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DESCRIPCION
Cartucho de impresora de inyeccion de tinta reciclado, sistema y procedimiento

REFERENCIA CRUZADA CON LA SOLICITUD RELACIONADA
La presente solicitud reivindica el beneficio de la solicitud provisional de patente de los Estados Unidos 61/027.754,
presentada el 11 de Febrero de 2008.

CAMPO DE LA INVENCION

Las invenciones descritas en la presente memoria se refieren al campo de los cartuchos de impresora de inyeccion
de tinta y cabezales de impresion de inyeccion de tinta, mas especificamente, al reprocesamiento, sustitucion y
reparacion de cartuchos de inyeccion de tinta.

El documento US-B1-7 399 052 divulga un cartucho de inyeccion de tinta renovado y un procedimiento de
renovacion.

El documento US-2004/066429 divulga un cartucho de inyeccion de tinta resellado y un procedimiento de
fabricacion en el que un cartucho de tinta es reacondicionado, recargado y resellado.

El documento US-2007/002106 divulga un cartucho de tinta resellado y un procedimiento de fabricaciéon en el que
un cartucho de tinta es reacondicionado, recargado y resellado

ANTECEDENTES
Los procedimientos de reprocesamiento de cartuchos de inyecciéon de tinta mas comunes implican una serie de
etapas tipicas y que se realizan en diversas etapas.

Etapa de Preparacion

Frecuentemente, un cartucho usado, tipicamente vacio es almacenado, sin ninguna tapa sobre el cabezal de
impresion, tal como un clip o una cinta, durante un periodo de tiempo prolongado (meses y algunas veces afios).
Como resultado, los residuos de tinta usada se secan en las camaras de disparo y entre el filtro y el cabezal de
impresion y causan la obstruccion de la trayectoria de la tinta. En la etapa de preparacion, el cartucho usado es
lavado y limpiado a fondo con el fin de eliminar, tanto como sea posible, los residuos de tinta original seca. A
continuacion, el cartucho usado es secado para evitar la dilucion de agua y la diluciéon de la nueva tinta que mas
tarde llenara el cartucho reciclado.

También, durante la etapa de preparacion, en algunas ocasiones, dependiendo del modelo y el tipo de cartucho, la
tapa se retira y, en algunas ocasiones, la espuma se retira, se lava y se seca o se reemplaza por una nueva tapa.
En algunas ocasiones, dependiendo del modelo del cartucho, se retira la pantalla de filtro y se suelda un filtro
nuevo en el tunel de suministro de tinta. Se cree que no hay ningun procedimiento de reprocesamiento que
implique la retirada del conjunto cabezal de impresion usado y la instalacion de un nuevo conjunto cabezal de
impresion.

Etapa de llenado

En la etapa de llenado, la espuma se coloca de nuevo en el cartucho, en caso de que haya sido retirada, y el
cartucho se llena con tinta nueva. Se cree que hay dos técnicas de llenado principales. En primer lugar, en la
técnica de llenado sin uso de vacio, se inserta una aguja en la espuma en el interior del cartucho y se emplea un
llenado con bomba o manual con una jeringa para dispensar la tinta. La segunda técnica implica llenar el cartucho
en condiciones de vacio. En esta técnica el cartucho se coloca dentro de una camara de vacio que genera vacio
para garantizar que no haya burbujas de aire atrapadas en la trayectoria de la tinta. Las burbujas atrapadas
pueden bloquear la trayectoria de la tinta y pueden causar un fallo de impresion local. La tinta se dispensa a la
espuma en el interior del cartucho mientras el cartucho esta en condiciones de vacio y, a continuacion, el vacio se
libera lentamente y el cartucho se extrae de la camara.

E e | iy

En la etapa de impresion, se ensaya la calidad de impresion del cartucho reciclado colocando el cartucho en una
impresora e imprimiendo unas cuantas paginas de muestra con el fin de evaluar la calidad de la impresion.

Etapa de empaquetado

En la etapa de empaquetado, el cartucho reciclado es etiquetado, limpiado, sellado y empaquetado. El conjunto
cabezal de impresion en un cartucho de impresora de inyeccion de tinta es responsable de dispensar la tinta
directamente sobre los medios impresos. El cabezal de impresion es una combinacion de camaras de
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dispensacion microscépicas. Cada camara tiene una resistencia incorporada que esta conectada eléctricamente a
los contactos en la placa flexible del conjunto cabezal de impresién. Tras recibir una sefial desde la impresora, la
resistencia se calienta durante un periodo predeterminado. El calentamiento de la resistencia incorporada en el
interior de cada camara causa la ebullicion local de la tinta que esta cerca de la misma, y la accion de
calentamiento crea una burbuja de aire de vapor de agua que empuja la tinta en el interior de la camara a través de
un inyector de disparo, en la direccion opuesta a la resistencia, sobre los medios impresos. La combinacion de
miles o millones de gotas microscopicas sobre los medios impresos crea la imagen.

Hay varias razones que causan que el conjunto cabezal de impresion no dispare o no dispare de manera eficaz
una gota de inyeccion de tinta. Una de las posibles razones para el fallo de la camara de tinta es una
discontinuidad eléctrica de la resistencia con respecto a la placa flexible en algin punto debido a un dafio
mecanico o ciclos de temperaturas excesivas. Otro posible fallo es la acumulacion de tinta seca sobre la
resistencia durante el ciclo de vida del cartucho o durante el almacenamiento que interrumpira el intercambio de
calor requerido entre la resistencia y la tinta en la camara para generar la burbuja de vapor en el momento
oportuno. Todavia otra posible razén para el fallo de la camara seria un dafio mecanico, tal como un arafazo o
rasponazo en la superficie de la placa de inyectores que previene que la burbuja de tinta fluya fuera de la camara
de tinta. Todavia otra posible razén para el fallo es el secado de la tinta en el interior de la camara de tinta que
interrumpe el suministro de tinta desde el depdsito principal en el cartucho a la camara. Todavia otra posible razén
para el fallo es un disefio de cartucho original realizado deliberadamente por el fabricante original. En dichos
disefios, el circuito original esta disefiado para descargar una corriente considerable desde un condensador al
circuito del cabezal de impresion una vez agotado el cartucho, con suficiente corriente para quemar o fundir, de
esta manera, los conductos o pistas eléctricas relativamente delicadas en el cabezal de impresion y causar el
subsiguiente mal funcionamiento de las resistencias de calentamiento, tal como se describe en la patente US
6.099.101. Todos los ejemplos anteriores produciran una o mas lineas en blanco a través de los medios impresos,
denominadas frecuentemente "rayas".

La gran mayoria de los defectos o problemas con un cartucho original o usado que se usa en un procedimiento de
reprocesamiento de cartuchos de inyeccion de tinta pueden remontarse a uno o mas de los ejemplos descritos
anteriormente. De esta manera, sin reemplazar el conjunto cabezal de impresién de un cartucho de inyeccion de
tinta agotado, una vez usado, no pueden evitarse una cantidad importante de fallos.

Para abordar los problemas descritos anteriormente, los procedimientos de la presente memoria van dirigidos a la
retirada de los cabezales de impresién usados de un cartucho de inyeccion de tinta original usado, y a la
instalacion de un nuevo conjunto cabezal de impresion de inyeccion de tinta sobre el contenedor del cartucho de
inyeccion de tinta usado.

SUMARIO

Respondiendo a las necesidades y problemas indicados anteriormente, en la presente memoria se describen
procedimientos para retirar un cabezal de impresién original o usado desde un cartucho de impresora de inyeccion
de tinta usado, limpiar y preparar el conjunto carcasa de cartucho original de impresora de inyeccion de tinta usado
e instalar un nuevo conjunto cabezal de impresion de impresora de inyeccion de tinta en el conjunto carcasa de
cartucho de inyeccion de tinta de la técnica anterior.

Preferiblemente, la tapa original o usada del cartucho usado es retirada cortandola, dividiéndola o separandola
usando presion. A continuacién, la espuma usada que retiene la tinta se retira, se lava de nuevo, se seca o se
reemplaza. El filtro de tinta usado se retira.

El procedimiento de retirada aplicado al conjunto cabezal de impresién usado requiere fijar el cartucho usado a un
elemento de fijacion que esta montado, preferiblemente, en una fresadora operada por CNC que, junto con el uso
de un software de ordenador preprogramado, retira el cabezal de impresion de inyeccion de tinta usado usando un
accesorio de fresado adaptado a las dimensiones del cartucho especifico que esta siendo reciclado. La fresadora
realiza el fresado de nuevos tuneles agotados para el nuevo adhesivo que se usa para instalar el nuevo cabezal de
impresion.

A continuacion, la carcasa del cartucho de inyeccion de tinta usado se lava, preferiblemente en una maquina
lavadora transportadora o, de manera alternativa, en cualquier tipo de maquina de lavado manual o automatico
con agua solo o con detergentes suaves y presion de agua.

A continuacién, la carcasa de cartucho usado se seca, preferiblemente usando un horno de convecciéon, un horno
con cinta transportadora o, de manera alternativa, cualquier otro tipo de procedimiento de secado, manual o
automatico.
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A continuacion, se suelda un filtro nuevo, preferiblemente mediante procedimientos térmicos ultrasénicos o
estandar, a la carcasa de cartucho usado. A continuacion, se instala una nueva pieza de espuma o una pieza de
espuma usada que ha sido limpiada y secada en el cartucho. A continuacion, se instala una nueva tapa o se
reinstala una tapa usada, preferiblemente mediante soldadura ultrasénica.

A continuacion, se instala un nuevo conjunto cabezal de impresion de inyeccion de tinta en la zona fresada anterior
y recientemente. Preferiblemente, el nuevo cabezal de impresion se instala segun las etapas siguientes.

Aplicacié | adhesi
En esta etapa, el adhesivo que se usa para conectar o para adherir el nuevo cabezal de impresioén a la carcasa de
cartucho usado es, preferiblemente, un adhesivo de dos componentes, basado en epoxi amina o acrilico,
disponible comercialmente. Preferiblemente, el adhesivo se dispensa usando una maquina robodtica de
dispensacion XYZ que esta pre-programada para dispensar un patron predeterminado exacto, y en un espesor
predeterminado, en la ubicacién en la que sera instalado el nuevo cabezal de impresion.

El nuevo conjunto cabezal de impresion contiene tres elementos principales: (a) el cabezal de impresion; (b) la
placa flexible; y (c) los contactos. El cabezal de impresion es el componente o pieza que dispensa directamente la
tinta sobre los medios impresos mediante el uso de impulsos eléctricos que activan las camaras microscépicas
que disparan la gota de tinta, tal como se explica mas adelante, mas detalladamente. Los contactos se acoplan
con contactos eléctricos que se encuentran tipicamente en forma de pasadores accionados por resorte en el
interior del carro que retiene el cartucho de inyeccion de tinta en la impresora de inyeccion de tinta. Esos
pasadores transfieren o proporcionan conductos o caminos para que los impulsos eléctricos viajen a las camaras
de disparo del cabezal de impresion ubicadas en el nuevo cabezal de impresion. El cabezal de impresion y los
contactos estan incorporados en la placa flexible. La placa flexible contiene hilos, cables o pistas eléctricas que
conectan eléctricamente el cabezal de impresion a los contactos.

ion.d Ldei L
Segundo, es un procedimiento de instalacion del nuevo cabezal de impresion mediante la colocacion precisa del
nuevo cabezal de impresion sobre el adhesivo dispensado y en la posicion predeterminada de manera precisa. La
colocacion del cabezal de impresion se consigue mediante el uso de una maquina de colocacion que, a su vez, usa
una o mas ventosas de vacio para sujetar y, a continuacion, posicionar el cabezal de impresiéon en la posicion
predeterminada. Haciendo uso de un brazo robético, el cabezal de impresién es colocado en la parte superior del
adhesivo recién dispensado y en la ubicacion predeterminada exacta.

Curado del adhesivo

A continuacion, se cura el adhesivo, preferiblemente en un horno transportador o un horno de conveccién a una
temperatura comprendida en el intervalo entre aproximadamente temperatura ambiente y aproximadamente 80
grados C durante un tiempo comprendido entre aproximadamente 10 minutos y aproximadamente 2 horas. Las
temperaturas mas preferidas actualmente estan comprendidas en el intervalo entre aproximadamente 60 grados C
y aproximadamente 80 grados C y durante aproximadamente 30 minutos.

La adhesion de la zona de contacto del conjunto cabezal de impresién a la carcasa de cartucho de inyeccion de
tinta usado, antiguo, es realizada por un robot de colocacién que usa una o mas ventosas de vacio para sujetar y
liberar el conjunto cabezal de impresién. Las areas de contacto se presionan y se calientan contra la carcasa del
cartucho de inyeccion de tinta. Ese procedimiento activa el adhesivo de fusion en caliente revestido sobre el lado
posterior del nuevo conjunto cabezal de impresion y, al hacerlo, fija el area de contacto del conjunto cabezal de
impresién al cartucho de cabezal de impresién usado. De manera alternativa, este procedimiento podria
conseguirse precalentando la carcasa del cartucho usado y, a continuacion, aplicando presion para fijar el area de
contacto del conjunto cabezal de impresion.

A continuacién, el conjunto cabezal de impresion se comprueba eléctricamente con el fin de garantizar la
funcionalidad del conjunto cabezal de impresion del cartucho.

Sellado

A continuacion, el cabezal de impresion se sella usando una cinta de sellado convencional y el cartucho se rellena
con la tinta, preferiblemente bajo condiciones de vacio con el fin de garantizar la desgasificacion de la tinta y la
eliminacion de burbujas de aire microscopicas que han sido atrapadas en el interior de las camaras de disparo.

Etiquetado



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

ES 2 488 815 T3

A continuacion, el cartucho se etiqueta y se empaqueta y se protege para prevenir fugas del cartucho en transito.

Estas y otras realizaciones, caracteristicas, aspectos y ventajas del procedimiento de la invencion se entenderan
mejor con respecto a la descripcion siguiente, las reivindicaciones adjuntas y los dibujos adjuntos.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

Los aspectos anteriores y las ventajas concomitantes de la presente invencidon se apreciaran mas facilmente con
referencia a la descripcion detallada siguiente, cuando se considera en conjuncion con los dibujos adjuntos, en los
que:

La Figura 1 es una vista inferior en perspectiva de un conjunto cartucho de impresora de inyeccion de tinta
usado que contiene una carcasa de cartucho usado y un conjunto cabezal de impresién usado;

La Figura 2 es una vista en perspectiva despiezada del conjunto de carcasa de cartucho de la Figura 1;

La Figura 3 es una vista inferior en perspectiva del conjunto carcasa de cartucho de la técnica anterior;

La Figura 4 es una vista externa en perspectiva del conjunto cabezal de impresién de la Figura 1;

La Figura 5 es una vista interior en perspectiva del conjunto cabezal de impresién de la Figura 1;

La Figura 6 es una vista en perspectiva que muestra un procedimiento de fresado preferido para retirar el
conjunto cabezal de impresion de la Figura 1 de la carcasa de cartucho usado;

La Figura 7 es un dibujo esquematico de un procedimiento preferido para colocar un nuevo conjunto
cabezal de impresion sobre la carcasa de cartucho usado de la Figura 1; y,

La Figura 8 es un dibujo esquematico que muestra la fijacion de la zona de contacto del nuevo conjunto
cabezal de impresion sobre la carcasa de cartucho de la Figura 1.

Los simbolos o nombres de referencia se usan en las Figuras para indicar ciertos componentes, aspectos o
caracteristicas mostrados en las mismas. Los simbolos de referencia comunes a mas de una Figura indican
componentes, aspectos o caracteristicas similares mostrados en las mismas.

DESCRIPCION DETALLADA

Con referencia a los dibujos identificados anteriormente, se describiran las realizaciones preferidas del sistema y
del procedimiento de la invencién. Con referencia a la Figura 1, en la misma se muestran un cartucho 2 de
impresora de inyeccion de tinta usado, que tiene una carcasa 4 de plastico, una tapa 6, un conjunto 8 cabezal de
impresion que contiene una placa 10 flexible que esta integrada eléctricamente con el cabezal 12 de impresion, y
contactos 14 eléctricos que se acoplan a los contactos en el interior del carro de la impresora.

Tal como se muestra en la Figura 2, el cartucho 2 de inyeccién de tinta usado incluye una carcasa 4, una tapa y
espuma 16. La espuma 16 contiene tinta, y el filtro 18 de tinta previene que los contaminantes y las particulas de
tinta relativamente grandes penetren a través del cabezal 12 de impresion y a través del tunel 22 de suministro de
tinta. El tinel 22 se denomina también "chimenea". Se muestran también el conjunto 8 cabezal de impresion, la
placa 10 flexible, el cabezal 12 de impresion y los contactos 14 eléctricos.

Con referencia a la Figura 3, en la misma se muestran el cartucho 2 de inyeccion de tinta usado, la carcasa 4, el
tunel o chimenea 22 de suministro y el conducto 24 de suministro de tinta del cartucho. Se cree que el adhesivo es
dispensado alrededor del conducto 24 de suministro de tinta del cartucho sobre la superficie 26 y, una vez
colocado el cabezal de impresion, no mostrado, se cree que los residuos de adhesivo en la superficie 26 son
empujados para que el adhesivo salga de los tuneles o canales 28 y 30 con el propdsito de evitar la contaminacion
de adhesivo en el conducto 24 de suministro de tinta.

Tal como se muestra en la Figura 4, el nuevo conjunto 32 cabezal de impresion contiene una placa 34 flexible y
contactos 36 eléctricos. Estos contactos se acoplan con contactos correspondientes ubicados en el interior del
carro de la impresora, no mostrado, para formar un circuito eléctrico completo que controla y permite la impresion.
También se muestran la placa 36 de inyectores y las microesferas 38 y 40 adhesivas. La placa 36 de inyectores
dispensa la tinta directamente sobre los medios impresos a través de los inyectores 44 microscopicos. Los cables
46 eléctricos estan en comunicacion eléctrica con las camaras del cabezal de impresiéon, no mostradas, y con los
contactos 36 eléctricos.

Con referencia a la Figura 5, en la misma se muestra una vista interior del nuevo conjunto 34 cabezal de impresion
34. El cabezal 48 de impresion, el conducto 50 de suministro de tinta del cabezal de impresion, los cables 46
eléctricos y la pelicula 52 adhesiva de fusion en caliente. La pelicula 52 adhesiva tiene la funcién de adherir el
conjunto cabezal de impresion a la carcasa de cartucho con aplicacion de presion y calor.

Con referencia a la Figura 4, se describe un procedimiento preferido de retirada del cabezal de impresion usado y
5
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de retirada del adhesivo de cabezal de impresién usado desde la carcasa 4 de cartucho de la técnica anterior por
medio de fresado. Primero se retira la placa flexible con los contactos usando calor y alicates puntiagudos.
Tipicamente, el cabezal de impresion original ha sido adherido a la carcasa con un adhesivo termoendurecible
fuerte que crea una unién que no puede romperse mediante el uso de calor solo. Por lo tanto, cuando la placa
flexible usada es retirada de la carcasa, tipicamente, el cabezal 12 de impresién usado se separa de la placa
flexible y permanece unido al cartucho. Para retirar el cabezal de impresion usado, se usa una fresadora CNC con
una herramienta 53 de fresado apropiada que se hace girar a una velocidad relativamente alta, por ejemplo, varios
miles de revoluciones por minuto, en la direccion de la flecha 56 y progresa linealmente en la direccion de la flecha
57 para retirar el cabezal 12 de impresion usado y el adhesivo 58 usado que permanece sobre la superficie 26
adhesiva, tal como se muestra en la Figura 3. Se forma una nueva superficie 60 limpia mediante el procedimiento
de fresado para formar una superficie sobre la que se dispensa el adhesivo nuevo. El accesorio 62 de sujecion esta
adaptado para retener la barra 64 de bloqueo de giro. La barra 64 de bloqueo esta adaptada para girar sobre un
eje en la direccion de la flecha 66 y, una vez bloqueado por el pasador 68, el accesorio 62 de sujecion mantiene el
cartucho estable durante el procedimiento de fresado.

Tal como se muestra en la Figura 7, la zona del cabezal de impresion del nuevo conjunto 34 cabezal de impresion
es instalada en, es decir, sobre la carcasa 70 de cartucho modificada. El nuevo cabezal 48 de impresion es
presionado sobre la parte superior del adhesivo dispensado, no mostrado, en la posicién deseada o pre-
determinada, y sobre la superficie 60 recién fresada. El brazo 71 robético, equipado con la ventosa 72 de vacio que
retiene el cabezal de impresion, mueve el cabezal de impresion en la direccion de la flecha 74 y a la posicion
predeterminada deseada. Una vez que el cabezal de impresion esta en su lugar, la ventosa 72 de succion o de
vacio es liberada y el brazo 71 se mueve de nuevo a su posicion original y en la direccion opuesta a la flecha 74.

Con referencia a la Fig. 8, el area 36 de contacto del nuevo conjunto 34 cabezal de impresion es instalada por el
brazo 76 robético giratorio que gira en la direccion de la flecha 78 y empuja el area 36 de contacto del conjunto
cabezal de impresiéon sobre la carcasa 70 de cartucho modificada. A continuacion, el panel 80 de calentamiento
genera calor y en combinacién con el brazo 76, se genera una presion suficiente para activar la pelicula 52 de
adhesivo de fusion en caliente que, a continuacion, adhiere el cabezal de impresién a la carcasa 70 de cartucho.

Eunci . feri . itucion d ldei .

Aunque el sistema y el procedimiento presentes se dirigen a aspectos del reprocesamiento de un cartucho, puede
encontrarse una descripcion del funcionamiento de un cartucho de impresora de inyeccién de tinta convencional,
un cabezal de impresion y el procedimiento de fabricacion del cabezal de impresion en la patente US N° 6.293.664
y la patente US N° 6.310.641. En general, los sistemas y procedimientos presentes se refieren a un cabezal de
impresion de cartucho de inyeccion de tinta realizado mediante tecnologia de inyeccion térmica o tecnologia de
inyeccion piezo-eléctrica en las que el conjunto cabezal de impresién es integrado en el contenedor de tinta y no en
el interior de la impresora, separado del depdsito de tinta.

Un cabezal de impresion de inyeccion de tinta, de inyeccion térmica, funciona dispensando la tinta a través de un
conjunto de inyectores microscépicos que estan situados sobre una camara microscépica. Un elemento de
calentamiento o una resistencia esta instalado en la parte inferior de la camara que contiene la tinta de inyeccién
de tinta. La resistencia se calienta conforme recibe un impulso eléctrico a través de los cables eléctricos
microscopicos. El elemento de calentamiento se calienta durante un periodo de tiempo definido. El calentamiento
de la resistencia causa una evaporacion local de la tinta en los alrededores de la resistencia. La presién acumulada
debido al procedimiento de evaporacion empuja la tinta a través del inyector sobre la placa de inyectores y hacia el
exterior de la camara y, a continuacion, sobre los medios impresos. Una impresion realizada por una impresora de
inyeccion de tinta es, en realidad, un rompecabezas de miles o incluso millones de gotas microscopicas con un
volumen del orden de 1-10 pico-litros. Las gotas de tinta se dispensan unas junto a las otras y unas sobre otras
para crear la imagen y sus diferentes tonos. Si la imagen esta en escala de grises, un cierto nimero de gotas unas
sobre otras produciran, por ejemplo, un tono negro, mientras que un menor nimero de gotas produciran un tono
gris. En las imagenes en color, los diferentes colores y tonos se generan mezclando, por ejemplo, los tres colores
basicos: cian, magenta y amarillo para producir toda la gama o rangos de colores y tonos. Tal como se ha descrito
en la seccion de antecedentes en la presente memoria, la mayoria de los defectos o problemas que ocurren
durante el reprocesamiento de los cartuchos de inyeccion son causados por problemas relacionados con el
conjunto cabezal de impresion o con el propio cabezal de impresiéon. Con el fin de reducir considerablemente las
consecuencias o las tasas de fallo en el reprocesamiento de cartuchos de inyeccién de tinta, se han desarrollado
sistemas y procedimientos preferidos para sustituir el conjunto cabezal de impresién usado.

P e
Preferiblemente, la preparacion incluye retirar la tapa usada con el fin de llegar a los componentes internos de los
cartuchos, tales como la espuma vy el filtro. En algunas ocasiones, el cartucho no puede ser rellenado sin retirar la
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tapa. La tapa puede ser retirada mediante cualquier medio convencional tal como corte, divisién o haciendo saltar
la tapa usando presiéon en ambos lados de la carcasa de cartuchos.

Una vez retirada la tapa, la espuma se saca para lavarla o re-lavarla. La espuma puede ser usada para otro ciclo
lavandola y secandola o también es posible reemplazar la espuma usada con una espuma nueva. Una vez retirada
la espuma, se retira también el filtro. La retirada del filtro no es necesaria, pero es preferible ya que dicha retirada
puede reducir el tiempo necesario para lavar la carcasa de cartucho, especialmente en las areas 22, 24 de
conducto, tal como se muestra en la Figura 3, debajo del filtro 18 de tinta, tal como se muestra en la Figura 2, y
encima del cabezal 12 de impresion, tal como se muestra en la Figura 1. Frecuentemente, la tinta usada se seca
en el interior de la zona de los conductos y no puede ser limpiada sin retirar el filtro, especialmente cuando se trata
de sistemas de tintas pigmentadas.

Después de retirar el filtro, el conjunto cabezal de impresion se coloca preferiblemente en un horno a 100-140
grados F durante 5-30 minutos con el fin de aflojar la adhesion entre el adhesivo de fusién en caliente sobre la
placa flexible original y la carcasa de cartucho. El cartucho se saca del horno y la placa flexible, incluyendo los
contactos, se retira usando una espatula o una herramienta similar. A continuacion, el cabezal de impresién se
separa de la placa flexible, pero permanece fijado a la carcasa del cartucho, ya que el adhesivo de la técnica
anterior es un polimero termoestable que no cambia su viscosidad una vez calentado a esas temperaturas.

Con el fin de retirar el cabezal de impresion y el adhesivo, preferiblemente, el cabezal de impresion original es
retirado por una fresadora en combinacion con una maquina CNC. La retirada precisa del cabezal de impresién y
el adhesivo es una caracteristica ventajosa del sistema y los procedimientos presentes, gracias a los cuales se
crea una nueva superficie 60 de montaje, tal como se muestra en la Figura 6, para el nuevo cabezal de impresién y
el nuevo adhesivo. La precision mas preferida en relaciéon con este aspecto del procedimiento es de 0,00254 cm a
0,0127 cm (0,001 a 0,005 pulgadas). La fresadora CNC pre-programada recorta el cabeza 12 de impresion de la
técnica anterior, tal como se muestra y se describe con referencia a la Figura 6.

Una vez retirados todos los componentes del conjunto cabezal de impresion de la técnica anterior, el cartucho se
lava y se seca. Este procedimiento puede realizarse mediante cualquier medio de lavado, tal como un lavado
manualmente en un fregadero, en una maquina de lavado con cinta transportadora o una bandeja con agua
pulverizada. El procedimiento de secado puede realizarse usando un horno de conveccién, soplando aire o en un
horno con cinta transportadora.

Preferiblemente, la carcasa del cartucho se seca completamente antes de llevar a cabo la instalacion del adhesivo
para garantizar que no haya humedad en el interior o en el exterior de la carcasa de cartucho que pueda afectar
mas adelante a la calidad de la union.

A continuacién, preferiblemente, se instala un nuevo filtro con un soldador de hierro que tiene sustancialmente la
misma forma y dimensiones que la chimenea. Preferiblemente, el filtro se coloca con una maquina neumatica que
aplica el filtro con un accesorio de alineacion vy fija el filtro sobre la parte superior de la chimenea usando calor y
presion durante un tiempo predeterminado suficiente para conseguir un conjunto robusto.

Una vez instalado el filtro, se lleva a cabo el procedimiento de instalacion del conjunto cabezal de impresion, tal
como se muestra en las Figuras 7 y 8. El procedimiento incluye dispensar el adhesivo de cabezal de impresion,
colocar la zona del cabezal de impresion del nuevo conjunto cabezal de impresion sobre la carcasa modificada, y
colocar la zona de contacto del nuevo conjunto cabezal de impresion sobre la carcasa modificada.

A continuacién, el adhesivo es aplicado con un dispensador XYZ robético, automatico, convencional,
preprogramado, que usa un mecanismo de dispensacion controlado por ordenador que aplica el adhesivo sobre la
superficie 60 de adhesivo recién preparada, tal como se muestra en la Figura 6. El adhesivo es aplicado alrededor
del conducto 24 de suministro de tinta del cartucho. Preferiblemente, el adhesivo es un sistema epoxi de dos
componentes, elegido para conseguir una buena estabilidad dimensional, gran resistencia de la unién y alta
resistencia a la humedad y al agua. Pueden usarse otros tipos de sistemas adhesivos siempre que funcionen para
conseguir las propiedades anteriores y cumplan con los criterios anteriores.

En la Figura 7, se muestra y describe una instalacion lateral preferida del cabezal de impresién. Preferiblemente, el
conjunto cabezal de impresion es alineado usando un accesorio que retiene el conjunto cabezal de impresion y lo
aplica usando un brazo neumatico al cabezal de impresidon que esta posicionado en la ubicaciéon exacta
predeterminada sobre la superficie 60 recién fresada, tal como se muestra en la Figura 6.

A continuacion, el sistema es curado con calor con el fin de prevenir la desconexion del conjunto cabezal de
7
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impresioén de la carcasa del cartucho.

A continuacion, el area de contacto del nuevo conjunto cabezal de impresion es fijada preferiblemente a la carcasa
del cartucho, tal como puede verse en la Figura 8. El conjunto cabezal se pliega sobre la carcasa del cartucho. A
continuacion, se aplican calor y presion suficientes para activar la capa de fusion en caliente sobre el lado interior
del conjunto cabezal de impresion. El calor y la presion especificos requeridos son especificos del adhesivo usado,
tal como apreciara una persona con conocimientos en esta materia.

Una vez instalado el conjunto cabezal de impresién, a continuacioén, el cartucho es comprobado eléctricamente
para detectar cualquier mal funcionamiento en el conjunto cabezal de impresion debido al procedimiento de
instalacion.

Una vez que el conjunto de cartucho ha pasado la comprobacion eléctrica, se introduce la espuma y el cartucho se
rellena con tinta.

Una vez que el cartucho esta relleno con tinta, una nueva tapa o la tapa usada es instalada o re-instalada,
preferiblemente, por medio de soldadura ultrasénica, tal como se describe en la patente US N° 6.773.087.

Por ultimo, el cartucho puede ser comprobado para garantizar la calidad de impresion o el cartucho podria ser
empaquetado para su envio sin mas comprobaciones.

Aunque se han descrito realizaciones especificas de la invencién, diversas modificaciones, alteraciones,
construcciones alternativas y equivalentes estan incluidas también dentro del alcance de la invencion, tal como se
reivindica. Por consiguiente, debe considerarse que la especificacion y los dibujos tienen un caracter ilustrativo y
no restrictivo. Sin embargo, sera evidente que pueden realizarse adiciones, sustracciones, eliminaciones y otras
modificaciones y cambios a la misma sin apartarse del alcance de la invencion, tal como se expone en las
reivindicaciones.
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REIVINDICACIONES

1. Un procedimiento de reprocesamiento de un cartucho (2) de impresora de inyeccion de tinta gastado que tiene
una carcasa (4), un cabezal (8) de impresion, una placa (10) flexible que tiene contactos (14) eléctricos y adhesivo,
un filtro (18), una espuma (16) y una tapa (6) que comprende:

retirar la tapa;

retirar la espuma;

retirar la tinta del interior de la carcasa;

calentar suficientemente el cartucho gastado para aflojar el adhesivo entre la placa flexible y la carcasa del
cartucho;

retirar la placa flexible de la carcasa para exponer el cabezal de impresion;

retirar el cabezal de impresion y el adhesivo mediante el fresado del cabezal de impresion y el adhesivo
para retirar el cabezal de impresion y el adhesivo y crear una nueva superficie (60) de montaje de cabezal
de impresioén sobre la carcasa;

lavar la carcasa después de retirar el cabezal de impresion y el adhesivo;

secar la carcasa después de lavar la carcasa;

instalar un nuevo filtro en la carcasa después de secar la carcasa;

aplicar un nuevo adhesivo sobre la nueva superficie de montaje del cabezal de impresion;

colocar un nuevo conjunto (32) cabezal de impresion sobre la nueva superficie de montaje del cabezal de
impresion; vy,

presionar el nuevo conjunto cabezal de impresion sobre la nueva superficie de montaje del cabezal de
impresion en un lugar predeterminado.

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1, que incluye ademas lavar la espuma (16) antes de volver a montar el
cartucho.

3. Procedimiento segun la reivindicacion 1, que incluye ademas retirar el filiro (18) antes de retirar la tinta desde el
interior de la carcasa (4).

4. Procedimiento segun la reivindicacion 1, que incluye ademas curar el adhesivo después de presionar el nuevo
conjunto (32) cabezal de impresion sobre la nueva superficie (60) de montaje del cabezal de impresion.

5. Procedimiento segun la reivindicacion 1, que incluye ademas plegar el nuevo cabezal (48) de impresion sobre un
borde de la carcasa del cartucho después de presionar el nuevo conjunto (32) cabezal de impresion sobre la nueva
superficie (60) de montaje del cabezal de impresion.

6. Procedimiento segun la reivindicacion 1, que incluye ademas aplicar calor y presion al nuevo conjunto (32)
cabezal de impresién después de presionar el nuevo conjunto cabezal de impresion sobre la nueva superficie (60)
de montaje del cabezal de impresion, en el que dicho calor y dicha presién son suficientes para activar dicho nuevo
adhesivo.

7. Procedimiento segun la reivindicacion 1, que incluye ademas el curado de dicho nuevo adhesivo.

8. Procedimiento segun la reivindicacion 7, que incluye ademas comprobar eléctricamente el cartucho después del
curado de dicho nuevo adhesivo.

9. Procedimiento segun la reivindicacion 8, que incluye ademas insertar una nueva espuma o una espuma usada
lavada en el cartucho después de comprobar eléctricamente el cartucho.

10. Procedimiento segun la reivindicacion 1, que incluye ademas instalar una tapa sobre la carcasa y sobre el
nuevo conjunto (32) cabezal de impresion después de presionar el nuevo conjunto cabezal de impresion sobre la
nueva superficie (60) de montaje del cabezal de impresion.

11. Procedimiento segun la reivindicacion 10, en el que la instalacion de la tapa es mediante soldadura ultrasonica.
12. Procedimiento segun la reivindicacion 1, en el que la aplicacion del nuevo adhesivo sobre la nueva superficie
(60) de montaje del cabezal de impresion incluye la aplicaciéon de un adhesivo basado en epoxi amina o acrilico, de

dos componentes.

13. Procedimiento segun la reivindicacion 1, en el que la aplicacion del nuevo adhesivo sobre la nueva superficie
9
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(60) de montaje del cabezal de impresion incluye dispensar dicho adhesivo con una maquina de dispensacion
robética.
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FIG. T
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FIG.2
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FIG. 4
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FIG.6
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FIG.7
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FIG.8
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