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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zur Herstellung eines Schaumkérpers und einen
Schaumkdrper zum Einsetzen in eine Tintenpatrone fir
einen Inkjet-Printer gemass Oberbegriff des Anspruchs
1 bzw. 10.

[0002] Ein solcher Schaumkdrper ist aus der EP-A-
709 209 bekannt. Diese Schrift betrifft einen Dreifarben-
Inkjet-Druckkopf. Die ausgestanzten Schaumkérper
werden zunachst in einer Heizpresse komprimiert und
erwarmt, so dass sie sich setzen. Um den Schaumkor-
per fur die mittlere Kammer wird vor dem Einsetzen eine
Hulle herumgelegt, welche einen Teil der unteren Fla-
che und die beiden Grossflachen des Schaumkérpers
bedeckt. Die Hulle besteht zum Beispiel aus Papier. Die
Hulle erleichtert das Einsetzen des Schaumkérpers in
die relativ enge und hohe mittlere Kammer.

[0003] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, einen Druckkopf zu schaffen, welcher eine
weniger aufwendige Einpressvorrichtung erfordert. Ins-
besondere soll ein Verfahren angegeben werden, mit-
tels welchem Schaumkdrper rationell hergestellt wer-
den kénnen. Diese Aufgabe wird durch Merkmale des
Anspruchs 1 geldst.

[0004] Nachfolgend wird ein Ausfiihrungsbeispiel der
Erfindung anhand der Zeichnung erlautert. Die einzige
Figur zeigt eine perspektivische Ansicht eines Gehau-
ses einer Tintenpatrone mit einem Schaumkorper.
[0005] Die Tintenpatrone 1 hat ein Gehause 2 mit ei-
nem Boden 3, Seitenwénde 4-7 und einem nicht darge-
stellten Deckel. Am Boden 3 ist ein Stutzen 8 zum Auf-
stecken auf einen Druckkopf eines Inkjet-Printers ange-
formt. Ins Gehduse 2 ist im montierten Zustand ein
Schaumkdorper 10 eingesetzt mit einer Grundflache 11
entsprechend der Innenseite des Bodens 3, vier Seiten-
flachen 12-15 und einer Deckflache 16. Die beiden brei-
ten Seitenflachen 12 und 14 sind mit einem Material be-
schichtet, welches einen wesentlich geringeren Rei-
bungskoeffizienten gegenuber dem Material des Ge-
hauses 2 aufweist als der Schaumkdrper 10. Die Be-
schichtung 17 kann zum Beispiel eine mit einem
Heissschmelzkleber aufgeklebte Thermoplastfolie zum
Beispiel aus PE oder PU, ein Gewebe, ein Vlies oder
eine Lackierung sein. Die Beschichtung kann porés sein
oder perforiert. Sie braucht unter Umstanden auch nicht
ganzflachig zu sein.

[0006] Beim Einsetzen des Schaumkdrpers 10 ins
Gehéuse 2 wird dieser senkrecht zu den Flachen 12 und
14 leicht komprimiert. Durch die Beschichtung 17 wird
erreicht, dass der Schaumkdrper leicht ins Gehause
einzuschieben ist, ohne dass Ecken oder Kanten an
Kanten, bzw. Flachen des Gehauses hangenbleiben
und damit in Bodennahe freie Rdume und daran an-
grenzend gestauchte Bereiche des Schaumkérpers 10
mit veranderter Kapilaritat entstehen. Beide Phdnome-
ne, die bisher beim Einsetzen der Schaumkérper nur
schwer zu vermeiden waren, reduzieren das nutzbare
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Schaumvolumen des Schaumkorpers 10.

[0007] Es wird also eine bessere Ausnitzung des In-
nenraums des Gehauses 2 erzielt, weil der Schaumkor-
per 10 bis in die Ecken hinuntergleitet. Zugleich wird ei-
ne gleichmassigere Verteilung der Porengrdsse erzielt.
Es ist eine weniger aufwendige Einpressvorrichtung er-
forderlich. Unter Umsténden kann auch auf eine Vor-
komprimierung des Schaumkdérpers 10 verzichtet wer-
den.

[0008] Dieselben Vorteile ergeben sich natirlich
auch, wenn der Schaumkérper 10 direkt in einen Druck-
kopf eingesetzt wird, also einen Druckkopf, der nicht
zum Aufstecken von Wechselpatronen ausgebildet ist.
[0009] Die Beschichtung 17 wird vor dem Ausstanzen
des Schaumkorpers 10 auf die Schaumstoffplatte auf-
gebracht, aus welcher anschliessend mit einem Viel-
fach-Stanzmesser (Bandstahimesser) in einer Stanz-
presse in einem Hub eine Vielzahl von Schaumkorpern
10 gleichzeitig ausgestanzt werden. Die Beschichtung
17 wird in einer Heizpresse aufgebracht, entweder
gleichzeitig auf beide Seiten oder zunachst nur einsei-
tig, wobei anschliessend die Schaumstoffplatte gewen-
det und die andere Seite beschichtet wird. Wenn die Be-
schichtungsfolie (zum Beispiel aus PU oder PE) mit ei-
nem Heissschmelzkleber beschichtet ist, wird die Tem-
peratur der Pressplatte (n) der Heizpresse zwischen der
Schmelztemperatur des Heissschmelzklebers und der
héheren Schmelztemperatur der Folie gewahlt. Bei un-
beschichteter Folie wird eine mit einem Antihaftmittel,
zum Beispiel Teflon (eingetragenes Warenzeichen), be-
schichtete Pressplatte verwendet und diese Uber die
Schmelztemperatur der Folie erwarmt. Es ist aber auch
mdglich, eine Verbundfolie aus zwei unterschiedlichen
Materialien mit unterschiedlicher Schmelztemperatur
zu verwenden, wobei das Material mit der tieferen
Schmelztemperatur der Schaumstoffplatte zugekehrt
wird. Falls die Schaumstoffplatte vorgéngig in einer
Heizpresse komprimiert wird, um die Porenzahl pro Vo-
lumeneinheit zu erhdhen, kann die Beschichtung 17 an-
schliessend in der gleichen Heizpresse aufgesiegelt
werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Schaumkdrpers
(10) zum Einsetzen in eine Tintenpatrone (1) fir ei-
nen Inkjet-Printer, wobei der Schaumkérper (10)
aus einer Platte ausgestanzt ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Schaumkdrper (10) an zwei ge-
genuberliegenden Seitenflachen (12, 14) mit einer
Beschichtung (17) beschichtet wird, wobei die Be-
schichtung (17) vor dem Ausstanzen des Schaum-
korpers (10) auf die beiden Seitenflachen (12, 14)
der Platte aufgebracht wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei die Beschich-
tung (17) auf der der Platte zugekehrten Seite mit
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einem Heissschmelzkleber beschichtet und die Be-
schichtung (17) in einer Presse aufgebracht wird
und wobei die Temperatur einer Pressplatte zwi-
schen der Schmelztemperatur des Klebers und der
Schmelztemperatur der Beschichtung eingestellt
wird.

Verfahren nach Anspruch 1, wobei als Beschich-
tung eine Verbundfolie aus zwei Materialien mit un-
terschiedlicher Schmelztemperatur verwendet wird
und das Material mit der tieferen Schmelztempera-
tur der Platte zugekehrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, wobei als Beschich-
tung eine Kunststoffolie verwendet wird, eine Pres-
splate mit einer Antihaftschicht (zum Beispiel PT-
FE) beschichtet ist und die Pressplatte auf eine
Temperatur oberhalb der Schmelztemperatur der
Folie erwarmt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wobei
in einer Presse beide Grossflachen der Schaum-
stoffplatte gleichzeitig beschichtet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, wobei
die Schaumstoffplatte vor dem Beschichten in einer
Presse komprimiert und erwarmt wird, so dass sie
sich setzt, und wobei anschliessend in derselben
Presse die beiden Folien aufgesiegelt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, wobei als Beschich-
tung (17) aus einem Lack besteht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1-7, wobei die
Beschichtung (17) pords oder perforiert ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, wobei
nach dem Beschichten mit einem Vielfach-Stanz-
messer gleichzeitig eine Vielzahl von Schaumkér-
pern (10) aus der Platte ausgestanzt wird.

Nach dem Verfahren gemass einem der Anspriiche
1 bis 9 hergestellter Schaumkérper (10), dadurch
gekennzeichnet, dass er mit einer Beschichtung
(17) auf zwei gegenuberliegenden Seitenflachen
(12, 14) versehen ist, die Beschichtung (17) auf die
beiden Seitenflachen (12, 14) aufgesiegelt ist und
sich ausschliesslich Gber diese Seitenflachen (12,
14) erstreckt.

Claims

Process for the manufacture of a foam body (10) for
installation in an ink cartridge (1) of an ink jet printer,
wherein the foam body (10) is punched out of a
plate, characterized in that the foam body (10) is
laminated with a coating (17) on two opposite side
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10.

surfaces (12, 14), wherein the coating (17) is ap-
plied on both surfaces (12, 14) of the plate prior to
stamping of the foam body (10).

Process according to claim 1, wherein the coating
(17) is coated with a hot melt glue on the side facing
the plate and the coating (17) is applied with a
press, and wherein the temperature of a press plate
is adjusted between the melting temperature of the
glue and the melting temperature of the coating.

Process according to claim 1, wherein a composi-
tion foil formed of two layers of materials with differ-
ent melting temperatures is used as the coating and
the material having the lower melting temperature
faces the plate.

Process according to claim 1, wherein a plastic foil
is used as the coating, a press plate is coated with
an anti-adhesive layer (for example with PTFE) and
the press plate is heated to a temperature above
the melting temperature of the foil.

Process according to one of claims 1 to 4, wherein
both large areas of the foam plate are simultane-
ously coated in one press.

Process according to one of claims 1 to 5, wherein
the foam plate is compressed and heated prior to
coating so that is settles down, wherein, subse-
quently, the two foils are sealed on in the same
press.

Process according to claim 1, wherein a lacquer is
used as coating (17).

Process according to one of claims 1 to 7, wherein
the coating (17) is porous or perforated.

Process according to one of claims 1 to 8, wherein
after coating, a plurality of foam bodies (10) are si-
multaneously punched out of the plate with a multi-
ple punching knife.

A foam body (10) produced according to the proc-
ess described in one of claims 1to 9, characterized
in that it is provided with a coating (17) on two op-
posite side surfaces (12, 14), that the coating is
sealed onto the two side surfaces (12, 14) and ex-
tends only over these side surfaces (12, 14).

Revendications

Procédé de fabrication d'un corps en mousse (10)
pour utilisation dans une cartouche d'encre (1) pour
une imprimante a jet d'encre, le corps en mousse
(10) étant découpé a la matrice a partir d'une pla-
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que, caractérisé en ce que le corps en mousse
(10) est couché avec un couchage (17) sur deux
faces latérales (12, 14) opposées, le couchage (17)
étant appliqué sur les deux faces latérales (12, 14)
de la plaque avant le découpage a la matrice du
corps en mousse (10).

Procédé selon la revendication 1, dans lequel le
couchage (17) est couché sur la face adjacente a
la plaque avec une colle fondue et le couchage (17)
est appliqué dans une presse, et dans lequel la tem-
pérature d'une plaque de presse est réglée entre la
température de fusion de la colle et la température
de fusion du couchage.

Procédé selon la revendication 1, dans lequel on
utilise comme couchage une feuille composée faite
de deux matieres ayant une température de fusion
différente, et la matiere ayant la température de fu-
sion la plus basse est adjacente a la plaque.

Procédé selon la revendication 1, dans lequel on
utilise comme couchage une feuille composée, une
plaque de presse est enduite d'un revétement anti-
adhésif (par exemple PTFE) et la plaque de presse
est réchauffée a une température supérieure a la
température de fusion de la feuille.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 4, dans lequel les deux grandes surfaces de la
plague de mousse sont couchées simultanément
dans une presse.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a5, dans lequel la plaque de mousse est compri-
mée dans une presse avant le couchage, de sorte
gu'elle s'affaisse, et dans lequel les deux feuilles
sont ensuite scellées dans la méme presse.

Procédé selon la revendication 1, dans lequel le
couchage (17) est constitué d'une laque.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a7, dans lequel le couchage (17) est poreux ou
perforé.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 8, dans lequel, apres le couchage, une pluralité
de corps en mousse (10) est simultanément décou-
pée a la matrice a partir de la plaque avec un poin-
con de perforation multiple.

Corps en mousse (10) fabriqué selon le procédé se-
lon I'une quelconque des revendications 1 a 9, ca-
ractérisé en ce qu'il est pourvu d'un couchage (17)
sur deux faces latérales (12, 14) opposées, et en
ce que le couchage (17) est scellé sur les deux fa-
ces latérales (12, 14) et s'étend exclusivement sur
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ces faces latérales (12, 14).
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