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(54) Wiederaufbereitungsverfahren für Tintenstrahldruckköpfe und wiederaufbereiteter 
Tintenstrahldruckkopf

(57) Bei einem Verfahren zur Wiederaufbereitung
von Tintenstrahldruckköpfen, welche eine Düsenplatte
(11) aufweisen, auf welcher Düsen (111) in mindestens
zwei Gruppen (1111, 1112, 1113) angeordnet sind, wo-
bei die einzelnen Gruppen durch einen oder mehrere
Schlitze (112) in der Düsenplatte (11) voneinander ge-
trennt sind und bei welchem Verfahren die Düsenplatte
(11) unter Verwendung eines Klebstoffs (21) fixiert wird,
wird der Klebstoff durch mindestens einen Teil der Schlit-
ze (112) hindurch unter die Düsenplatte (11) gebracht,
wobei bei der Aufbringung des Klebstoffs über dem min-
destens einen Teil der Schlitze (112) eine Klebraupe aus-
gebildet wird, die gegenüber einer Oberfläche der Dü-
senplatte (11) erhaben ist.
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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft das Gebiet
der Tintenstrahldrucktechnik. Sie betrifft insbesondere
ein Wiederaufbereitungsverfahren für Tintenstrahldruck-
köpfe nach dem Oberbegriff von Anspruch 1 und einen
wiederaufbereiteten Tintenstrahldruckkopf nach dem
Oberbegriff von Anspruch 5.

Stand der Technik

[0002] In Tintenstrahldruckern mit auswechselbaren
Tintentanks kommen häufig solche Tintentanks zum Ein-
satz, die einen integrierten Druckkopf aufweisen. Ist eine
im Tintentank befindliche Tinte aufgebraucht, muss im
allgemeinen der Tintentank samt Druckkopf ersetzt wer-
den. Aufgrund oftmals hoher Anschaffungspreise für der-
artige Tintentanks wird eine Wiederaufbereitung, im
Rahmen welcher der Tintentank erneut mit Tinte befüllt
wird, für den Endbenutzer zunehmend interessanter.
Dies auch vor dem Hintergrund, dass eine umweltfreund-
liche Wiederverwertung auf anderem Wege aufgrund
des komplexen Aufbaus und der verwendeten Materia-
lien unter ökologischen Gesichtspunkten nur schwer zu
realisieren ist.
[0003] Um bei der Wiederaufbereitung eine gleichblei-
bend hohe Qualität auf dem Niveau nicht wiederaufbe-
reiteter Tintentanks zu gewährleisten, ist eine Reihe von
vorbereitenden Verfahrensschritten notwendig, die mit
einer rigorosen Qualitätskontrolle einhergehen. In die-
sem Zusammenhang müssen die Tintentanks sowie die
Druckköpfe zunächst gereinigt werden. Zu diesem
Zweck findet eine Spülung statt, bei welcher mit hohen
Drücken und Strömungsgeschwindigkeiten gearbeitet
wird, um einen Einsatz von potentiell umweltschädigen-
den Reinigungsmitteln vermeiden oder zumindest mini-
mieren zu können
[0004] Bei manchen Tintentanks tritt bei einem Druck-
betrieb eine Abnutzungserscheinung des integrierten
Druckkopfes auf, die durch die Spülung noch akzentuiert
wird. Diese Abnutzung ergibt sich dadurch, dass eine
Haftschicht, beispielsweise eine Polymerschicht, die zwi-
schen einer Düsenplatte, auf welcher sich Düsen befin-
den, durch welche die Tinte beim Druckbetrieb ausge-
stossen wird und einem Aktuatorarray, welches das Aus-
stossen der Tinte bewirkt, durch vorbeiströmende Flüs-
sigkeit teilweise angelöst und ausgeschwemmt wird. So-
mit lockert sich im Laufe der Zeit die Düsenplatte, so dass
früher oder später eine einwandfreie Funktion des Druck-
kopfes nicht mehr gewährleistet ist. In ungünstigen Fäl-
len kann es sogar zu einer vollständigen Ablösung der
Düsenplatte kommen. Eine Wiederaufbereitung des
Druckkopfes ist dann nicht mehr möglich.
[0005] Die Haftschicht kann aber auch durch andere
Prozesse degradieren, beispielsweise durch Tempera-
tur- und Luftfeuchtigkeitsschwankungen, was zu ähnli-

chen Problemen führt.
[0006] Es bietet sich nun an, Stellen, an welchen die
Haftschicht ausgeschwemmt wurde oder degradiert ist,
mit einem Klebstoff zu füllen. Dabei stellt sich jedoch das
Problem, einerseits eine hinreichende Ausfüllung sol-
cher Stellen mit Klebstoff zu erreichen, an denen sich
keine Haftschicht mehr befindet, andererseits ein Ein-
dringen von Klebstoff in kritische Bereiche wie insbeson-
dere die Düsen zu vermeiden.
[0007] Dieses Problem stellt sich insbesondere bei ei-
nem bestimmten Aufbau der Düsenplatte, bei welchem
zwei oder mehrere voneinander getrennte Gruppen von
Düsen vorgesehen sind, die durch einen oder mehrere
Schlitze örtlich voneinander getrennt sind. Dieser Aufbau
wird insbesondere bei Farbdruckköpfen verwendet, bei
welchen jeweils eine Gruppe von Düsen Tinte einer be-
stimmten Farbe ausstossen kann. Tintentanks, in welche
ein derartiger Druckkopf integriert ist, weisen getrennte
Sektionen für Tinten verschiedener Farben auf. Die
Schlitze in der Düsenplatte verhindern dabei ein Verlau-
fen der verschiedenen Farben auf deren Oberseite, wel-
ches auf Dauer zu einer Vermischung der Tinten in den
verschiedenen Sektionen führen würde. Um bei solchen
Druckköpfen eine hinreichende Ausfüllung mit Klebstoff
zu gewährleisten, muss dieser zumindest teilweise durch
die Schlitze eingebracht werden. Wegen der im allge-
meinen hohen Kapillarität der Schlitze neigen diese aber
dazu, sich dabei vollständig mit Klebstoff zu füllen. Da-
durch wird jedoch die oben beschriebene Funktion der
Schlitze beeinträchtigt.

Darstellung der Erfindung

[0008] Es ist somit Aufgabe der Erfindung, ein Wieder-
aufbereitungsverfahren für Druckköpfe und einen wie-
deraufbereiteten Druckkopf anzugeben, bei welchem die
genannten Probleme nicht auftreten.
[0009] Die obige Aufgabe wird gelöst durch ein Ver-
fahren zur Wiederaufbereitung von Tintenstrahldruck-
köpfen mit den Merkmalen von Patentanspruch 1 bzw.
einen wiederaufbereiteten Tintenstrahldruckkopf mit den
Merkmalen von Patentanspruch 5.
[0010] Beim erfindungsgemässen Verfahren zur Wie-
deraufbereitung von Tintenstrahldruckköpfen wird zur Fi-
xierung der Düsenplatte ein Klebstoff durch mindestens
einen Teil auf einer Düsenplatte befindlicher Schlitze hin-
durch unter die Düsenplatte gebracht, wobei bei Aufbrin-
gung des Klebstoffs über den Schlitzen eine oder meh-
rere Klebraupen ausgebildet werden, die gegenüber ei-
ner Oberfläche der Düsenplatte erhaben sind. Bei Tin-
tenstrahldruckköpfen, die eine Düsenplatte aufweisen,
auf welcher Düsen in mindestens zwei Gruppen ange-
ordnet sind, wobei die einzelnen Gruppen durch einen
oder mehrere Schlitze in der Düsenplatte voneinander
getrennt sind, werden die von den Düsen der verschie-
denen Gruppen ausgestossenen Tinten mittels der Kle-
braupe oder der Klebraupen voneinander isoliert, so
dass ein Verlaufen und damit eine Vermischung der Tin-
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ten verhindert wird.
[0011] In einer bevorzugten Weiterentwicklung des er-
findungsgemässen Verfahrens wird die Düsenplatte vor
der Aufbringung des Klebstoffes erwärmt, vorzugsweise
auf eine Temperatur zwischen 60°C und 90°C. Dies be-
wirkt ein gleichmässigeres Verlaufen des Klebstoffes.
Vorzugsweise wird dabei ein Klebstoff verwendet, der
bei Raumtemperatur eine relativ hohe Viskosität, vor-
zugsweise im Bereich zwischen 8,0 und 12,0 Pa/s und
idealerweise im Bereich zwischen 9,0 und 10,0 Pa/s auf-
weist, welche mit steigender Temperatur stark abnimmt,
so dass sie vorzugsweise in einem Temperaturbereich
zwischen 60°C und 90°C zwischen 4,0 und 8,0 Pa/s,
idealerweise zwischen 5,5 und 7,0 Pa/s liegt. Auf diese
Weise wird erreicht, dass einerseits der Klebstoff direkt
nach dem Aufbringen ein hinreichend gutes Fliessver-
halten aufweist, um Stellen im Bereich der Schlitze, an
welchen eine unter der Düsenplatte befindliche
Haftschicht ausgeschwemmt wurde oder degradiert ist,
vollständig ausfüllen zu können. Aufgrund einer geringen
Wärmekapazität der Düsenplatte nimmt jedoch die Vis-
kosität und damit das Fliessverhalten bereits nach kurzer
Zeit wieder ab. Dadurch wird gewährleistet, dass der
Klebstoff nicht in Bereiche vordringen kann, welche den
Düsen nahegelegen sind. Könnte der Klebstoff in den
Bereich der Düsen vordringen, würde dies zu deren Ver-
stopfen und damit zu einem Unbrauchbarwerden des
Druckkopfes führen.
[0012] Diese und weitere Aufgaben, Vorteile und
Merkmale der Erfindung werden aus der nachfolgenden,
detaillierten Beschreibung eines bevorzugten Ausfüh-
rungsbeispiels der Erfindung in Verbindung mit den
Zeichnungen offensichtlich.

Kurze Beschreibung der Figuren

[0013] Es zeigen schematisch:

Fig. 1 einen Querschnitt durch eine Düsenplatte ei-
nes Tintenstrahldruckkopfes,

Fig. 2 den Aufbau eines ungebrauchten Tintenstrahl-
druckkopfes anhand eines Schnittes entlang Linie
A-B aus Fig. 1,

Fig. 3 den Tintenstrahldruckkopf aus Fig. 2 nach Ge-
brauch und Reinigung,

Fig. 4 einen erfindungsgemässen, wiederaufberei-
teten Tintenstrahldruckkopf nach Anwendung des
erfindungsgemässen Verfahrens auf den gebrauch-
ten Tintenstrahldruckkopf aus Fig. 3,

Fig. 5 anhand eines Schnitts entlang der Linie C-D
aus Fig. 4 einen wiederaufbereiteten Tintenstrahl-
druckkopf nach Anwendung einer bevorzugten Va-
riante des erfindungsgemässen Verfahrens zur Wie-
deraufbereitung von Tintenstrahldruckköpfen auf

den gebrauchten Tintenstrahldruckkopf aus Fig. 3,

Fig. 6 einen Schnitt entlang Linie E-F aus Fig. 5,

Fig. 7 die Aufbringung des Klebstoffs mittels einer
Hohlnadel.

[0014] Die in der Zeichnung verwendeten Bezugszei-
chen und deren Bedeutung sind in der Bezugszeichen-
liste zusammengefasst. Grundsätzlich sind gleiche Teile
mit gleichen Bezugszeichen versehen.

Bezugszeichenliste

[0015]

11 Düsenplatte
111 Düse
112 Schlitz
1111, 1112, 1113 Gruppen von Düsen
12 Aktuatorarray
121, 121a Aktuatorkammer
1211 Heizelement
122 Tintenversorgungskanäle
13 Polymerschicht
21 Klebstoff
22 zusätzliche Klebraupen
23 originale Klebraupen
3, 4 Erste, zweite Bereiche der Poly-

merschicht
6 Hohlnadel

Wege zur Ausführung der Erfindung

[0016] Fig. 1 zeigt einen Querschnitt durch eine Dü-
senplatte 11 eines Tintenstrahldruckkopfes, auf welcher
Düsen 111 in drei Gruppen 1111, 1112 und 1113 ange-
ordnet sind. Die Gruppen 1111 und 1112 sowie 1112 und
1113 sind jeweils durch eine Vielzahl von Schlitzen 112
voneinander getrennt.
[0017] Fig. 2 zeigt den Aufbau eines ungebrauchten
Tintenstrahldruckkopfes anhand eines Schnittes entlang
Linie A-B aus Fig. 1. Hinter der Düsenplatte 11 befindet
sich ein Aktuatorarray 12, welches für jede Düse 111
eine Aktuatorkammer 121 aufweist. In jeder Aktuator-
kammer 121 befindet sich ein Heizelement 1211. Jedes
Heizelement 1211 kann separat angesteuert werden.
Zwischen Düsenplatte 11 und Aktuatorarray 12 ist eine
Polymerschicht 13 vorgesehen, mittels welcher die Dü-
senplatte 11 auf dem Aktuatorarray 12 fixiert wird. In ei-
nem Betrieb des Tintenstrahldruckkopfes wird den Ak-
tuatorkammern 121 durch Tintenversorgungskanäle 122
Tinte zugeführt. Mittels der Heizelemente 1211 kann die
Tinte in einzelnen Aktuatorkammern 121 soweit erhitzt
werden, dass es zu einer teilweisen Verdampfung
kommt. Aufgrund der damit verbundenen Volumenzu-
nahme wird ein Teil der in der entsprechenden Aktuator-
kammer 121 befindlichen Tinte durch die entsprechende
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Düse 111 ausgestossen.
[0018] Fig. 3 zeigt den Tintenstrahldruckkopf aus Fig.
2 nach Gebrauch und Reinigung. In Bereichen 3 und 4
wurde die Polymerschicht 13 teilweise aufgelöst und aus-
geschwemmt. In ersten Bereichen 3 erfolgt dies in erster
Linie durch einen Reinigungsprozess, der im Rahmen
einer Wiederaufbereitung des Tintenstrahldruckkopfs
vor einer Wiederbefüllung mit Tinte notwendig ist. In
zweiten Bereichen 4 ist dies auch auf den wiederholten
Ausstoss von Tinte durch die Düsen 111 während des
Betriebs des Tintenstrahldruckkopfs zurückzuführen.
[0019] Beim erfindungsgemässen Verfahren wird ein
Klebstoff 21 so auf die Düsenplatte 11 aufgebracht, dass
sich oberhalb der Schlitze 112 eine Klebraupe ausbildet.
Aufgrund der Kapillarität der Schlitze 112 dringt der Kleb-
stoff 21 durch die Schlitze 112 hindurch in die ersten
Bereiche 3 vor, in welchen die Polymerschicht 13 teilwei-
se aufgelöst und ausgeschwemmt wurde.
[0020] Als Klebstoff 21 wird vorzugsweise ein 2-Kom-
ponentenkleber verwendet, dem vorteilhaft ein Verdün-
ner zugesetzt wird, um optimales Fliessverhalten zu er-
reichen. Auf diese Weise kann der Klebstoff 21 beson-
ders gut durch die Schlitze 112 in die ersten Bereiche 3
vordringen und somit eine gute Ausfüllung der ersten Be-
reiche 3. Um zu vermeiden, dass der Klebstoff 21 auch
in die Nähe der Düsen 111 vordringt, wird ein Verdün-
neranteil vorzugsweise kleiner als 10% gewählt, vor-
zugsweise im Bereich 1% bis 3%.
[0021] Zur Aufbringung des Klebstoffs 21 erfolgt vor-
zugsweise mittels einer Hohlnadel, die eine Austrittsöff-
nung aufweist, welche in einem spitzen Winkel α zu einer
Längsachse L der Hohlnadel 6 verläuft, der vorzugswei-
se zwischen 30° und 60° beträgt. Vorteilhaft wird dabei
die Austrittsöffnung annähernd, aber nicht exakt parallel
zu einer Oberfläche der Düsenplatte 11 geführt, wobei
vorzugsweise eine Seite der Austrittsöffnung die Düsen-
platte 11 berührt, wie dies in Fig. 7 dargestellt ist. Eine
derartige Aufbringung erlaubt es, die Klebraupe mög-
lichst flach auszubilden. Eine Klebraupe mit einer Dicke
zwischen 0,01mm und 0,05mm hat sich dabei als beson-
ders vorteilhaft erwiesen.
[0022] Fig. 4 zeigt einen erfindungsgemässen, wieder-
aufbereiteten Tintenstrahldruckkopf, wie er nach Anwen-
dung des erfindungsgemässen Verfahrens auf den ge-
brauchten Tintenstrahldruckkopf aus Fig. 3 vorliegt. Der
ausgehärtete Klebstoff 21 hat die Bereiche 4 ausgefüllt,
eine Klebraupe ausgebildet, die gegenüber der Oberflä-
che der Düsenplatte 11 erhaben ist, und hält die Düsen-
platte 11 sicher und zuverlässig in festem Kontakt mit
dem Aktuatorarray 12. Der dergestalt wiederaufbereitete
Tintenstrahldruckkopf kann somit noch einer Vielzahl
herkömmlicher Wiederbefüllungszyklen unterwerfen
werden, ohne dass ein wesentlicher Funktionalitätsver-
lust zu befürchten wäre.
[0023] Fig. 5 zeigt anhand eines Schnitts entlang der
Linie C-D aus Fig. 4 einen wiederaufbereiteten Tinten-
strahldruckkopf, wie er nach Anwendung einer bevorzug-
ten Variante des erfindungsgemässen Verfahrens zur

Wiederaufbereitung von Tintenstrahldruckköpfen auf
den gebrauchten Tintenstrahldruckkopf aus Fig. 3 vor-
liegt. Dabei werden zusätzliche Klebraupen 22 auch über
Rändern der Düsenplatte 11 so ausgebildet, so dass der
Klebstoff 21 in einem dritten Bereich der Ränder der Dü-
senplatte 11 unter die Düsenplatte 11 vordringt. Dies ist
in Fig. 6 verdeutlicht, die einen Schnitt entlang Linie E-F
aus Fig. 5 darstellt. Die Polymerschicht 13 in diesem drit-
ten Bereich wird bei der Reinigung besonders stark an-
gegriffen, so dass in ungünstigen Fällen eine Öffnung
entsteht, durch welche Luft in eine äussere Aktuatorkam-
mer 121a eindringen kann, was zu einem Ausfall des
entsprechenden Aktuators führen kann. Durch die zu-
sätzlichen Klebraupen 22 wird eine Abdichtung im Be-
reich der Ränder der Düsenplatte 11 erreicht, welche
dies verhindert. Vorzugsweise werden dabei die zusätz-
lichen Klebraupen 22 so plaziert, dass eine hermetische
Abdichtung resultiert, welche um den gesamten Rand
der Düsenplatte 11 herum verläuft. Beim gezeigten wie-
deraufbereiteten Tintenstrahldruckkopf sind bereits in ei-
nem Neuzustand originale Klebraupen 23 an den Rän-
dern der Längsseiten der Düsenplatte 11 vorhanden, so
dass die zusätzlichen Klebraupen 22 nur an den verblei-
benden Rändern der Schmalseiten der Düsenplatte 11
benötigt werden.

Patentansprüche

1. Verfahren zur Wiederaufbereitung von Tintenstrahl-
druckköpfen, welche eine Düsenplatte (11) aufwei-
sen, auf welcher Düsen (111) in mindestens zwei
Gruppen (1111, 1112, 1113) angeordnet sind, wobei
die einzelnen Gruppen durch einen oder mehrere
Schlitze (112) in der Düsenplatte (11) voneinander
getrennt sind und bei welchem Verfahren die Düsen-
platte (11) unter Verwendung eines Klebstoffs (21)
fixiert wird, dadurch gekennzeichnet, dass

- der Klebstoff (21) durch mindestens einen Teil
der Schlitze (112) hindurch unter die Düsenplat-
te (11) gebracht wird, wobei
- bei der Aufbringung des Klebstoffs (21) über
dem mindestens einen Teil der Schlitze (112)
eine Klebraupe ausgebildet wird, die gegenüber
einer Oberfläche der Düsenplatte (11) erhaben
ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet dass,

- dass die Düsenplatte (11) vor Aufbringung des
Klebstoffes (21) erwärmt wird, vorzugsweise auf
eine Temperatur zwischen 60°C und 90°C.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Düsenplatte (11) von ihrer Ober-
seite her erwärmt wird, vorzugsweise mittels Heis-
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sluft.

4. Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass ein Klebstoff
(21) verwendet wird, der bei Raumtemperatur eine
Viskosität im Bereich zwischen 8,0 und 12,0 Pa/s,
vorzugsweise im Bereich zwischen 9,0 und 10,0
Pa/s, aufweist und dessen Viskosität bei Erwärmung
auf eine Temperatur zwischen 60°C und 90°C auf
Werte zwischen 4,0 und 8,0 Pa/s, vorzugsweise zwi-
schen 5,5 und 7,0 Pa/s, abnimmt.

5. Wiederaufbereiteter Tintenstrahldruckkopf, umfas-
send

- eine Düsenplatte (11), auf welcher eine Viel-
zahl von Düsen (111) in mindestens zwei Grup-
pen (1111, 1112, 1113) angeordnet ist, wobei
- die einzelnen Gruppen (1111, 1112, 1113)
durch einen oder mehrere Schlitze (112) in der
Düsenplatte (11) voneinander getrennt sind,
dadurch gekennzeichnet, dass
- mindestens ein Teil der Schlitze (112) derart
mit Klebstoff (21) ausgefüllt ist, dass sich der
Klebstoff (21) unter die Düsenplatte (11) er-
streckt und diese an einem darunterliegenden
Aktuatorarray (12) befestigt, wobei
- über dem eine mindestens einem Teil der
Schlitze (112) eine Klebraupe aus Klebstoff (21)
ausgebildet ist, die gegenüber einer Oberfläche
der Düsenplatte (11) erhaben ist.

6. Wiederaufbereiteter Tintenstrahldruckkopf nach An-
spruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass um ei-
nen Rand der Düsenplatte (11) herum weitere Kle-
braupen (22, 23) verlaufen, um eine Abdichtung zwi-
schen Düsenplatte (11) und Aktuatorarray (12) zu
bewirken.
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