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ES 2813 106 T3

DESCRIPCION
Sistema de alineacién de cabezal de deposicién de gotitas
CAMPO DE LA INVENCION

La presente invencion se refiere a un cabezal de deposicion de gotitas. Puede encontrarse particularmente beneficiosa la
aplicacion en dispositivos de impresion, tales como cabezales de impresion por chorro de tinta.

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

Las arquitecturas tipicas de impresoras para escanear y de un solo paso son diferentes. El primero utiliza un carro que se
desplaza sobre el medio de impresion, mientras el dltimo utiliza una viga fija o barra de impresion sobre el medio. Para
aplicaciones de escaneo que utilizan un carro, el elemento estructural mas tipico que retiene uno o mas cabezales de
impresién es una placa horizontal en la parte superior de la cual se ensamblan los cabezales, con aberturas en la placa
para retener los cabezales. Para aplicaciones de una sola pasada, el elemento estructural mas tipico que retiene los
cabezales de impresién es una placa vertical o barra de impresion, y los cabezales de impresién se retienen contra un
lado de la misma.

La mayoria de los cabezales de impresion en el mercado de hoy en dia se disefian para instalarse en una configuracion
de impresora particular, por lo que no son faciles de instalar en otra configuracién sin requerir un ajuste significativo de la
alineacion entre la disposicion de boquillas y el medio de impresién de recepcion.

Los antecedentes de la técnica se proporcionan en los documentos WO 2013/112168 A1 y US 2002/015608 A1.

El documento WO 2013/112168 A1 describe una referencia de un conjunto de cabezal de impresion que incluye un primer
y un segundo punto fijos y un tercer punto mévil que definen un plano de referencia para el conjunto de cabezal de
impresion. El primer y el segundo punto fijos definen una linea en el plano de referencia y el tercer punto es movil de
manera que los planos de referencia pivotan sobre la linea en respuesta al movimiento del tercer punto.

El documento US 2002/015608 A1 describe una disposicion de referencia en un cartucho de impresora compacto,
semipermanente, reemplazable que incluye tres referencias x, una referencia y, y dos referencias z.

RESUMEN

Los aspectos de la presente invencion se establecen en las reivindicaciones independientes anexas. Los detalles de ciertas
modalidades se establecen en las reivindicaciones dependientes adjuntas.

Un cabezal de impresién tipicamente es de forma generalmente cuboide, o cuboide compuesto, que comprende una base
en su extremo inferior que retiene los componentes dentro de los cuales se ubican la camara de presién con boquillas
(accionadores), y una cubierta que se utiliza para cerrarse del ambiente de cualesquier componentes de fluido, electronico
u otros dispuestos en la parte superior de la base. Debe entenderse que la invenciéon, como se describira ahora, no se
limita a un cabezal de impresion que tenga una forma cuboide. En principio, los planos de referencia para alineacién con
un componente de montaje pueden definirse por superficies de referencia adecuadas para cualquier forma de cabezal.
Los planos de referencia pueden ser descritos como parte de un sistema de ejes ortogonales o cualquier otro sistema
adecuado, y un sistema de coordenadas cartesianas puede ser tan adecuado como lo pueden ser otros sistemas, tales
como sistemas de coordenadas polares o esféricas, etc. Ademas, las placas de montaje no tienen que ser orientadas “de
manera horizontal” o0 “de manera vertical”’; igualmente podrian estar dispuestas en angulo con respecto a la vertical y/u
horizontal. Alin mas, la disposicion de los componentes de montaje dentro de la impresora puede ser tal que las boquillas
se orienten en otra direccion que directamente hacia abajo, por ejemplo, las boquillas pueden estar dispuestas para
imprimir sobre articulos conformados de manera que la placa de boquilla se inclina con respecto a la horizontal.

El cabezal de impresién, similar a cualquier cuerpo solido, tiene seis grados de libertad de movimiento, y para fines de
ilustracién, con referencia a un sistema cartesiano ortogonal, tendra movimiento de traslacion a lo largo de los ejes x, y, z,
por cuyos ejes también puede describirse la forma del cabezal de impresion y el movimiento de rotacion alrededor de cada
uno de los tres ejes. Para montar de forma segura y con referencia a un cabezal de impresion contra un componente de
montaje, se requieren seis puntos de referencia o superficies pequenas, una para fijarlo contra cada grado de libertad de
movimiento.

En la configuracion montada en placa para una aplicacion de modo de escaneo, el cabezal de impresiéon tendra que
hacerse referencia contra seis superficies pequefias correspondientes y lo suficientemente bien definidas dentro, o
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asociadas con, una abertura en una placa horizontal. Estas superficies generalmente se denominan puntos de referencia,
planos de referencia o simplemente referencias.

Un plano de referencia primario se genera por tres pequefias superficies de referencia que definen el plano del cabezal de
impresion que confrontara la superficie primaria de la placa de montaje y asegurara el cabezal de impresién en la direccién
vertical (z). Para la configuracién montada en placa, este es el plano x-y del cabezal de impresién. Un plano de referencia
secundario (en esta configuracién el plano z-x) perpendicular al plano primario se define por dos pequefias superficies de
referencia adicionales cerca de los dos extremos longitudinales de la base que especifican la interseccién del plano de
referencia secundario con el plano de referencia primario (también el eje x del cabezal de impresién). Un plano de
referencia terciario o z-y perpendicular a los planos de referencia primario y secundario se define por una pequena
superficie de referencia. De esta manera, seis puntos de referencia definen la orientacion del cabezal de impresion en un
sistema de coordenadas x-y-z. Se apreciara que podra utilizarse un procedimiento similar para definir la orientacion del
cabezal de impresion en un sistema de eje no ortogonal, donde algunos de los angulos entre los planos pueden no ser de
90°. En este caso, las dos superficies de referencia y1, y2 definen la interseccién del plano primario con un plano de
referencia secundario, y la superficie de referencia x1 define la ubicacién del plano de referencia primario a lo largo de tal
interseccion.

Es deseable una repetibilidad de 10 um al instalar/reemplazar un cabezal de impresién. En el caso de la placa de montaje,
se prefiere ubicar las superficies de referencia cerca de la porcion inferior del cabezal de impresion para evitar introducir
cualquiera de los momentos de fuerzas de rotacion que se aplican para impulsar las superficies de referencia contra las
superficies de recepcién correspondientes en la base, o tener que construir la placa para proporcionar las superficies de
referencia correspondientes mas arriba del cabezal. Por lo tanto, en esta configuracion, todos los puntos de referencia se
ubican de preferencia en la base o bastidor del cabezal de impresién.

Tal base suele retener los accionadores del cabezal de impresién. La disposicién de elementos de accionador, cada
elemento que contiene tipicamente una boquilla para expulsar tinta, puede hacerse mediante diferentes técnicas bien
conocidas en el arte. Por ejemplo, la disposicién puede fabricarse a partir de una oblea ‘volumétrica' piezoeléctrica en la
que se cortan muescas longitudinales paralelas. Estas muescas son para formar canales de tinta al cerrar una de las
superficies abiertas con una placa de boquilla mientras que las otras superficies abiertas se utilizan para suministrar tinta
a la boquilla. Otro ejemplo es una disposicion hecha por tecnologia MEMS de silicio. Tipicamente, esta tecnologia utiliza
técnicas de fabricacion que permiten de una manera efectiva producir miltiples disposiciones alineadas con precision de
boquillas dentro de la misma parte de silicio, sin embargo, las partes son fragiles y el rendimiento disminuye a medida que
son mas grandes. Por lo tanto, tipicamente se utilizan varias partes de silicio dentro del mismo cabezal de impresion. Estas
disposiciones deben coincidir para que aparezcan como una fila continua de boquillas en el medio de impresién. Esto
puede lograrse al disponer las partes de silicio de modo que las disposiciones de boquillas de diferentes partes de silicio
se solapen parcialmente en sus regiones extremas, y puedan elegirse boquillas adecuadas de cada disposicién en la
regién de solapamiento para lograr una calidad de imagen requerida. El mismo procedimiento puede utilizarse para
organizar varias disposiciones hechas a partir de una oblea volumétrica piezoeléctrica dentro del mismo cabezal de
impresion.

En un cabezal de impresién de baja resolucién, el ajuste fino de la alineacion puede ser posible por medios mecanicos.
Sin embargo, para un cabezal de impresion de alta resolucién, una alineacién fina mecanica ya no es practica y tipicamente
se dirige a través de software al alterar las propiedades de las gotitas expulsadas. Esto puede lograrse al ajustar los errores
de aterrizaje al cambiar la velocidad de las gotitas expulsadas, provocada por la alteracién de la sefial de excitacién que
deforma el elemento piezoeléctrico.

Para cualquier tipo de cabezal de impresién, es preferible lograr una alineacién sélida de los componentes de
accionamiento dentro del cabezal de impresion con respecto a un plano de referencia durante el ensamblaje del cabezal.
Si un plano de referencia en el punto de ensamblaje pudiera reutilizarse cuando el cabezal de impresién se instala en la
impresora, la instalacién inicial y el reemplazo de un cabezal de impresion se haria mucho mas facil y mas rapido, y no
seria necesario un sistema de alineacion totalmente nuevo.

Todas las superficies de referencia pueden tener la forma de partes planas elevadas o salientes, fabricadas de preferencia
de una sola parte, que constituye o incluye la base del cabezal de impresion que tiene un pequefo coeficiente de expansion
térmica para garantizar que la alineacion se mantenga durante el uso del cabezal de impresion, lo que podria exponer la
base a un ciclo térmico. Tal ciclo térmico podria causar de otro modo un cambio en las superficies de referencia y/o impartir
tension en las partes de accionador que soporta. Por lo tanto, tal base puede estar hecha de una ceramica o de acero
inoxidable, por ejemplo. Las superficies de referencia generalmente se formaran durante la fabricacién del cabezal de
impresioén, por lo que cada caracteristica importante en el cabezal de impresién se coloca naturalmente y con precision
contra las mismas.
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En el sistema de montaje de una sola pasada, el cabezal de impresién puede estar fijado a una placa de montaje vertical,
también llamada barra de impresién. Aunque en principio es posible disefiar un montaje correspondiente para recibir los
mismos seis puntos de referencia para el montaje de placa, esto requeriria montar los cabezales en un cuadro ubicado en
la barra de impresién que tiene superficies de recepcion similares a la placa para el modo de escaneo. Sin embargo, es
deseable montar varias barras de impresién estrechamente juntas para ser capaz de manejar, por ejemplo, las variaciones
en la velocidad de, o distancia de las disposiciones de accionadores para, el medio de recepcion, y tal cuadro puede
incrementar la distancia entre barras de impresion. En cambio, es preferible utilizar la superficie posterior del cabezal de
impresion como el plano de alineacién primario de modo que pueda asegurarse contra una superficie vertical de la barra
de impresién. Esto entonces requiere que un plano principal se defina por tres superficies de referencia en la parte posterior
del cabezal de impresién, donde los dos puntos de referencia en cada extremo de la base pueden ser reutilizados a partir
del sistema de montaje de placa previamente descrito, y una superficie de referencia adicional ubicada cerca de la parte
superior de la superficie posterior del cabezal de impresién presenta la tercera superficie de referencia. Por lo tanto, un
plano de referencia primario nuevamente se genera por tres superficies de referencia pequenas, un plano de referencia
secundario perpendicular al plano de referencia primario se define por dos superficies de referencia pequefias y un plano
de referencia terciario perpendicular a los planos de referencia primario y secundario se define por una superficie de
referencia pequena. Este sistema de montaje utiliza las mismas cinco pequenas superficies de referencia de las seis
superficies de referencia pequefias utilizadas en el sistema de montaje de escaneo, e introduce una nueva superficie de
referencia pequena cerca de la parte posterior superior del cabezal de impresién.

Los dos sistemas de montaje comparten cinco de las siete superficies de referencia ubicadas en el cabezal de impresion.
El esquema de montaje a barras de impresion reemplaza el punto de referencia en la parte frontal inferior del cabezal de
impresién por uno cerca de la superficie posterior superior del cabezal de impresion. Tipicamente se ubica un punto de
referencia superior en una parte estructural diferente del cabezal de impresion, tal como la cubierta, la cual puede
fabricarse por separado. La precision mecanica de esta disposicién puede limitarse, pero esto puede compensarse, como
se describira a continuacion.

Los ejemplos también tienen que ver con dispositivos necesarios para retener, o reparar, el cabezal de impresiéon de forma
segura y reproducible en una impresora, ya sea en el modo de una sola pasada o en el modo de escaneo. Tales
dispositivos por si mismos pueden aplicar las fuerzas que actian contra las superficies de referencia, o les permite
aplicarse. Deben ser lo mas compacto posible para permitir que los cabezales de impresion se coloquen adyacentes entre
si lo mas cerca posible.

En algunas modalidades del sistema de montaje propuesto, las diferentes fuerzas requeridas para impulsar los puntos de
referencia contra las partes de recepcion dentro del sistema de montaje o componente de montaje se proporcionan por
dos o mas partes. En primer lugar, soportes que se extienden de forma vertical, o “divisores”, se colocan entre los
cabezales en la direccidn x. Estos proporcionan superficies de recepcion de puntos de referencia y transportan
componentes que ejercen fuerzas tales como muelles para proporcionar al menos algunas de las fuerzas horizontales (x-
y) requeridas para asegurar el cabezal a la placa de montaje vertical (por ejemplo, barra de impresién) o a la placa de
montaje horizontal. Estos divisores pueden ser el mismo componente o, mas habitualmente, diferentes componentes para
los dos sistemas de montaje. En segundo lugar, habra un dispositivo tal como una palanca, montado para conveniencia
en la parte superior del divisor, el cual puede llevar un muelle que proporciona s una fuerza para impulsar el punto de
referencia superior contra la placa vertical, o para impulsar el punto de referencia en la parte frontal de base a la placa de
montaje horizontal. La palanca puede estar articulada en un extremo para que pueda moverse fuera del trayecto durante
la remocion o instalacion. Para mayor apalancamiento, puede incorporarse un tornillo de elevacion, bajando la palanca en
la posicion correcta con respecto a los divisores y, al hacerlo, comprimir el muelle lo suficiente para brindar la fuerza
requerida; sin embargo, otros medios pueden ser igualmente aplicables.

Por lo tanto, en principio, puede utilizarse el mismo concepto de fijacién para instalaciones de escaneo y estaticas,
utilizando una placa de montaje horizontal o una placa de montaje vertical. Puede ser ventajoso incorporar un angulo
diferente del émbolo cargado por muelle o palanca para cada caso, en particular, para incorporar un componente en forma
de y ligero para la configuracién montada en placa vertical.

Montar los cabezales muy estrechamente contribuye a una mayor resolucién y mejorar la calidad de imagen impresa. Para
este fin, el mecanismo de montaje de preferencia se encierra dentro del envolvente espacial del cabezal, el cual se habra
determinado por otros factores. Es decir, la palanca que aplica una fuerza en la direccién z se encuentra dentro del perfil
de superficie x-y, y los divisores que aplican fuerzas x-y se encierran dentro del perfil de superficie y-z, 0 al menos en la
direccion y. El espaciado de cabezal a cabezal en una impresora, por lo tanto, se dicta por la geometria del cabezal y no
por las caracteristicas de los soportes y dispositivos de montaje; en consecuencia, los cabezales pueden montarse muy
estrechamente.
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Un desarrollo significativo del sistema de montaje es que, durante el ensamblaje del cabezal de impresion, la parte de
base del cabezal de impresion puede retenerse en su lugar utilizando el sistema de montaje de placa horizontal. Utilizar
un proceso de alineacién durante la colocacién y delimitacion de los componentes de accionador dentro del bastidor, puede
asegurarse que el plano en el cual se ubican las boquillas, tipicamente la placa de boquilla, se fija de modo que su plano
perpendicular es paralelo al del plano primario definido por las tres superficies de recepcién de punto de referencia en la
placa de montaje para las superficies de referencia z en la base. Esto, por ejemplo, puede hacerse por alineacién éptica
contra puntos fiduciarios grabados en la placa de boquilla, o utilizando las boquillas en si como fiduciarios, como se conoce.
De esta manera, cualquier variacién entre los puntos de referencia z en diferentes partes de base se corrige con respecto
a la placa de montaje horizontal utilizada durante el ensamblaje.

Tras el ensamblaje completo del cabezal de impresion, y nuevamente utilizando el sistema de montaje de placa horizontal,
un patrén de calibraciéon puede imprimirse que determina cualesquier desviaciones entre boquillas. A partir de estos, los
valores de calibracion pueden calcularse y registrarse para su uso durante la operacién después de la instalacién en una
impresora, por ejemplo, almacenar los valores de calibracion en una memoria no volatil dentro del cabezal de impresion.

Cuando el cabezal de impresion de esta manera ensamblado se asegura posteriormente al sistema de montaje de placa
de montaje vertical, el cambio principal en la alineacién puede introducirse por el punto de referencia superior, lo que
provoca una rotacién en el bastidor alrededor de su eje longitudinal (denominado aqui como eje x, o la direccién de la
disposicién). Esto, a su vez, puede introducir un error de aterrizaje (en este texto también denominado como Theta-x) en
el medio de impresion al hacer que las gotitas se expulsen en un angulo con respecto al medio de impresién, y de esta
manera tomar mas o menos tiempo para desplazarse desde la boquilla hasta el medio de impresién, dependiendo de si la
inclinacion se introduce en la direccién hacia adelante o hacia atras del cabezal. Los errores de aterrizaje debido al tiempo
de desplazamiento pueden corregirse al ajustar la velocidad de gotita, y los valores de correccion pueden almacenarse en
una memoria no volatil que puede formar parte del cabezal de impresion. Los valores de correccién necesarios por lo tanto
pueden incorporarse en la fabricacion, y aplicarse después de las pruebas de impresion una vez que el cabezal de
impresién se monta en el sistema de montaje de placa de montaje vertical.

Por lo tanto, puede realizarse una pre-calibracion en la fabricacién, antes de instalar el cabezal de impresioén en la
impresora. Si en la instalacién en una impresora, las superficies de recepcion de punto de referencia utilizadas
corresponden a las definidas para el sistema de montaje descrito en el cabezal de impresién, sélo necesita hacerse, un
pequefio ajuste adicional, por ejemplo, a través de software utilizando un procedimiento similar que se utiliza durante el
ensamblaje, para ajustar cualesquier diferencias menores en la fabricacion entre el sistema de montaje utilizado durante
el ensamblaje y el sistema de montaje utilizado para la instalacion.

Sera aparente que, al utilizar el mismo sistema de montaje durante el ensamblaje que se pretende para instalacion, la
altura absoluta o especifica de las superficies de referencia no es importante y, por lo tanto, no es necesario utilizar
materiales que permitan un mecanizado de precision. Mas bien, puede utilizarse un material moldeado por inyeccion para
el bastidor. Este proceso es altamente rentable, pero causa tipicamente alrededor de 20% de la contraccion en el bastidor
y, por lo tanto, se prefiere un conjunto de puntos de referencia que no dependen de dimensiones exactas. Al utilizar la
relacién geométrica simple entre los dos sistemas de punto de referencia, y al registrar los factores de calibracion para
cada uno en la memoria no volatil en el cabezal de impresion de manera que pueda utilizarse una vez instalado en la
impresora, solo se requiere que el usuario aplique el ajuste fino a través de software (o cualquier calibracién mecanica si
fuera apropiado o adecuado para las propiedades dadas del cabezal de impresion, tal como su resolucién), fabricacion e
instalacién se hace mas facil y méas barato.

El sistema descrito en la presente se concibe para su uso con dispositivos de deposicion de gotitas. Estos incluyen
impresoras de chorro de tinta, pero una variedad de fluidos alternativos en una variedad de aplicaciones puede depositarse
por un cabezal de deposicién de gotitas. Por ejemplo, un cabezal de deposicién de gotitas puede expulsar gotitas de tinta
que pueden viajar a una hoja de papel o tarjeta, o a otros medios de recepcién, tales como baldosas de ceramica o articulos
conformados (por ejemplo, latas, botellas, etc.) para formar una imagen como es el caso en aplicaciones de impresién por
chorro de tinta (donde el cabezal de deposicion de gotitas puede ser un cabezal de impresion por chorro de tinta 0, mas
particularmente, un cabezal de impresion por chorro de tinta de goteo por demanda).

Alternativamente, pueden utilizarse gotitas de fluido para construir estructuras; por ejemplo, pueden depositarse fluidos
eléctricamente activos en medios de recepcién tales como una placa de circuito para permitir la creacion de prototipos de
dispositivos eléctricos.

En otro ejemplo, los fluidos que contienen polimero o el polimero fundido pueden depositarse en capas sucesivas para
producir un objeto (como en impresién 3D).
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En adn otras aplicaciones, los cabezales de deposicion de gotitas podrian adaptarse para depositar gotitas de solucion
que contienen material biolégico o quimico en un medio de recepcion, tal como una micromatriz.

Los cabezales de deposicion de gotitas adecuados para tales fluidos alternativos pueden ser generalmente similares en
construccion a los cabezales de impresion, con algunas adaptaciones hechas para manejar el fluido especifico en cuestion.

Los cabezales de deposicion de gotitas como se describe en la siguiente descripcion pueden ser cabezales de deposicién
de gotitas de goteo a demanda. En tales cabezales, el patrén de gotitas expulsadas varia dependiendo de los datos de
entrada proporcionados al cabezal.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

Para una mejor comprension de la invencién, ahora se describiran modalidades con referencia a los dibujos anexos, en
los cuales:

La Figura 1 muestra una placa de montaje vertical utilizada para montar cabezales de impresiéon en un sistema de una
sola pasada o estatico.

La Figura 2a muestra una placa con cabezales de impresién con forma cuboide montados en una placa de montaje
horizontal utilizada para montaje, por ejemplo, en un sistema de escaneo.

La Figura 2b muestra cabezales de impresion con forma compleja montados sobre una placa de montaje horizontal.
La Figura 2c muestra vistas de la placa de montaje horizontal con sus diferentes superficies de referencia.

La Figura 3(a) muestra cabezales de impresion con forma cuboide y la Figura 3(b) muestra cabezales de impresion con
forma compleja de acuerdo con la invencion, con los puntos de referencia y las direcciones de fuerza requerida indicados
para el modo de escaneo, la Figura 3(c) es una vista desde abajo.

La Figura 4(a) muestra cabezales de impresion con forma cuboide y la Figura 4(b) muestra cabezales de impresiéon con
forma compleja de acuerdo con la invencion, con los puntos de referencia y las direcciones de fuerza requerida indicados
para el modo de una sola pasada.

Figura 5(a) muestra divisores ejemplares Parte Ay la Figura 5(b) divisores ejemplares Parte B para el modo de escaneo.
La Figura 6 muestra un ejemplo de divisores para el modo de una sola pasada.

La Figura 7 muestra los divisores ejemplares de la Figura 5(a) montados en una placa de montaje horizontal sin cabezales
de impresion instalados y la Figura 5(b) es una vista en planta con el cabezal de impresién instalado.

La Figura 8 muestra una posible forma de sujetar los cabezales de impresion.
DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCION

La siguiente invencién divulga un cabezal de deposicion de gotitas que comprende una disposicién de superficie de
referencia para alineacion del cabezal de deposicion de gotitas con respecto a un componente de recepcién externo al
cabezal de deposicion de gotitas; la disposiciéon de superficie de referencia que comprende al menos siete superficies de
referencia dispuestas en el cuerpo del cabezal de deposicion de gotitas, en el que cinco de los siete puntos de referencia
son compartidos para el posicionamiento del cabezal de deposicién de gotitas en un sistema o modo de montaje horizontal
y vertical, una sexta superficie de referencia se selecciona para cada modo de las dos superficies de referencia restantes.
También se describen ejemplos de sistemas de divisores para asegurar tales cabezales en un soporte externo al cabezal,
un divisor que incluye un cuerpo principal, medios de sujecién para fijar el cuerpo principal al soporte, y al menos dos
medios de desviacién, o un medio de desviacién de doble accién, dispuestos en el sistema divisor para proporcionar fuerza
en el cabezal de deposicion de gotitas a lo largo de dos ejes contra referencias predefinidas en el soporte; y sistemas de
deposicion de gotitas que incluyen uno o mas cabezales y dos 0 mas divisores.

La invencién adicionalmente divulga métodos para montar tales cabezales de impresién y otros dispositivos de deposicion
de gotitas en soportes para diferentes condiciones operativas y métodos para fabricar tales cabezales de deposicion de
gotitas con su alineacién fija con referencia al soporte, en particular, a una placa de montaje.
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La Figura 1 muestra una placa de montaje vertical 100 en la cual se debe montar cabezales de impresién 1 para una
impresora de una sola pasada, es decir, la placa de montaje vertical y los cabezales de impresion permanecen estaticos
y el medio de impresion pasa por debajo de los cabezales de impresién en la direccién y en una sola pasada. Se muestra
un cabezal de impresién, pero algunos normalmente pueden estar montados adyacentes entre si a lo largo de la extensién
de la barra (direccion x) de manera que cubra el ancho del medio de impresion. Para mayor resolucién o para proporcionar
multiples tintas de color no puede existir dos 0 mas placas de montaje verticales montadas estrechamente detras una de
otra. Cada cabezal de impresion puede mantenerse en posicién en el plano horizontal (x-y) mediante una disposicion
adecuada de dispositivos elasticos, tales como muelles, ajustados en un sistema de divisores 200, en este ejemplo se
muestra como un divisor en cada extremo de cada cabezal de impresién, que sera descrito. El cabezal de impresion se
mantiene en posicion en la direccién vertical (z) mediante una abrazadera adecuada, no mostrada aqui.

La Figura 2a muestra una placa 150 en la que se montan cabezales de impresion 1 con forma cuboide para una impresora
de escaneo, es decir, una donde el medio es, o puede ser, fijo y los cabezales de impresion pasan atras y adelante sobre
el medio como se requiere para imprimir la imagen. En otras aplicaciones, tal como impresion 3D, los cabezales de
impresién también pueden moverse en otras direcciones, por ejemplo, en una direcciéon perpendicular y opuesta a la
primera. Aqui se muestran seis filas de cabezales de impresién, dos en cada fila, pero esto es puramente a manera de
ejemplo. Este dibujo no muestra los divisores entre los cabezales de impresién, que retiene los cabezales en una ubicacion
y orientacion precisas en la placa, o ninguna abrazadera para asegurarlos, estos se describirdn méas adelante, ni muestra
las diversas conexiones a los cabezales de impresion, esto Gltimo no tiene que ver con la invencién.

La Figura 2b muestra una vista similar, de nuevo sin los divisores, de un ensamble de cabezales de impresién de un tipo
de variante, montado en una placa correspondiente 150, el mismo namero de referencia se utiliza para brevedad. Aqui los
cabezales de impresidn son, similares a los de la Figura 1, de una forma de cuboide compuesto o complejo, de dos
cuboides simples colocados juntos sobre su cara mas grande, con un desplazamiento en una direccién (la direccién x).
Este disefio generalmente resulta de multiples disposiciones de accionadores ubicados dentro del mismo cabezal de
impresién y que requieren solapamiento en las aberturas de boquilla en la direccion x.

La Figura 2c muestra la placa 150 de la Figura 2b desde varios angulos. Puede verse que, dentro de cada abertura para
un cabezal de impresién con forma compleja, existen pequefas partes planas proyectadas z1'-z3', hundidas con respecto
a la superficie principal de la placa 150. El cabezal de impresiéon descansa sobre estas partes planas, como se explicara.
También se empalma con la parte posterior de su base mediante dos puntos de referencia y1, y2 (mostrados en la Figura
3b) contra la superficie 290 en el lado z1'-z2’ de la abertura.

Cada cabezal de impresién debe alinearse con precision - es decir, de manera repetible - como sea posible en el montaje
respectivo (placa de montaje vertical u horizontal, con sus componentes de ajuste respectivos) de modo que sélo se
necesitan hacer ajustes muy leves a la imagen impresa mediante el ajuste de las propiedades de las gotitas expulsadas
por el control de excitacion del cabezal de impresion. Con este fin, el propio montaje y el cabezal de impresion tienen pares
correspondientes de puntos de alineacion o de referencia conocidos como puntos de referencia o superficies de referencia,
o solo “referencias”, que se empalman entre si de modo que el cabezal de impresiéon se encuentra en una posicion bien
definida. Una vez montado, la alineacién entonces se afina bien, tipicamente por via electrénica, al hacer ajustes
adecuados a las propiedades de expulsidn de gotitas para corregir cualesquier desajustes en el aterrizaje de gotitas.

Hasta ahora, los cabezales de impresién se han disefiado, con sus puntos de referencia, para uso exclusivo en una
configuracién de montaje y no en otra. La Figura 3a muestra un cabezal de impresién con forma cuboide simple como se
propone actualmente, que puede utilizarse indistintamente en cualquier sistema. Su forma corresponde a la mostrada en
la Figura 2a. Puesto que los puntos salientes son los mismos, la discusion adicional se centra alrededor de la versién
compleja con forma cuboide como se muestra en la Figura 2b.

La Figura 3b y Figura 3c muestran dos vistas en perspectiva de una implementacién de siete superficies de referencia en
el cabezal con forma cuboide compleja. En un cabezal de impresién cuboide complejo, dos 0 mas filas 0 componentes de
accionador 2 cada una comprendera una o mas disposiciones de boquillas. Dos 0 mas filas (aqui, se muestran dos) pueden
estar desplazadas una de la otra en la direccion x para permitir la correccion de efectos de borde de disposicion entre
disposiciones durante la impresion de imagenes. Este problema y sus soluciones son conocen bien en la técnica. Esta
disposicién de componentes de accionador 2 da como resultado un cabezal de impresion con forma de cuboide 'complejo’.
También son posibles otras formas dependiendo de la forma y la disposicion de los componentes de accionador 2, pero
esto no deberia afectar el concepto del sistema de montaje y sus puntos de referencia asociados y descritos aqui.

Numeros similares representan caracteristicas similares en cuanto a la Figura 3a. Un cabezal de impresion 1 como se
muestra tiene una cubierta 12 que generalmente consiste en dos bloques cuboides, desplazados en la direccion
longitudinal (x), que durante el uso en una aplicacion de placa de montaje vertical es perpendicular a la direccién de
desplazamiento del medio de recepcion (impresién). Los dos bloques se etiquetan 12f y 12b, frontal y posterior en la
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direccion de desplazamiento del medio (direccion y). Sin embargo, los dos blogues no suelen estar fisicamente separados.
La forma de bloque de compensacién ademas permite que los cabezales de impresion se monten de extremo a extremo
de tal manera que las porciones finales de la disposiciéon de boquillas en cada cabezal solapado en la direccién x con las
porciones extremas de las disposiciones de boquillas en el siguiente cabezal.

La cubierta 12 puede estar hecha de un material de plastico. En este ejemplo, se acopla a una base 20, de espacio
ocupado idéntico, hecho a partir de un material que puede garantizar definicién confiable de las superficies de referencia
que contiene. Lo mas importante es que se mantenga estable sin cambios de dimensién durante la operacion dentro de la
impresora, por ejemplo, que tenga un bajo coeficiente térmico cuando se exponga a cambios ambientales, o para disipar
el calor dentro del cabezal de impresién o introducirse mediante la placa de montaje vertical; también debe tener la rigidez
adecuada para evitar la deformacién bajo fuerzas que actian sobre la misma cuando se asegura a la placa de montaje, y
para evitar la deformacién de sus superficies de referencia integrales cuando se presiona contra las superficies
correspondientes en la placa de montaje correspondiente. Ademas, generalmente es deseable que el bastidor sea una
buena coincidencia en su coeficiente térmico de expansion a los elementos de accionador para evitar introducir tensiones
térmicas en el accionador. Ceramicas o acero inoxidable cominmente se utilizan.

El cabezal de impresion 1 se proporciona con una serie de puntos de referencia utilizados para alinear el cabezal de
impresién durante el montaje. Puesto que para un cuerpo soélido existen seis grados de libertad de movimiento, seis puntos
son necesarios para cualquier procedimiento de montaje dado. Fisicamente los puntos de referencia pueden ser
caracteristicas que toman la forma de pequenas partes planas o salientes, o rebajos, en puntos predefinidos en el exterior
del cabezal de impresion. Estas caracteristicas generalmente se alinearan por empalme en la direccion x, y 0 z contra
caracteristicas correspondientes en el montaje (por ejemplo, placa de montaje vertical u horizontal), aunque teéricamente
otra cierta alineacion, quizas oOptica, puede visualizarse.

Para el montaje en una placa 150, estos seis puntos pueden ser todos integrales a la base 20 del cabezal de impresion,
debido a que esta es la parte que estara en contacto con la placa de montaje 150. Cada bloque cuboide lleva al menos
una fila de elementos que contienen un accionador 2. Los puntos de referencia se designan por las letras x, y, y z como
se describiran. Seis de los puntos de referencia son visibles en la Figura 3a y Figura 3b, relevante al modo de escaneo.
Para definir la horizontal, o el plano x-y, del cabezal de impresién, tres puntos de referencia z1, z2 y (indicados por una
flecha que apunta a la parte inferior de la seccién frontal 12f del cabezal de impresion, y visibles en la Figura 3c) z3 se
ubican en la base 20 con sus superficies perpendiculares a la direccion z; es decir, en esta modalidad se forman pequeias
superficies que son generalmente paralelas al plano x-y del cabezal de impresion. Entonces, para definir la ubicacion
especifica de este plano lateralmente dentro de la placa de montaje horizontal, dos superficies de referencia y1 y y2 se
forman en la parte posterior de la base 20, una en cada extremo, y en esta modalidad en la cercania de las dos primeras
superficies de referencia z1 y z2 pero con sus superficies planas perpendiculares a la direccion y (es decir, se extienden
en la direccién x-z). Estos dos puntos de referencia definen la ubicacién del plano secundario, o z-x, (perpendicular al
plano x-y) del cabezal de impresién dentro de la placa de montaje horizontal. Por Gltimo, una sola superficie de referencia
x1, mostrada en la Figura 3c e indicada en la Figura 3b, se forma en la base 20 a lo largo de una superficie que se extiende
en la direccion y-z, de preferencia ubicada hacia o cerca de la parte posterior del cabezal de impresién y mostrada aqui
cerca de las dos superficies de referencia z2 y y2. El punto de referencia x define la ubicacion del plano y-z del cabezal de
impresion con respecto a la placa de montaje. De preferencia, las superficies de referencia z1,2 y y1,2 se ubican cerca de
los bordes exteriores de la parte posterior de la base en extremos opuestos de manera que se separan entre si tanto como
sea posible para reducir al minimo el margen de error al transferir el cabezal de impresién desde una placa de montaje (o
disposicién de montaje) a otra.

Aqui " pequefo " indica tamafio en comparacién con las dimensiones del cabezal de impresién, aproximandose asi a un
punto; una cifra lineal de 1-5% puede ser apropiada. Las superficies pueden ser planas; o pueden ser abovedadas con un
gran radio de curvatura.

Los puntos de referencia z1-z3 del cabezal de impresion se alinean con sus nimeros opuestos z1'-z3' en la placa de
montaje 150 mostrada en la Figura 2c; los puntos de referencia x e y pero contra superficies de recepcion de punto de
referencia en la placa o en los divisores, que se describen, o en ambos; sin embargo, de preferencia se ubican contra
superficies de recepcion de punto de referencia en la placa como se muestra por las superficies de recepcion de punto de
referencia y1', y2' y x’ en la Figura 2c para evitar la introduccién de componentes de rotacién de fuerza que pueden
introducirse cuando la fuerza se aplica compensada con respecto a la ubicacién del punto de referencia y su superficie de
recepcion.

Las superficies de recepcion de punto de referencia z1'-z3' definen el plano primario A en el sistema de modo de escaneo.
La fuerza aplicada para impulsar los puntos de referencia z contra las superficies de recepcion z1'-z3', por ejemplo,
mediante una palanca para aplicar una fuerza Fz etiquetada como 'Pestillo’ para actuar predominantemente en la direccién
z, es contrarrestada por fuerzas contrarias proporcionadas por los puntos de referencia de recepcion a las superficies en
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el cabezal de impresién mostradas por las flechas A1, A2, A3. Fuerzas contrarias a las fuerzas aplicadas a las superficies
y z, que se describiran, se muestran con las flechas B y C, respectivamente.

La Figura 4a ilustra las superficies de alineacion para un cabezal de impresién cuboide para montarse en una disposicién
de modo de una sola pasada, por ejemplo, en una placa de montaje vertical como se muestra en la Figura 1. La Figura 4b
muestra de manera similar las mismas indicaciones para el cabezal de impresion con forma de cuboide ejemplar.

Aqui, el plano primario A, en lugar de ser el plano x-y de la base, es el plano z-x definido por tres puntos de referencia
ubicados en la cara posterior del cabezal de impresién: dos superficies de referencia y1, y2 en la parte orientada hacia
atras de la base 20, que son las mismas superficies de referencia reutilizadas del conjunto de puntos de referencia en la
aplicacién de escaneo, y una superficie de referencia adicional y3. La superficie de referencia y3 se ubica cerca del borde
posterior superior del cabezal de impresién, de preferencia en o cerca de la regién media como se muestra. Esta superficie
de referencia y3 se ubica mas practicamente en la cubierta del cabezal de impresién, la cual tipicamente es un componente
separado de la base, y puede ser parte integral de la cubierta, por ejemplo, cuando se fabrica por un proceso de moldeo.
Si la cubierta se forma de un material que no puede fabricarse suficientemente y de forma precisa para formar una
superficie de referencia predefinida de forma precisa, esto puede compensarse en el aparato, por ejemplo, via electrénica.
Para baja resolucion, podria visualizarse una alineacién mecanica.

Con el plano primario A definido por y1-3, el cabezal de impresion se restringe a moverse en este plano, y dos superficies
de referencia z1, z2 entonces define el plano secundario, o x-y, perpendicular al plano primario. La interseccién de los dos
planos representa el eje x. Finalmente, un plano de punto de referencia terciario perpendicular a los planos primario y
secundario se define por una sola superficie de referencia x1, como se muestra en lo anterior. En la configuraciéon de barra
de impresidn, por lo tanto, la superficie de referencia y3 se utiliza en lugar de la superficie de referencia z3 para definir el
plano primario A.

Se vera que, de las seis superficies de referencia necesarias para fijar la ubicacién y orientacién del cabezal de impresion,
cinco se comparten entre los dos modos, a saber, y1, y2, z1, z2 y x1. Para el modo de escaneo (Figura 3) la superficie
adicional z3 completa el conjunto, y para el modo de una sola pasada (Figura 4b) es la superficie y3. El cabezal de
impresién 1, por lo tanto, es muy versatil, lo que ahorra costos de fabricacién.

Las flechas A1, A2, A3; B2, B3; C1 indican la direccién de las fuerzas contrarias requeridas para actuar contra las fuerzas
que impulsan los puntos de referencia del cabezal de impresion de forma segura en posicion. La fuerza de 'pestillo’
proporciona la fuerza requerida para impulsar los tres puntos de referencia que definen el plano primario contra las
superficies de recepcién de punto de referencia sobre las partes de montaje. En el caso de la placa para el modo de
escaneo, se trata de una simple fuerza descendente aplicada a una parte horizontal cerca o en la parte superior del cabezal
de impresion; en el caso de la barra de impresion se trata de una fuerza predominantemente descendente con un pequefio
componente y para impulsar el cabezal de impresién hacia atras contra la superficie vertical de la placa de montaje vertical.
Esto puede lograrse al aplicar una fuerza de "pestillo" perpendicularmente hacia una superficie ligeramente inclinada 25
como se muestra en la Figura 4. Las fuerzas que se requieren aplicar en las direcciones x e y se indican con las flechas
Fx, Fy1 como se muestra en la Figura 3 y Figura 4.

Las superficies de recepcion z1', z2', y1'-y3' y x1' para el modo de placa de montaje vertical son diferentes a las descritas
en el modo de escaneo en los ejemplos, y se explican en mayor detalle a continuacion.

En el modo de placa de montaje vertical, la fuerza Fy1 puede aplicarse convenientemente contra una nervadura vertical,
de preferencia alargada 14, como se indica en el lado del cabezal de impresiéon en la Figura 4. La nervadura puede
continuar todo el camino hacia abajo de la base 20; sin embargo, esto no es estrictamente necesario. En términos
generales, habra una nervadura 14 y una fuerza Fy2 similares en el otro lado (extremo) del cabezal de impresion, las
nervaduras 14 no se ven en la Figura 4 pero son visibles en los dos cabezales de impresién montados uno junto al otro en
la Figura 7b. La ubicacion en la nervadura contra la cual actla la fuerza Fy puede ser importante, ya que puede introducir
un momento de rotacién creciente alrededor del eje x a medida que se aplica desde la ubicacion de los puntos de referencia
z1, z2 (aqui ubicados en la base 20) y de esta manera introducir una fuerza en el punto de referencia y3.

Las nervaduras pueden ser una caracteristica integral del cabezal de impresién.

Todas las fuerzas F que actuan sobre las superficies de referencia pueden ser proporcionadas por componentes de la
disposicién de montaje. De esta manera, el montaje para el cabezal de impresion tiene que proporcionar dos funciones:
tiene que proporcionar superficies de recepcion de punto de referencia para correlacionar o recibir las superficies de
referencia del cabezal de impresion, y tiene que proporcionar las fuerzas de montaje a impulsar el cabezal de impresion
hacia una posicion segura contra las superficies de recepcion de punto de referencia. Ejemplos de las estructuras divisoras
200 disefiadas para cumplir la mayoria de estas funciones se muestra en la Figura 5, Figura 6 y Figura 7.
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La Figura 6, que es la mas simple, se describira primero. Esto muestra un divisor pretendido para la placa vertical de
montaje, o sistema de una sola pasada. Dos vistas se proporcionan del divisor ejemplar desde diferentes direcciones, de
modo que todas sus caracteristicas puedan verse. El divisor en la Figura 6 tiene una forma generalmente columnar, de
preferencia de una altura algo mayor que la del cabezal de impresion, para permitir el montaje de una palanca de sujecion,
como se describe mas adelante (véase también Figura 1). En la direccion y (direccién de profundidad del cabezal de
impresion), debe ser como maximo tan profunda como el cabezal de impresién, o al menos no significativamente mas
profunda que el cabezal de impresion, a fin de permitir un montaje cercano a espalda con espalda de las placas de montaje
vertical, mientras que puede acomodar medios elasticos tales como muelles para impulsar las superficies de referencia x,
y del cabezal de impresién contra las superficies de recepcion x’ e y' del componente de montaje, tal como la placa de
montaje. A fin de proporcionar fuerza Fy1, el divisor necesita acomodar adicionalmente una ranura 260 para recibir la
nervadura 14 ubicada en el lado del cabezal de impresién. De manera similar, el divisor debe extenderse lo menos posible
en la direccion x, para permitir el montaje cercano de los cabezales de impresion de lado a lado y al mismo tiempo dejar
espacio para las caracteristicas requeridas de elasticidad y recepcién que necesita proporcionar. El divisor para la placa
de montaje vertical ademas necesita proporcionar una superficie de recepcién de punto de referencia para el punto de
referencia x del cabezal de impresiéon y una superficie de recepcion de punto de referencia para las superficies de
referencia z1y z2.

En la direccion z, el divisor de preferencia no debe extenderse mas alla de, o no mas alld de la altura del cabezal de
impresién, para no interferir con la colocacion y conexiones del cabezal de impresion.

El divisor ejemplar mostrado puede utilizarse uno en cada lado de cada cabezal de impresion, y comprende de manera
ventajosa medios de aplicacion de fuerza para cabezales de impresion adyacentes en la misma parte. Esto mantiene la
dimensién x del divisor al minimo, aunque un sistema de dos partes puede ser una alternativa.

En el caso del divisor mostrado en la Figura 6, los medios de aplicacion de fuerza comprenden muelles de lamina que
actuan en dos direcciones ortogonales e se incorporan dentro de la misma parte, uno que actia a lo largo de la direccion
X, y el otro que actua a lo largo de la direccién y del cabezal de impresion. En esta modalidad, estos medios se muestran
como muelles de lamina 220, 230 fijados al divisor por los tornillos 222, 232, pero son concebibles otros tipos de muelles
y otros medios de aplicacién de fuerza. Los muelles de lamina tienen la ventaja de ser compactos en la direccion
correspondiente. También podrian ser integrales con el divisor para formar un solo componente, por ejemplo, fabricados
como una parte de plastico.

Los muelles se muestran en angulo hacia el exterior hacia la direccién en la que se pretenden para aplicar una fuerza una
vez enganchados, pero esto es meramente una opcién de disefio.

Para el disefio mostrado en la Figura 6, donde se coloca la misma parte entre los cabezales de impresién, se requieren
dos muelles en y 220 por cabezal de impresion, uno para actuar en la direccién de las superficies de referencia y1 y y2.
Por lo tanto, el componente de divisor comprende un muelle de doble ldamina, uno para actuar contra la nervadura de un
cabezal de impresién y el otro para actuar sobre la nervadura de su vecino adyacente. De esta manera, puede utilizarse
una parte de divisor idéntica para proporcionar la fuerza Fy contra las dos nervaduras en cada cabezal de impresién. En
la Figura 6, el componente de muelle en y 220 tiene la forma de una "Y" invertida y una pata se extiende por el otro lado,
no visible en el dibujo. Los muelles en y comienzan a actuar contra las nervaduras 14 cuando el cabezal de impresion se
encaja entre dos divisores, las nervaduras 14 se reciben por las ranuras 260 en los divisores. Las ranuras tienen una
abertura mas abajo para permitir que los muelles en y 220 sobresalgan en la ranura 260, de esta manera proporcionando
una fuerza contra la nervadura 14 cuando se desliza en posicién en la ranura 260 y mas alla del muelle. La fuerza de los
muelles en y contra las nervaduras impulsa los puntos de referencia del cabezal de impresion y1 e y2 contra las superficies
de recepcion y1', y2' en la placa de montaje vertical (no visible en la Figura 1). La ubicacién en la direccion z en la cual los
muelles en y actian completamente contra las nervaduras 14 puede ser importante, para asegurar el acoplamiento
completo de los puntos de referencia y1, y2 con sus superficies de recepcion, al tiempo que se acopla sélo parcialmente
con el punto de referencia y3, en todo caso.

El muelle en x 230 se disefia para proporcionar fuerza Fx hacia la superficie x1 como se muestra en la Figura 4b. Esto
impulsa el cabezal de impresion a lo largo de la direccidén x hasta que su superficie de referencia x1 se acopla con una
superficie de recepcion x1', que en este disefio de divisor se muestra como en una superficie 225 ubicada en el lado del
divisor. El muelle 220, que proporciona una fuerza Fy, actla sobre el lado orientado hacia dentro de la nervadura 14. El
muelle en y 220 es en este ejemplo un muelle doble, en forma de una “Y” invertida, con una pierna que pasa por el divisor
en un lado y la otra en el otro lado, para actuar en cabezales de impresion adyacentes respectivamente. Esta disposicion
especifica da como resultado en un componente compacto.
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En la modalidad de la Figura 6, el muelle en y actda primero, quedando mas arriba en el divisor 200. Sin embargo, el orden
en que actdan los muelles se muestra s6lo a manera de ejemplo. Dependiendo de las fuerzas de friccion durante el
acoplamiento del cabezal con los divisores, puede ser beneficioso organizar el orden de modo que, por ejemplo, las fuerzas
mas pequefas se acoplen primero y las fuerzas mas grandes se acoplen en segundo lugar. En este ejemplo, se requiere
un muelle en y en cada lado del cabezal, actuando contra cada nervadura 14. Puesto que existen dos muelles en y, y sélo
un muelle en x, puede ser mas beneficioso permitir que el muelle en x Unico se acople primero y que los dos muelles en 'y
se acoplen en segundo lugar, ya que el cabezal de impresién se encaja entre los divisores.

La Figura 6 también muestra los pasadores de ubicacion 270 en la superficie posterior del divisor, disefiados para
acoplarse con precision en los calibres correspondientes en la placa de montaje vertical 100. El divisor entonces se
asegura, por ejemplo, mediante tornillos, aunque estos no son visibles. Tales pasadores de ubicacién facilitan el
ensamblaje de los divisores en la placa de montaje vertical.

A medida que el cabezal de impresion se encaja en las ranuras 260, los muelles se acoplan completamente y el cabezal
de impresién en posicion una vez que sus puntos de referencia z1 y z2 encuentran las superficies de recepcién de punto
de referencia z1'y z2' correspondientes ubicadas en lados opuestos de la parte de divisor, indicado por las superficies 245
en pies sobresalientes del divisor mostrado en la Figura 6.

A continuacion, se explicara un ejemplo de una modalidad de divisores disefiados para funcionar bien dentro del
componente de montaje horizontal y se muestra en la Figura 5 y Figura 7. En esta modalidad, componentes similares se
etiquetan como en la Figura 6. Los divisores mostrados en la Figura 5 se ilustran como un componente de dos partes, una
Parte posterior A (200a) mostrada en detalle en la Figura 5a que tiene el muelle en x 230 y una guia o ranura 260 para
recibir la nervadura 14 ubicada en la parte posterior 12b del cabezal de impresion (pero sin tener medios elasticos en la
direccion y), y una segunda Parte B frontal (200b) mostrada en detalle en la Figura 5b comprende los muelles en y 220
que actlan contra una saliente 15 en la base 20 en la parte frontal cubica 12f del cabezal de impresién de la Figura 3b.
Una vez que el cabezal de impresion se ha colocado en su lugar, el muelle en y se acopla con la superficie de empalme
del muelle eny, en este caso, la saliente 15 en la base, e impulsa al cabezal de impresién hacia la superficie de recepcion
290 de punto de referencia y1, y2 en la placa de montaje 100. En el caso de la placa de montaje horizontal, se requiere
que el muelle en y actie lo mas cerca posible, e idealmente en, el nivel de la base donde se encuentran las superficies de
recepcion de punto de referencia, a fin de evitar componentes de rotacion introducidos por las fuerzas Fy

Cada Parte B frontal (200b) comprende de preferencia medios de aplicacion de fuerza para cabezales de impresién vecinos
para un disefio compacto, como en lo anterior. Mientras tanto, cada Parte A (200a) tiene un muelle 230 que actua sobre
un cabezal de impresion, también como en lo anterior. En este disefio, el muelle en x 230 se ubica en la parte A ligeramente
mas arriba que el muelle en y 220 en la parte B, de modo que se acopla y aplica fuerza al cabezal de impresién por delante
de los muelles en y. Los muelles en y se ubican mas abajo del muelle en x en la direccidn z en su componente respectivo
Parte B, y se acoplan con la saliente 15 en la base 20 del cabezal de impresién una vez que el muelle en x se acopla.

La Figura 7 muestra detalles de (a) la placa de montaje 150 de la Figura 2c, con el par de componentes de divisor 200a,
200b equipado, y (b) una vista en planta de un cabezal de impresién montado entre componentes de divisor 200a2 y 200b2
similares. Se vera que la parte A, 0 200a, encaja en un lado de la abertura del cabezal de impresiéon y en este disefio
mostrado, se proporciona el muelle en x 230 que actla contra el punto de referencia x. La parte B, o 200b, se encuentra
en el otro lado de la abertura y proporciona la fuerza del muelle en y. Se requieren dos partes en el disefio en cada extremo
del cabezal de impresién para actuar contra el equivalente de las nervaduras 14, como en el caso de la placa de montaje
vertical. Para la placa de montaje horizontal, sin embargo, los muelles en y 220 de preferencia actian en un punto bajo en
la base, en este caso la saliente 15 en cada lado de la base del cabezal de impresién. Como puede verse en la Figura 7a,
los divisores se soportan en las salientes 152, 154 de la placa 150. La vista en planta de la Figura 7b muestra cdmo las
nervaduras 14 pueden utilizarse para guiar el cabezal de impresién entre las partes vecinas 200a2 al encajar la nervadura
14 en la ranura 260. Las salientes 15 en el cabezal de impresion actdan contra los muelles 220 para empujar las superficies
de referencia y contra las superficies de recepcion de punto de referencia y’ (en esta representacion, el muelle tiene una
forma tal que se superpone a la saliente 15 en una vista en planta y la linea de contacto real no puede verse). El muelle
en x 230 actua contra el cabezal de impresion para empujar la superficie de referencia x contra la superficie de recepcion
de punto referencia x'.

Mientras que la Parte A y la Parte B se muestran como partes separadas, un disefio diferente podria incorporar sus
funciones en una parte. Para un cabezal de impresién compacto en forma de cuboide, la Parte A y la Parte B pueden
formarse mas facilmente como la misma parte (como para el caso de la placa de montaje vertical). Para un cabezal con
forma compleja, las Partes A y B pueden conectarse de manera similar si el cabezal fuera lo suficientemente profundo en
la direccién y para permitir la colocacién de todas las caracteristicas necesarias dentro de la misma parte de divisor; sin
embargo, si no es asi, y un divisor de dos partes se necesita, puede que se necesite una conexion a través de dos filas de
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espalda con espalda de los cabezales de impresion, por ejemplo, al conectar las dos partes 200b2 en el borde izquierdo
de la Figura 7b y la parte 200a2 por una parte de conexiéon a lo largo de la placa de montaje.

Los divisores 200a, 200b se fijan a la placa de montaje horizontal, por ejemplo, mediante tornillos avellanados desde abajo,
no mostrados en los dibujos.

En la direccién z, el cabezal de impresion generalmente se mantendra retenido en todos los casos mediante algln tipo de
abrazadera. Tal abrazadera podria montarse en la placa de montaje vertical, pero en particular para el modo de escaneo
generalmente es conveniente montarla en las partes superiores de los dos divisores entre los cuales se monta el cabezal
de impresion. Para este fin, los divisores pueden tener cinco orificios 250 para permitir que una abrazadera 255 se atornille
0 asegure de otro modo, como se muestra en la Figura 8. La sujecion en la direccién z debe ser ligeramente diferente para
las dos configuraciones: para la sujecion de una placa, la fuerza debe ser vertical y actuar contra los puntos de referencia
de plano primario z1, z2, z3; para la sujecién de una placa de montaje vertical a un componente y pequefio que requiere
fuerza para empujar en la direccion z, mientras que también impulsa la superficie de referencia y3 contra la superficie de
recepcion en la placa de montaje vertical. Esto puede asegurarse al dirigir la fuerza de sujecién generalmente vertical
sobre una elevacién en forma de rampa 25 (Figura 4) en la superficie superior del cabezal de impresién. En la modalidad
mostrada, esta rampa también puede incorporar convenientemente el punto de referencia o parte plana y3, como puede
verse en la Figura 4.

Para ensamblar una impresora, los divisores 200 se ajustan en una placa 150 o barra 100, y cabezales de impresion 1 se
insertan entre pares de divisores hasta que las superficies de alineacion z se encuentren en contacto (tres con la placa en
el caso del modo de escaneo, dos con la placa de montaje vertical en el modo de una sola pasada). Durante esta
colocacion, los muelles en x y en y 230, 220 dispuestos dentro de los divisores se acoplan e impulsan el borde posterior
inferior del cabezal de impresion contra la placa de montaje vertical o la placa, y hacia la superficie de recepcion de punto
de referencia x1 en el divisor vecino en la direccién x. Los cabezales de impresion se sujetan firmemente en su lugar y
pueden hacerse las conexiones necesarias, por ejemplo, eléctricas y fluidicas.

El divisor, en teoria, puede disefiarse de manera ventajosa para ser utilizable tanto en la configuraciéon de una sola pasada
como en la de escaneo. Sin embargo, esto no es necesario: diferentes divisores podrian ser utilizados en los dos modos,
como en la Figura 5 y Figura 6, aunque el principio general de las fuerzas que ejercen pueden ser las mismas. De
preferencia, la palanca de sujecion 255 no interfiere con las conexiones posteriores.

Se entendera que cualquier referencia al "punto” de referencia no impone el significado estricto de "punto” a la forma del
punto de referencia pretendido. Es simplemente un reflejo del tamario relativo de la superficie de referencia con respecto
al area de superficie del cabezal de impresion. Puede utilizarse cualquier superficie de referencia siempre que cumpla su
proposito pretendido, y puede tener forma plana, abovedada, curvilinea, piramidal o una combinacién de formas, o puede
ser sélo una parte elevada especifica de una estructura existente. De manera similar, la superficie de referencia puede ser
indentada mientras que sus superficies de recepcion correspondientes se elevan adecuadamente.

Cabe sefialar que una placa de montaje igualmente podria ser utilizada para una disposicién de una sola pasada o estatica,
en lugar de la placa de montaje vertical.

Se entendera que, aunque varios conceptos se describen en lo anterior con referencia a un cabezal de impresién por
chorro de tinta, tales conceptos no se limitan a cabezales de impresién por chorro de tinta, sino que pueden aplicarse mas
ampliamente en cabezales de impresion, o0 mas ampliamente incluso en cabezales de deposicién de gotitas para cualquier
aplicacion adecuada. Como se indica en lo anterior, los cabezales de deposicién de gotitas adecuados para tales
aplicaciones alternativas pueden ser generalmente similares en construccion a los cabezales de impresién, con algunas
adaptaciones hechas para manejar el fluido especifico en cuestion. Por lo tanto, debe entenderse que la descripcion
anterior proporciona ejemplos no limitantes de aplicaciones en las cuales puede utilizarse tal cabezal de deposicién de
gotitas.
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REIVINDICACIONES

1. Un cabezal de deposicion de gotitas (1) que comprende uno o mas componentes de accionador (2), un componente de
accionador que incluye boquillas dispuestas para expulsar fluido, el cabezal incluye una disposicion de superficie de
referencia para alinear el cabezal con relaciéon a un componente de montaje externo (100; 150) ya sea en un modo de
montaje vertical, en el cual el cabezal se sostiene contra una placa de montaje vertical o en un modo de montaje horizontal
donde el cabezal se sostiene contra una placa de montaje horizontal, la disposicién de superficie de referencia que
comprende al menos siete superficies de referencia (x1; y1, y2, y3; z1, z2, z3) proporcionadas en el cabezal;

en donde cinco de las al menos siete superficies de referencia se proporcionan para la alineacién en ambos
modos de montaje vertical y horizontal; y

en donde una sexta superficie de referencia (z3) se proporciona para la alineacién exclusivamente en dicho
modo de montaje horizontal y una séptima superficie de referencia (y3) se proporciona para la alineaciéon exclusivamente
en dicho modo de montaje vertical.

2. Un cabezal de deposicion de gotitas de conformidad con la reivindicacion 1, en el que las superficies de referencia
definen tres planos de referencia (A, B, C), en donde un primer plano de referencia primario comprende tres de las
superficies de referencia, un segundo plano de referencia perpendicular al primer plano de referencia se define entonces
por dos superficies de referencia y un tercer plano de referencia perpendicular al primer y al segundo plano de referencia
se define entonces por la superficie de referencia restante.

3. Un cabezal de deposicion de gotitas de conformidad con la reivindicacion 1, en el que las superficies de referencia
definen tres planos de referencia (A, B, C), en donde un primer plano de referencia primario comprende tres de las
superficies de referencia, y dos superficies de referencia adicionales definen la interseccién del primer plano con un
segundo plano de referencia a lo largo de dicha interseccion.

4. Un cabezal de deposicion de gotitas de conformidad con las reivindicaciones 2 o 3, en donde el plano primario definido
por unas primeras tres superficies de referencia (y1, y2, y3) para la placa de montaje vertical es diferente del plano primario
para la placa de montaje horizontal definido por otras tres superficies de referencia (z1, z2, z3) distintas de las primeras
tres superficies de referencia.

5. Un cabezal de deposicién de gotitas de conformidad con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el que
dichos componentes de accionador (2) se disponen en una superficie de una base (20), y al menos una, de preferencia al
menos seis, de las superficies de referencia se ubican en o cerca de las esquinas de la base que delimita dicha cara.

6. Un cabezal de deposicion de gotitas de conformidad con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en donde un
plano primario definido por las superficies de referencia z (z1, z2, z3) es paralelo a la linea o plano definido por las boquillas
del componente de accionador (2).

7. Un cabezal de deposicién de gotitas de conformidad con cualquier reivindicacién precedente, en el que al menos algunas
de las superficies de referencia tienen la forma de partes pequefias elevadas en la superficie del cabezal, de dimensiones
lineales de menos del 5 % de las del cabezal.

8. Un cabezal de deposicién de gotitas de conformidad con cualquier reivindicacion precedente, que incluye, ademas, una
memoria capaz de almacenar datos usados para compensar la desalineacién de las dos superficies de referencia restantes
relacionadas respectivamente con los modos de montaje horizontal y vertical.

9. Un método para montar un cabezal de impresiéon en un componente de montaje externo, dicho cabezal de impresion
que comprende al menos siete superficies de referencia (x1; y1, y2, y3; z1, z2, z3) para alinear dicho cabezal en al menos
dos tipos diferentes de componente de montaje externo (100; 150);

en donde algunas, pero no todas, de dichas al menos siete superficies de referencia del cabezal de impresion
estan alineadas con respecto a una 0 mas superficies de recepcion de referencia cuando se monta dicho cabezal en un
primer tipo de componente de montaje externo;y

en donde al menos una de las superficies de referencia restantes (y3; z3) en el cabezal de impresién esta
alineada con respecto a una o mas superficies de recepcion de referencia (y3'; z3') cuando se monta dicho cabezal en un
segundo tipo de componente de montaje (150; 100).

10. Un método de alineacion de un cabezal de impresion, en el cual la base del cabezal de impresién (20) comprende tres
superficies de referencia (z1, z2, z3) que definen el plano x-y del cabezal de impresion, dos superficies de referencia (y1,
y2) adicionales que definen la superficie posterior z-x del cabezal de impresion perpendicular al plano x-y, y una superficie
de referencia (x1) que define la ubicacién del plano z-y del cabezal de impresion con respecto a una placa de montaje
horizontal (150), dicho plano z-y que es perpendicular a los planos x-y y z-x;
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en donde dicha base del cabezal de impresion se monta durante el ensamblaje del cabezal de impresién en la
placa de montaje horizontal (150), la placa de montaje horizontal que tiene seis superficies de recepcién de datos (z1', z2',
z3', y1', y2'y x1'),

uno o mas componentes de accionador (2) se montan en la base (20) y su alineacién es fija con referencia al
menos a tres de las superficies de recepcién de referencia de la placa de montaje, y

dicha base (20) se ajusta con una cubierta (12) que comprende una séptima superficie de referencia (y3) ubicada
cerca de la parte posterior superior del cabezal de impresion, y

después del ensamblaje el cabezal de impresion se instala en una impresora mediante el uso de un sistema de
montaje de impresora que tiene seis superficies de recepcion de referencia que reciben seis de las siete superficies de
referencia ubicadas en el cabezal de impresion;

en donde cinco de las siete superficies de referencia se proporcionan para la alineacion en un modo de montaje
tanto vertical como horizontal.

11. Un cabezal de deposicién de gotitas (1) que comprende uno o mas componentes de accionador (2), un componente
de accionador que incluye boquillas dispuestas para expulsar fluido,

el cabezal que tiene al menos siete superficies de referencia (x1; y1, y2, y3; z1, z2, z3) para alinear dicho cabezal
en al menos dos tipos diferentes de componente de montaje externo (100; 150);

en donde algunas, pero no todas, de dichas al menos siete superficies de referencia del cabezal de impresion
se disponen para alinear dicho cabezal contra una o mas superficies de recepcion de datos de un primer tipo de
componente de montaje externo; y

en donde al menos una de las superficies de referencia restantes (y3; z3) en el cabezal de impresién se dispone
para alinear dicho cabezal contra una o mas superficies de recepcion de referencia (y3'; z3') de un segundo tipo de
componente de montaje (150; 100).

12. El cabezal de deposicion de gotitas de la reivindicacién 11, en donde cinco de dichas superficies de referencia se
disponen para alinear dicho cabezal contra ambos de dicho primer y dicho segundo tipo de componente de montaje, y en
donde una sexta superficie de referencia se dispone para alinearse exclusivamente contra dicho primer tipo de componente
de montaje y una séptima superficie de referencia para alinearse exclusivamente contra dicho segundo tipo de componente
de montaje.

13. Un cabezal de deposicion de gotitas de conformidad con la reivindicacion 11 o0 12, en el cual las superficies de
referencia definen tres planos de referencia (A, B, C), en donde un primer plano de referencia primario comprende tres de
las superficies de referencia, y dos superficies de referencia adicionales definen la interseccién del primer plano con un
segundo plano de referencia, y una sexta superficie de referencia define la ubicacién del primer plano de referencia a lo
largo de dicha interseccion.

14. Un cabezal de deposicion de gotitas de conformidad cualquiera de las reivindicaciones de la 11 ala 13, en el cual
dichos componentes de accionador (2) se disponen en un lado de una cara de una base (20), y al menos una de las
superficies de referencia se ubica en o cerca de las esquinas de la base que delimita dicha cara.

15. Un cabezal de deposicién de gotitas de conformidad con cualquiera de las reivindicaciones de la 11 a la 14, en

donde un plano primario definido por las superficies de referencia z z1, z2, z3 es paralelo a la linea o plano definido por
las boquillas del componente de accionador (2).
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