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Beschreibung
HINTERGRUND DER ERFINDUNG
1. Gebiet der Erfindung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf
einen Tintenstrahlkopf zum Ausstof3en von Tinte auf
ein Aufzeichnungsmedium zum Drucken, eine Filter-
anordnung, die fir den Tintenstrahlkopf benutzt wird,
und ein Verfahren zum Herstellen des Tintenstrahl-
kopfes unter Benutzung der Filteranordnung.

2. Beschreibung der zugehérigen Technik

[0002] Bei einem Tintenstrahlkopf wird Tinte in ei-
nem Tintentank zu einem Lieferdurchgang, einer ge-
meinsamen Tintenkammer, einer Druckkammer und
dann zu einer Dise zum Ausstol3en der Tinte gefiihrt.
Solch ein Tintendurchgang wird durch Laminieren ei-
ner Mehrzahl von Platten gebildet, von denen jede
mit Rillen oder Léchern gebildet ist.

[0003] Ein Tintenstrahlkopf braucht in Hinblick auf
die Druckqualitdt einen Filter zum Entfernen von
Fremdmaterie, die in die Tinte gemischt ist. Somit
sind derartige Techniken bekannt, dass ein Filter in
einer Platte gebildet wird, die als eine Grenze zwi-
schen einem Lieferdurchgang und einer gemeinsa-
men Tintenkammer aus der Mehrzahl von Platten
dient, die den oben erwahnten Tintendurchgang dar-
stellen (siehe Japanische Patentoffenlegungsschrift
6-255 101), und dass ein Filter in einem verbinden-
den Bereich einer gemeinsamen Tintenkammer und
einer Druckkammer gebildet wird (siehe Japanische
Patentoffenlegungsschrift 2-198 851).

[0004] In dem Fall jedoch, dass ein Filter in einer
Platte gebildet ist, die als eine Grenze zwischen ei-
nem Lieferdurchgang und einer gemeinsamen Tin-
tenkammer dient, muss der Filter entsprechend zu je-
der gemeinsamen Tintenkammer gebildet werden,
und in dem Fall, dass ein Filter in einem verbinden-
den Bereich einer gemeinsamen Tintenkammer und
einer Druckkammer gebildet wird, muss der Filter
entsprechend zu jeder Druckkammer gebildet wer-
den. Als Resultat wird jeder Filter relativ klein in der
Grole und relativ grof3 in der Anzahl. In diesen Fallen
wird oft ein Abmessungsfehler des Filters verursacht.
Dieser Abmessungsfehler bewirkt eine Variation des
Durchgangswiderstandes in dem individuellen Tin-
tendurchgang, der jeweils einer individuellen Dise
entspricht, was zu einer Verschlechterung der Druck-
qualitat fuhrt.

[0005] Ein Tintenstrahlkopf gemaR dem Oberbegriff
des Anspruches 1 kann aus der JP 08-197 736 A ent-
nommen werden. Die Mehrzahl von Platten sind mit-
einander durch Ultraschallschweifl’en verbunden.

ZUSAMMENFASSUNG DER ERFINDUNG

[0006] Eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist
es, einen Tintenstrahlkopf, der eine verbesserte
Druckqualitat durch Beschranken einer Variation ei-
nes Durchgangswiderstandes in dem individuellen
Tintendurchgang vorsehen kann, eine Filteranord-
nung, die fur den Tintenstrahlkopf benutzt wird, und
ein Verfahren zum Herstellen des Tintenstrahlkopfes
unter Benutzung der Anordnung vorzusehen.

[0007] GemalR einem ersten Aspekt der vorliegen-
den Erfindung ist ein Tintenstrahlkopf in Anspruch 1
definiert.

[0008] Mit diesem Aufbau, bei dem der Filter in dem
verzweigenden Tintendurchgang in der verzweigen-
den Durchgangseinheit gebildet ist, kann der Filter
groéBer in der GréRRe und kleiner in der Anzahl im Ver-
gleich mit einem Fall hergestellt werden, in dem ein
Filter in der Durchgangseinheit gebildet ist wie zwi-
schen der Einlassoffnung und der gemeinsamen Tin-
tenkammer, zwischen der gemeinsamen Tintenkam-
mer und der Druckkammer und &hnlichem. Somit
kénnen die Filter integriert werden. Folglich werden
Abmessungsfehler der Filter nicht leicht verursacht,
und daher wird eine Variation des Durchgangswider-
standes in dem individuellen Tintendurchgang be-
schrankt zum Realisieren einer verbesserten Druck-
qualitat.

[0009] GemalR einem zweiten Aspekt der vorliegen-
den Erfindung ist eine Filteranordnung, die fir einen
Tintenstrahlkopf benutzt wird, in Anspruch 5 definiert.

[0010] GemalR einem dritten Aspekt der vorliegen-
den Erfindung ist ein Verfahren zum Herstellen eines
Tintenstrahlkopfes in Anspruch 12 definiert.

[0011] Mit dem obigen zweiten und dritten Aspekt
kann der Tintenstrahlkopf gemafl dem ersten Aspekt
relativ leicht realisiert werden durch Trennen der
Mehrzahl von Filtertragteilen einschlieBlich der Filter-
anordnung voneinander und dann Vorsehen eines je-
den der Filtertragteile auf der Durchgangseinheit so,
dass die Filter der Einlass6ffnung zugewandt sein
kénnen, die auf der Oberflache der Durchgangsein-
heit gebildet ist. Daher kann der gleiche Vorteil wie
bei dem obigen Aspekt, d.h. Beschrankung einer Va-
riation des Durchgangswiderstandes in dem individu-
ellen Tintendurchgang in den Tintenstrahlkopf und
Verbesserung der Druckqualitat erzielt werden.

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0012] Andere und weitere Aufgaben, Merkmale
und Vorteile der Erfindung werden voller ersichtlich
aus der folgenden Beschreibung, die in Zusammen-
hang mit den begleitenden Zeichnungen genommen
wird, in denen:
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[0013] Fig. 1 einen allgemeinen Aufbau eines Bei-
spieles eines Druckers mit Tintenstrahlkdpfen geman
einer ersten Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfin-
dung darstellt;

[0014] Fig.2 eine Bodenansicht der Tintenstrahl-
kopfe ist, die parallel angeordnet sind und in Fig. 1
dargestellt sind;

[0015] Fig. 3 eine Teilschnittansicht des in Fig. 1
dargestellten Tintenstrahlkopfes ist;

[0016] Fig. 4 eine auseinandergezogene perspekti-
vische Ansicht einer in Fig. 3 dargestellten verzwei-
genden Durchgangseinheit ist;

[0017] Fig. 5A eine perspektivische Teilansicht ist,
die ein Beispiel von Verfahren zum Einfihren von Tin-
te von einer Tintenlieferquelle in eine Tinteneinfuh-
rungso6ffnung darstellt;

[0018] Fig. 5B eine Teilschnittansicht eines zylindri-
schen Teiles und der verzweigenden Durchgangsein-
heit ist, die in Fig. 5A dargestellt sind;

[0019] Fig. 6 eine vergroRerte Schnittansicht eines
Tintendurchganges in einer in Eig. 3 dargestellten
Durchgangseinheit ist;

[0020] Fig.7 eine Teilschnittansicht entsprechend
zu Fig. 3 eines Tintenstrahlkopfes gemaR einer zwei-
ten Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfindung ist;

[0021] Fig. 8 eine auseinandergezogene perspekti-
vische Ansicht entsprechend zu Fig. 5 einer verzwei-
genden Durchgangseinheit in dem in Eig. 7 darge-
stellten Tintenstrahlkopf ist;

[0022] Fig.9 eine Teilschnittansicht entsprechend
zu Fig. 3 eines Tintenstrahlkopfes gemaf einer drit-
ten Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfindung ist;

[0023] Fig. 10 eine auseinandergezogene perspek-
tivische Ansicht entsprechend zu Fig. 5 eines Teiles
einer verzweigendenden Durchgangseinheit in dem
in Fig. 9 dargestellten Tintenstrahlkopf ist;

[0024] Fig. 11 eine perspektivische Ansicht einer
Filteranordnung ist, die fur den in Fig. 9 dargestellten
Tintenstrahlkopf benutzt wird; und

[0025] Fig. 12 eine perspektivische Ansicht ist, die
einen Zustand darstellt, in dem Filtertragteile, die in
der Filteranordnung in Fig. 11 enthalten sind, von-
einander getrennt sind und nun auf einer Oberflache
der Durchgangseinheit vorgesehen sind.

BESCHREIBUNG DER BEVORZUGTEN AUSFUH-
RUNGSFORMEN

[0026] Fig. 1 stellt einen allgemeinen Aufbau eines
Beispieles eines Druckers mit Tintenstrahlkdpfen ge-
mal einer ersten Ausflihrungsform der vorliegenden
Erfindung dar. Der Tintenstrahldrucker 1 gemaf der
vorliegenden Ausfuhrungsform ist ein Farbtinten-
strahldrucker mit vier Tintenstrahlkdpfen 2. Innerhalb
des Tintenstrahldruckers 1 sind eine Papiervorschu-
beinheit 11 und eine Papierausgabeeinheit 12 in dem
linken bzw. rechten Abschnitt von Fig. 1 vorgesehen.
Ein Papierforderpfad ist sich von der Papiervorschu-
beinheit 11 zu der Papierausgabeeinheit 12 innerhalb
des Tintenstrahldruckers 1 erstreckend gebildet.

[0027] Ein Paar von Papiervorschubrollen 5a und
5b ist unmittelbar stromabwarts von der Papiervor-
schubeinheit 11 zum Vorwartsbringen eines Papieres
als ein Medium von links nach rechts in Fig. 1 vorge-
sehen. In der Mitte des Papierférderpfades sind zwei
Gurtrollen 6 und 7 und ein geschlungener Fordergurt
8 vorgesehen. Der Fordergurt 8 ist um jede der Gur-
trollen 6 und 7 gewickelt, so dass er dazwischen aus-
gestreckt ist.

[0028] Der Foérdergurt weist eine Zweischichtstruk-
tur auf, die aus einem Polyesterbasiskorper, der mit
Urethan impragniert ist, und einem Silikongummi auf-
gebaut ist. Der Silikongummi ist in einem aulieren
Abschnitt des Férdergurtes 8 zum Bilden einer For-
derflache vorgesehen. Papier, das durch das Paar
von Papiervorschubrollen 5a und 5b vorgeschoben
wird, wird auf der Foérderflache des Fordergurtes 8
durch Haltekraft gehalten. In diesem Zustand wird
das Papier stromabwarts geférdert, d.h. nach rechts
in Fig. 1, durch Antreiben einer Gurtrolle 6 zum Dre-
hen im Uhrzeigersinn in Eig. 1, wie durch einen Pfeil
90 bezeichnet ist.

[0029] Pressende Teile 9a und 9b sind entspre-
chend an Positionen zum Vorschieben von Papier auf
den Fordergurt 8 bzw. zum Ausgeben des Papieres
von dem Fdérdergurt 8 vorgesehen. Beide Pressteile
9a und 9b dienen zum Pressen des Papieres auf die
Foérderflache des Foérdergurtes, so dass das Papier
daran gehindert wird, sich von der Férderflache zu
trennen. Somit wird das Papier sicher auf der Férder-
flache gehalten.

[0030] Eine Abziehvorrichtung 10 ist in dem Papier-
forderpfad unmittelbar stromabwarts von dem For-
dergurt 8 vorgesehen, d.h. auf der rechten Seite in
Fig. 1. Die Abziehvorrichtung 10 zieht das Papier,
das auf der Forderflache des Fordergurtes 8 durch
Haltekraft gehalten ist, von der Forderflache ab, so
dass das Papier zu der rechten Papierausgabeein-
heit 12 Gbertragen werden kann.

[0031] Jeder der vier Tintenstrahlkopfe 2 weist an
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seinem unteren Ende einen Kopfhauptkdrper 2a auf.
Jeder Kopfhauptkérper 2a weist einen rechteckigen
Schnitt auf. Die Kopfhauptkérper 2a sind nahe zuein-
ander angeordnet, wobei die Langsachse eines je-
den Kopfhauptkdrpers 2a senkrecht zu der Papierfor-
derflache ist, d.h. senkrecht zu Fig. 1. Das heif}t, die-
ser Drucker 1 ist ein Linientyp. Der Boden eines je-
den der vier Kopfhauptkérper 2a ist dem Papierfor-
derpfad zugewandt. In dem Boden eines jeden Kopf-
hauptkdrpers 2a ist eine grofe Zahl von Diisen vor-
gesehen, von denen jede eine TintenausstolR6ffnung
13 kleinen Durchmessers aufweist (siehe Fig. 2). Die
vier Kopfhauptkérper 2a stoRen Tinte von Magenta,
Gelb, Zyan bzw. Schwarz aus.

[0032] Die Kopfhauptkorper 2a sind derart vorgese-
hen, dass ein schmaler Freiraum zwischen der unte-
ren Flache eines jeden Kopfhauptkérpers 2a und der
Forderflache des Fordergurtes 8 gebildet ist. Der Pa-
pierforderpfad ist innerhalb des Freiraumes gebildet.
Mit diesem Aufbau werden, wahrend Papier, dass
durch den Forderpfad 8 gefoérdert wird, unmittelbar
unter den vier Kopfhauptkérpern 2a in der Reihenfol-
ge durchgeht, die entsprechenden Farbtinten durch
die entsprechenden Diisen zu der oberen Oberflache
ausgestoRen, d.h. der Druckflache des Papieres,
zum Erzeugen eines gewunschten Farbbildes auf
dem Papier.

[0033] Fig. 3 stellt eine Teilschnittansicht des Tin-
tenstrahlkopfes 2 dar. Der Tintenstrahlkopf 2 ist durch
einen Halter 15 an einem geeigneten Teil 14 ange-
bracht, das innerhalb des Druckers 1 vorgesehen ist.
Der Halter 15 weist eine umgekehrte T-Form in einer
Seitenansicht auf, die aus einem vertikalen Abschnitt
15a und einem horizontalen Abschnitt 15b gebildet
ist. Der vertikale Abschnitt 15a ist an dem Teil 14 mit
einer Schraube 16 befestigt. Der Kopfhauptkorper 2a
ist an der unteren Flache des horizontalen Abschnit-
tes 15b mit einem dazwischenpositionierten Ab-
standshalter 3 befestigt. Der Kopfhauptkdrper 2a ent-
halt von unten eine Durchgangseinheit 20, eine Beta-
tigungseinheit (Betatigungselement) 19, die an einer
Oberflache der Durchgangseinheit 20 befestigt ist,
und eine verzweigende Durchgangseinheit 40, die an
der Oberflache der Durchgangseinheit 20 befestigt
ist, wobei die Betatigungseinheit dazwischen einge-
schlossen ist.

[0034] Ein Aufbau der verzweigenden Durchgangs-
einheit 40 wird hier unter Bezugnahme auf Fig. 3 und
Fig. 4 beschrieben.

[0035] Die verzweigende Durchgangseinheit 40 ist
durch Laminieren einer ersten Platte 41, einer zwei-
ten Platte 42 und einer dritten Platte 43 miteinander
aufgebaut. Unter diesen drei Platten 41 bis 43 sind
die erste Platte 41 und die zweite Platte 42 aus Metall
wie nichtrostendem Stahl hergestellt, und die dritte
Platte 43 ist aus einer Metallplatte 43a wie eine Platte

aus nichtrostendem Stahl und einer Kunststoffplatte
43c wie eine Platte aus Polyimid gebildet, die mitein-
ander laminiert sind. Die dritte Platte 43 ist so ange-
ordnet, dass die Metallplatte 43a der Durchgangsein-
heit 20 zugewandt sein kann.

[0036] Bezugnehmend auf Fig. 4, an einem breiten-
maRigen Zentrum auf einer Seite der ersten Platte in
einer Langsrichtung davon ist durch Atzen usw. eine
Tinteneinfihrungso6ffnung 41a gebildet, die die Platte
in ihrer Dickenrichtung durchdringt. Tinte wird von ei-
ner Tintenlieferquelle 200 wie ein Tintentank in die
Tinteneinfihrungsoéffnung 41a eingefiihrt, zum Bei-
spiel wie in Fig. 5A dargestellt ist durch ein zylindri-
sches Teil 201 und eine Réhre 200a, die mit dem zy-
lindrischen Teil 201 verbunden ist.

[0037] Wie in Fig. 5B dargestellt ist, weist das zylin-
drische Teil 201 eine zylindrische Basis 201b und ei-
nen Abschnitt 201¢ verringerten Durchmessers auf
einer entgegengesetzten Seite der Basis 201b auf.
Der Abschnitt 201¢ verringerten Durchmessers weist
einen verringerten Durchmesser und eine Spitze
201a auf, die in einer angeschragten Form gebildet
ist. Die Basis 201b ist in die Tinteneinfihrungsoff-
nung 41a pressgepasst, und ein Ende der Rohre
200a, das sich von der Tintenlieferquelle 200 er-
streckt, ist extern auf eine duflere Randoberflache
des Abschnittes 201c verringerten Durchmessers
gepasst. Wenn ein Abschnitt des zylindrischen Teiles
201, an dem die Réhre 200a angebracht ist (der Ab-
schnitt 201 ¢ verringerten Durchmessers) somit in der
angeschragten Form gebildet ist, kann die Réhre 200
leicht angebracht werden. Weiterhin kann in dem
Fall, dass die Rohre 200a weggelassen ist und die
Tintenlieferquelle 200 direkt an dem zylindrischen
Teil 201 angebracht ist, eine Anbringung ebenfalls
leicht ausgefiihrt werden.

[0038] Das zylindrische Teil 201 ist bevorzugt aus
dem gleichen Material wie das der ersten Platte 41
hergestellt. Da in diesem Fall das zylindrische Teil
201 und die erste Platte 41 die gleichen linearen Ex-
pansionskoeffizienten aufweisen, expandieren und
kontrahieren sie auf die gleiche Weise aufgrund von
Anderungen in Temperatur, Feuchtigkeit und ahnli-
chem. Folglich kann enge Kopplung zwischen dem
zylindrischen Teil 201 und der ersten Platte 41 gut ge-
halten werden. Somit kann ein Lufteinstrom durch
eine Lucke zwischen der Basis 201b des zylindri-
schen Teiles 201 und der Tinteneinfuhrungséffnung
41a verhindert werden.

[0039] Bevorzugter sind das zylindrische Teil 201
und die erste Platte 41 beide aus nichtrostendem
Stahl hergestellt. Da nichtrostender Stahl eine her-
vorragende Tintenwiderstandsfahigkeit aufweist,
kénnen verschiedene Arten von Tinte benutzt wer-
den. Nichtrostender Stahl ist ebenfalls hervorragend
in Luftbarriereneigenschaften. Daher kann verhindert
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werden, dass Luft an dem zylindrischen Teil 201 und
der Tinteneinfuhrungsdffnung 41a vorbeigeht zum
Erzeugen von Blasen in einem verzweigenden Tin-
tendurchgang in der verzweigenden Durchgangsein-
heit 40.

[0040] In der zweiten Platte 42 ist, wie in Fig. 3 und
Fig. 4 dargestellt ist, ein Loch zum Darstellen eines
Tintenreservoirs 42a zum Speichern von Tinte gebil-
det durch Pressbearbeiten usw. entlang einer Langs-
richtung der zweiten Platte 42 (Richtung senkrecht zu
Fig. 3). Weiter ist eine Mehrzahl von Kerben 42¢ mit
nahezu halbzylindrischer Form aufeinanderfolgend
an Seitenwanden des Loches zum Darstellen des
Tintenreservoirs 42a gebildet, wie in Fig. 4 darge-
stellt ist.

[0041] An Abschnitten der Metallplatte 43a in der
dritten Platte 43 entsprechen zu unten beschriebe-
nen Einlasséffnungen 20a in der Durchgangseinheit
20 sind Tintenauslassoffnungen 43b mit der gleichen
Form wie die der Tinteneinlasséffnung 20a gebildet,
die die Platte in ihrer Dickenrichtung durchdringt (sie-
he Fia. 3). Die Abschnitte, an denen die Tintenaus-
lassoffnungen 43a gebildet sind, entsprechend auch
den Kerben 42c¢ in der in Eig. 4 dargestellten zweiten
Platte 42.

[0042] An Abschnitten der Kunststoffplatte 43¢ in
der dritten Platte 43 entsprechend zu den unten be-
schriebenen Einlasséffnungen 20a in der Durch-
gangseinheit 20, d.h. entsprechend zu den oben er-
wahnten Tintenauslasséffnungen 43b sind Tintenfil-
ter 43f mit der gleichen Form wie die der Tintenein-
lassoffnung 20a und der Tintenauslassoffnung 43b
gebildet.

[0043] Die Tintenauslassoffnungen 43b werden
durch Atzen der Metallplatte 43a gebildet, und darauf
folgend werden die Filter 43f gebildet durch Herstel-
len mit Excimerlaserbearbeitung einer grof3en Zahl
von Bohrungen kleinen Durchmessers (16 bis 24 Mi-
krometer) benachbart zueinander konzentriert an
den Abschnitten der Kunststoffplatte 43¢ entspre-
chend zu den Tintenauslassoéffnungen 43b.

[0044] Weiter ist ein Teil der Metallplatte 43a in der
dritten Platte 43 durch Atzen usw. abgeschnitten und
nur Gebiete verbleiben, die die Tintenauslassoéffnun-
gen 43b enthalten, was durch gestrichelte Linien in
Fig. 4 bezeichnet ist. Somit ist ein Hohlraum 43g in
der dritten Platte 43 der Durchgangseinheit 20 zuge-
wandt gebildet. Wie in Fig. 3 dargestellt ist, bildet der
Hohlraum 43g einen Raum 44, in dem die Betati-
gungseinheit 19 (auf der Oberflaiche der Durch-
gangseinheit 20 mit abwechselnd langen und zwei
kurzen gestrichelten Linien in Fig. 4 dargestellt) an-
zuordnen ist. Vorspriinge 43h, die zu der Durch-
gangseinheit 20 vorstehen, sind an Gebieten der Me-
tallplatte 43a entsprechend zur Auf3enseiten der lan-

gen Seiten der Betatigungseinheit 19 gebildet (Ge-
biete aulRerhalb der abwechselnd langen und kurzen
gestrichelten Linien in Fig. 4) (siehe Fig. 3). Der Vor-
sprung 43h weist eine solche Hohe auf, dass eine un-
ten beschriebene flexible gedruckte Schaltung (FPC)
4 aus dem Raum 44 zu der AuRRenseite herausgezo-
gen werden kann. Der Vorsprung 43h verschlief3t den
Raum 44.

[0045] Die Zahl der Prozessschritte kann durch
Ausfiihren von zwei Atzvorgéangen in der Metallplatte
43a zur gleichen Zeit verringert werden, d.h. das At-
zen zum Bilden des Hohlraumes 43e und das Atzen
zum Bilden der Tintenauslassoéffnungen 43b.

[0046] Die oben beschriebene erste bis dritte Platte
41 bis 43 sind miteinander laminiert, so dass ein ver-
zweigender Tintendurchgang zum Verzweigen von
Tinte von der Tinteneinfuhrungsoffnung 41a zu den
Tintenauslassoéffnungen 43b innerhalb der verzwei-
genden Durchgangseinheit 40 gebildet ist.

[0047] Die Durchgangseinheit 20 weist kreisformige
Einlassoffnungen 20a auf (siehe Eig. 2 und Eig. 3),
die der verzweigenden Durchgangseinheit 40 zuge-
wandt sind. Die Durchgangseinheit 20 ist mit der ver-
zweigenden Durchgangseinheit 40 verbunden, so
dass entsprechende Einlasséffnungen 20a mit ent-
sprechenden Abschnitten in Verbindung stehen kon-
nen, die den Kerben 42c¢ der verzweigenden Durch-
gangseinheit 40 entsprechen. Somit kann Tinte in
dem Tintenreservoir 42a in die Durchgangseinheit 20
durch die Einlasséffnungen 20a flieRen.

[0048] Die Betatigungseinheit 19 ist mit der oberen
Flache der Durchgangseinheit 20 verbunden, und
genauer in einem Bereich ungleich dem Bereich, in
dem die obere Flache der Durchgangseinheit 20 und
die verzweigende Durchgangseinheit 40 verbunden
sind. Die Betatigungseinheit 19 sind von der verzwei-
genden Durchgangseinheit 20 getrennt. Das heift,
obwohl die verzweigende Durchgangseinheit 40 in
Kontakt mit der Durchgangseinheit 20 in der Nahe
der Einlassoffnung 20a steht, ist die verzweigende
Durchgangseinheit 40 von dem Kopfhauptkérper 2a
in dem anderen Bereich beabstandet. Die Betati-
gungseinheit 19 ist innerhalb des Trennungsberei-
ches vorgesehen. Wie durch abwechselnd lange und
zwei kurze gestrichelte Linien in Fig. 4 dargestellt ist,
weist jede Betatigungseinheit 19 eine im wesentliche
Trapezform in Draufsicht auf. Die Betatigungseinheit
19 sind in einer Zickzackweise entlang der Lange des
Kopfes 2 angeordnet. Jede Betatigungseinheit 19 ist
so vorgesehen, dass ihre parallelen gegenuberlie-
genden Seiten, d.h. obere und untere Seite entlang
der Lange der Durchgangseinheit 20 sind. Schrage
Seiten von jeweils benachbarten Betatigungseinhei-
ten 19 Uberlappen einander entlang der Breite der
Durchgangseinheit 20. Der Bereich der unteren Fla-
che der Durchgangseinheit 20 entsprechend zu ei-
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nem verbundenen Bereich einer jeden Betatigungs-
einheit 19 ist in einen TintenausstoRbereich gebildet.

[0049] Die Einlassoffnungen 20a in der Durch-
gangseinheit 20 sind, wie oben beschrieben wurde,
so angeordnet, dass sie Bereichen entsprechen, an
denen keine Betatigungseinheit 19 vorgesehen ist. In
gréBerem Detail, wie in Fig. 4 gezeigt ist, enthalten
die Einlassoéffnungen 20a welche, die gegeneckig an
beiden Enden in einer Langsrichtung der Durch-
gangseinheit 20 angeordnet sind, und anderen, die
Paare bildend nahe entsprechend den kurzen Seiten
von gegenlberliegenden parallelen Seiten der Beta-
tigungseinheit 19 in einer Zickzackweise angeordnet
sind. Da die Mehrzahl von Einlasséffnungen 20a in
einem Abstand dazwischen in der Langsrichtung der
Durchgangseinheit 20 angeordnet sind, kann, selbst
wenn der Kopf 2 lang ist, Tinte in dem Tintenreservoir
42a stabil zu der Durchgangseinheit 20 geliefert wer-
den, wobei der Durchgangswiderstand beschrankt
ist.

[0050] Als nachstes wird ein Tintendurchgang in der
Durchgangseinheit 20 im einzelnen unter Bezugnah-
me auf Fig. 6 beschrieben. Fig. 6 ist eine vergroRerte
Schnittansicht eines Tintendurchganges in einer in
Fig. 3 dargestellten Durchgangseinheit.

[0051] Die Durchgangseinheit 20 weist, wie in Fig. 6
dargestellt ist, eine geschichtete Struktur aus neun
metallischen dinnen flachen Platten 21, 22, 23, 24,
25, 26, 27, 28 und 29 auf. Ein Verteilerkanal (gemein-
same Tintenkammer) 30 ist durch die flachen Platten
22 bis 27 auf solch eine Weise gebildet, dass er quer
Uber diesen drei Platten liegt, die eine fiinfte bis sieb-
te Schicht von einer Oberseite darstellen. Der Vertei-
lerkanal 30 steht mit den oben beschriebenen Einlas-
soffnungen 20a durch einen nicht dargestellten Pfad
in Verbindung. Ein Verbindungsloch 31 ist in der vier-
ten flachen Platte 24 gebildet, die unmittelbar auf
dem Verteilerkanal 30 vorgesehen ist. Das Verbin-
dungsloch 31 ist in Verbindung mit einer Offnung 32,
die in der dritten flachen Platte 23 gebildet ist.

[0052] Die Offnung 32 steht mit einem Ende einer
Druckkammer 34, die in der ersten flachen Platte 21
gebildet ist, durch ein Verbindungsloch 33 in Verbin-
dung, das in der zweiten flachen Platte 22 gebildet
ist. Die Druckkammern 34, die zu entsprechenden
Dusen Eins zu Eins entsprechen, dienen zum Anle-
gen von Druck auf Tinte mittels eines Treibens der
Betatigungseinheit 19, die auf einer oberen Flache
der Durchgangseinheit 20 befestigt ist. Das andere
Ende der Druckkammer 34 steht mit einer Duse einer
angeschragten Form in Verbindung, die in der neun-
ten flachen Platte 29 gebildet ist, durch ein Disenver-
bindungsloch 35, das in der zweiten bis achten fla-
chen Platte zum Durchdringen dieser sieben Platten
gebildet ist. Eine TintenausstoRéffnung 13 ist an ei-
nem Vorderende der Dise gebildet.

[0053] Eine planare Form der Druckkammer 34 ist
im wesentlichen ein langlicher Diamant oder ein Par-
allelogramm (Darstellung weggelassen).

[0054] In dem Kopfhauptkdrper 2a mit dem obigen
Aufbau wird, wie in Fig. 5A zum Beispiel dargestellt
ist, Tinte, die von der Tintenlieferquelle 200 einge-
fuhrt wird, zuerst durch die Tinteneinfiihrungséffnung
41a in das Tintenreservoir 42a eingefihrt, in dem die
Tinte wahrend einer Zeit aufbewahrt wird. Die Tinte in
dem Tintenreservoir 42a geht daraufhin folgend
durch die Kerben 42¢ und dann durch die Filter 43f.
Zu dieser Zeit werden Fremdmaterie, die in die Tinte
gemischt sind, durch die Filter 43f entfernt. Die Tinte
erreicht, nachdem sie durch die Filter 43f geht, die
Tintenauslassoéffnungen 43b (siehe Fig. 4). Die Tinte
wird dann von den Tintenauslassoéffnungen 43b in die
Tinteneinlassoffnungen 20a in der Durchgangsein-
heit 20 gefihrt und weiter in den Verteilerkanal 30.
Die Tinte in dem Verteilerkanal 30 wird, wie in Fig. 6
dargestellt ist, zu jeder Druckkammer 34 durch das
Verbindungsloch 31, die Offnung 32 und das Verbin-
dungsloch 33 geliefert. Ein Antrieb der Betatigungs-
einheit 19, wie unten beschrieben wird, legt Druck an
die Tinte in jeder Druckkammer 34 an, so dass die
Tinte aus der TintenausstolR6ffnung 13 durch das Di-
senverbindungsloch 35 ausgestoflien wird.

[0055] Die Betatigungseinheit 19 ist durch Laminie-
ren einer Mehrzahl von piezoelektrischen Platten auf-
gebaut, die aus einem Keramikmaterial wie Bleizirko-
nattitanat (PCT) hergestellt sind. Dinnfilmelektroden,
die aus z.B. einem metallischen Material auf
Ag-Pd-Basis hergestellt sind, sind zwischen die pie-
zoelektrischen Platten eingefiigt, so dass aktive Ab-
schnitte an Bereichen gebildet sind, die entsprechen-
den Druckkammern 34 zugewandt sind. Wenn eine
Potentialdifferenz zwischen den Elektroden verur-
sacht wird, die in den piezoelektrischen Platten auf
die oben beschriebene Weise angeordnet sind, ver-
formt sich jeder aktive Abschnitt in eine konvexe
Form zu der Druckkammer 34. Als Resultat wird ein
Volumen der Druckkammer 34 verringert zum Anle-
gen von Druck an die Tinte in der Druckkammer 34.

[0056] Wie in Fig. 6 dargestellt ist, ist eine FPC 4,
die als ein Leistungsversorgungsteil fir die Betati-
gungseinheit 19 dient, mit einer oberen Flache der
Betatigungseinheit 19 verbunden. Wie in Fig. 3 dar-
gestellt ist, ist die FPC 4 von einer Seite des Tinten-
strahlkopfhauptkodrpers 2a herausgezogen, nach
oben gebogen und elektrisch mit einer integrierten
Treiberschaltung (IC) verbunden (nicht dargestellt),
die auf einer Seitenflache des Teiles 14 angebracht
ist. Treiberpulse, die in den Treiber-IC erzeugt wer-
den, werden durch die FPC 4 zu den Elektroden in
der Betatigungseinheit 19 geliefert, so dass sich die
oben beschriebenen aktiven Abschnitte verformen.
Solche Potentialsteuerung wird entsprechend fur
jede Druckkammer 34 unabhangig voneinander aus-
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gefihrt.

[0057] Weiterhin ist, wie in Fig. 3 dargestellt ist, ein
Abdichtteil 36 auf Siliziumbasis an einer Seite des
Kopfhauptkdrpers 2a entsprechend zu einer Offnung
zum Herausziehen der FPC 4 vorgesehen. Das Ab-
dichtteil 36 dient als Sicherung fir die FPC 4 als auch
zum Abdichten des oben erwahnten Raumes 44 zum
Verhindern, dass Tinte usw. in den Raum 44 eintritt.

[0058] Wie oben beschrieben wurde, kann bei dem
Tintenstrahlkopf 2 gemafR der vorliegenden Ausflih-
rungsform, da die Tintenfilter 43f in dem verzweigen-
den Tintendurchgang innerhalb der verzweigenden
Durchgangseinheit 40 gebildet sind, der Filter grof3er
in der GréRe und kleiner in der Zahl im Vergleich mit
einem Fall hergestellt werden, in dem die Filter in der
Durchgangseinheit 20 gebildet sind. Somit kénnen
die Filter integriert werden. Folglich werden Abmes-
sungsfehler der Filter 49f nicht leicht verursacht, und
daher wird eine Variation des Durchgangswiderstan-
des in dem individuellen Tintendurchgang beschrankt
zum Realisieren einer verbesserten Druckqualitat.

[0059] Auch in dem Fall, dass der Filter in dem Tin-
tendurchgang innerhalb der Durchgangseinheit 20
gebildet, ist (z.B. an dem Verbindungsloch 31 oder
dem Drosselteil 32) missen die flachen Platten 21
bis 29 (siehe Fig. 6) miteinander mit einer relativ
strikten Genauigkeit zum Ausrichten einer Position
des Filters in jedem Teil positioniert werden. Bei der
vorliegenden Ausfuhrungsform auf der andern Seite
ist es nicht notwendig, so dass strikte Genauigkeit
beim Positionieren zum sicheren Durchgehen von
Tinte durch die Filter 43f nicht notwendig ist. Da wei-
ter ein Filter nicht in den flachen Platten 21 bis 29 ge-
bildet ist, kdnnen die flachen Platten 21 bis 29, die die
Durchgangseinheit 20 darstellen, relativ leicht mitein-
ander positioniert werden. Daher kann der Tinten-
strahlkopf 2 leicht hergestellt werden, so dass eine
verbesserte Herstellungsausbeute und verringerte
Herstellungskosten realisiert werden.

[0060] Die Filter 43f sind in der Platte 43 gebildet,
die eine der Platten ist, die die verzweigende Durch-
gangseinheit 40 darstellen. Somit kénnen die Filter
43f leicht gebildet werden durch z.B. Atzen oder Ex-
cimerlaserbearbeitung.

[0061] Eine Benutzung einer Excimerlaserbearbei-
tung zum Bilden der groRen Zahl von Poren, die den
Filter 43f darstellen, kann im Vergleich mit Atzen usw.
die Formen und GroéRen der Poren stabilisieren.
Durchgangswiderstand in dem individuellen Tinten-
durchgang wird dadurch stabilisiert.

[0062] Da weiterhin die dritte Platte 43, die mit den
Filtern 43f gebildet ist, eine geschichtete Struktur auf-
weist, die mit der Metallplatte 43a und der Kunststoff-
z.B. Polyimidplatte 43¢ laminiert ist, kdnnen die Tin-

tenauslasséffnungen durch Atzen der Metallplatte
43a gebildet werden, und zur gleichen Zeit kdnnen
die Filter 43f leicht durch Herstellen einer groRen
Zahl von Poren mit Excimerlaserbearbeitung an den
Abschnitten der Kunststoffplatte 43¢ entsprechend
zu den Tintenauslassoéffnungen 43b gebildet werden.
Bei dem oben beschriebenen Verfahren zum Bilden
von Filtern kdbnnen Herstellungskosten des Filters 43f
verringert werden.

[0063] In diesem Fall kann zusatzlich die Festigkeit
des Filters 43f gut aufrechterhalten werden im Ver-
gleich mit einem Fall, in dem der Filter in einer einzel-
nen Platte gebildet ist, da die Kunststoffplatte 43¢
von der Metallplatte 43a verstarkt wird. Da die dritte
Platte 43 dadurch vorteilhafterweise gute Festigkeit
aufweist, kann Laminieren der dritten Platte 43 und
der zweiten Platte 42 leicht ausgeflihrt werden.

[0064] Weiterhin sind die Filter 43f zwischen dem
Tintenreservoir 42a und der Tintenauslasséffnung
43b vorgesehen. Genauer, die Filter 43f sind an Ab-
schnitten der dritten Platte 43 mit dem Tintenauslas-
soéffnungen 43b entsprechend zu den entsprechen-
den Tintenauslassoéffnungen 43b aus den Platten ge-
bildet, die die verzweigende Durchgangseinheit 40
darstellen. Tinte, die einmal in dem Tintenreservoir
42a aufbewahrt wird, flie3t durch die Kerben 42¢ in
die Filter 43f und erreicht dann die Tintenauslassoff-
nungen 43b. In diesem Fall variiert der Durchgangs-
widerstand nicht stark bevor und nachdem die Tinte
durch die Filter 43f geht, d.h. wahrend die Tinte von
den Kerben 42¢ in die Tintenauslasséffnungen 43b
flieRt. Daher kann die Tinte glatt flieRen ohne Erzeu-
gung von Blasen beim Gehen durch die Filter 43f.

[0065] Als nachstes wird ein Tintenstrahlkopf ge-
maf einer zweiten Ausflihrungsform der vorliegen-
den Erfindung unter Bezugnahme auf Fig.7 und
Fig. 8 beschrieben. Ein Tintenstrahlkopf 102 der vor-
liegenden Ausfuhrungsform unterscheidet sich von
dem der ersten Ausfihrungsform nur in seiner ver-
zweigenden Durchgangseinheit. Die anderen Kom-
ponenten wie eine Durchgangseinheit 20 usw. sind
identisch zu jenen der ersten Ausfihrungsform und
werden daher nicht beschrieben durch Bezeichnen
derselben mit gleichen Bezugszeichen.

[0066] Eine verzweigende Durchgangseinheit 50
wird durch Laminieren einer ersten Platte 51, einer
zweiten Platte 52 und einer dritten Platte 53, die zwi-
schen der ersten Platte 51 und der zweiten Platte 52
vorgesehen ist, miteinander dargestellt. Aus diesen
drei Platten 51 bis 53 sind die erste Platte 51 und die
zweite Platte 52 aus Metall wie nichtrostender Stahl
hergestellt, und die dritte Platte 53 ist durch eine Me-
tallplatte 53a wie eine Platte aus nichtrostendem
Stahl und einer Kunststoffplatte 53¢ wie eine Platte
aus Polyimid gebildet, die miteinander laminiert sind.
Die dritte Platte 53 ist so angeordnet, dass die Metall-
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platte 53a der zweiten Platte 52 zugewandt sein
kann.

[0067] Bezugnehmend auf Fig. 8 ist an einem brei-
tenmaRigen Zentrum auf einer Seite der ersten Platte
51 in einer Langsrichtung davon durch Atzen usw.
eine Tinteneinflhrungséffnung 51a gebildet, die
durch die Platte in ihrer Dickenrichtung durchdringt.
Ahnlich zu der ersten Ausfiihrungsform wird Tinte
von einer Tintenlieferquelle 200 (siehe Fig. 5A) wie
ein Tintentank in die Tinteneinfihrungséffnung 51a
eingeflhrt. Weiter ist, wie in Fig. 8 gezeigt ist, ein
Schlitz 51b in der ersten Platte 51 gebildet, die der
dritten Platte 53 zugewandt ist. Ein Ende des Schlit-
zes 51b ist mit der Tinteneinfiihrungsoéffnung 51a ver-
bunden, und das andere Ende erstreckt sich zu im
wesentlichen einer Mitte der Platte in ihrer Langsrich-
tung.

[0068] Drei Reservoirverbindungslécher 53b be-
nachbart zueinander entlang einer Langsrichtung der
Platte sind an einem im wesentlichen Zentrum der
Metallplatte 53a in der dritten Platte 53 gebildet, d.h.
an einem Abschnitt, der im wesentlichen ein Zentrum
eines unten beschriebenen Tintenreservoirs 52a
wird. Filter 53f mit einer groRen Zahl von Poren und
der gleichen Form wie die der Reservoirverbindungs-
I6cher 53b sind an Abschnitten der Kunststoffplatte
53c in der dritten Platte 53 entsprechend zu den Re-
servoirverbindungsléchern 53b gebildet.

[0069] Die Reservoirverbindungslécher 53b sind
durch Atzen der Metallplatte 53a gebildet, und darauf
folgend werden die Filter 53f durch Herstellen mit Ex-
cimerlaserbearbeitung einer grofen Zahl von Poren
kleinen Durchmessers (16 bis 24 Mikrometer) be-
nachbart zueinander konzentriert an den Abschnitten
der Kunststoffplatte 53¢ entsprechend zu den Reser-
voirverbindungslochern 53b gebildet.

[0070] In der zweiten Platte 52, die der dritten Platte
53 zugewandt ist, ist durch Halbatzen usw. ein Hohl-
raum gebildet, um ein Tintenreservoir 52a mit der
gleichen planaren Form wie die des Loches zum Dar-
stellen des Tintenreservoirs 42a in der ersten Ausfuh-
rungsform (siehe Fig. 4) zu bilden. Weiterhin sind
Kerben 52c mit der gleichen planaren Form wie die
der Kerben 42c¢ in der ersten Ausflihrungsform (siehe
Fig. 4) aufeinander folgend durch Halbatzen usw. an
Seitenwanden des Hohlraumes zum Darstellen des
Tintenreservoirs 52a gebildet. Weiter sind an Nach-
barschaften der Kerben 52c entsprechend zu den
Einlass6ffnungen 20a der Durchgangseinheit 20 Tin-
tenauslasséffnungen 52b mit der gleichen Form wie
die der Tinteneinlassoffnungen 20a gebildet und
durchdringen die Platte in ihrer Dickenrichtung.

[0071] Ein Hohlraum 52g mit der gleichen planaren
Form wie die des Hohlraumes 43g in der ersten Aus-
fuhrungsform (siehe Fig. 4) ist durch Halbatzen usw.

in der zweiten Platte 52 gebildet, die der Durchgangs-
einheit 20 zugewandt ist. Vorspriinge 52h ahnlich zu
den Vorspringen 43h in der ersten Ausfihrungsform
sind an Gebieten der zweiten Platte 52 entsprechend
zu den Aulenseiten von langen Seiten der Betati-
gungseinheiten 19 gebildet (Gebiete aulRerhalb der
abwechselnd langen und kurzen gestrichelten Linien

in Fig. 8) (siehe Fig. 7).

[0072] Die oben beschriebene erste Platte 51, die
zweite Platte 52 und die dritte Platte 53, die zwischen
diesen zwei Platten vorgesehen ist, sind miteinander
laminiert, so dass ein verzweigender Tintendurch-
gang zum Verzweigen von Tinte von der Tintenein-
fuhrungso6ffnung 51a zu dem Tintenauslassoéffnun-
gen 52b innerhalb der verzweigenden Durchgangs-
einheit 50 gebildet ist.

[0073] Bei dem Kopfhauptkdrper 102a mit dem obi-
gen Aufbau wird, wie in Fig. 5A zum Beispiel darge-
stellt ist, Tinte, die von der Tintenlieferquelle 200 ein-
gefuhrt wird, zuerst von der Tinteneinfihrungsoff-
nung 51a in den Schlitz 51b einfuhrt und geht dann
durch die Filter 53f. Zu dieser Zeit wird fremde Mate-
rie, die in die Tinte gemischt ist, durch die Filter 53f
entfernt. Die Tinte, die durch die Filter 53f gegangen
ist, wird durch die Reservoirverbindungslécher 53b in
das Tintenreservoir 52a eingefiihrt, in dem die Tinte
fur eine Zeit aufbewahrt wird. Die Tinte in dem Tinten-
reservoir 52a wird darauf folgend durch die Kerben
52c von den Tintenauslassoéffnungen 52b in die Ein-
lass6ffnungen 20a in der Durchgangseinheit 20 ge-
fuhrt und dann zu einem Verteilerkanal 30 eingefuhrt.
Die Tinte fliel3t von dem Verteilerkanal 30 in eine Tin-
tenausstoRoffnung 13 auf die gleiche Weise wie in
der ersten Ausfihrungsform. Somit wird die Be-
schreibung des Tintenflusses danach weggelassen.

[0074] Wie oben beschrieben wurde, kann bei dem
Tintenstrahlkopf 102 gemaR der vorliegenden Aus-
fuhrungsform, da der Tintenfilter 53f zwischen der
Tinteneinfihrungsoéffnung 51a und dem Tintenreser-
voir 52a vorgesehen ist, der Filter weiter gréf3er in der
GroRe und kleiner in der Zahl hergestellt werden im
Vergleich mit einem Fall der ersten Ausfihrungsform
und einem Fall, bei dem der Filter in der Durchgangs-
einheit 20 gebildet ist. Somit kdnnen die Filter weiter
integriert werden, so dass sicher der Effekt erzielt
wird, dass eine Variation von Durchgangswiderstand
in dem individuellen Tintendurchgang beschrankt ist
zum Realisieren einer verbesserten Druckqualitat.

[0075] Da weiter die Filter 53f an dem Abschnitt, der
ein im wesentliches Zentrum des Tintenreservoirs
52a werden soll, gebildet wird, kann die Excimerla-
serbearbeitung usw. leichter ausgefiihrt werden und
die Prozesszeit davon kann verkiirzt werden im Ver-
gleich mit der ersten Ausfuhrungsform.

[0076] Weiterhin kann der Aufbau, bei dem der Fil-
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ter zwischen der Tinteneinfuhrungsoéffnung 51a und
dem Tintenreservoir 52a vorgesehen ist, eine weite
Vielfachheit in Position, Zahl und Form usw. des Fil-
ters vorsehen. Folglich kann der Filter an einer Posi-
tion unterschiedlich von der Position des Filters 53f in
der zweiten Ausfihrungsform gebildet werden, und
die Zahl, Grole und Form usw. des Filters kann ge-
eignet geandert werden. Wenn der Filter kleiner in
der Zahl und gréRer in der Gréf3e zum Beispiel her-
gestellt wird, kann eine Verringerung eines Durch-
gangswiderstandes in Tintendurchgangen weiter be-
schrankt werden, und zusatzlich wird Tinte daran ge-
hindert, unbequemerweise an Poren zu verstopfen,
die den Filter darstellen. Weiterhin kdnnen Fehler in
Poren haufig verursacht werden in einem Fall des
Herstellens einer groRen Zahl von Poren kleinen
Durchmessers durch Atzen usw.. Bei der vorliegen-
den Ausfihrungsform jedoch kann dieses Problem
der Fehler in Poren verkleinert werden durch Vergro-
Rern der Grole des Filters. Weiter ist es auch még-
lich, dem Filter eine Gréle und eine Form vorteilhaft
in der Festigkeit zu geben.

[0077] Zusatzlich kénnen dieselben Effekte wie jene
der ersten oben beschriebenen Ausfihrungsform er-
zielt werden aufgrund der Aufbauten, bei denen ein
Filter nicht in den flachen Platten 21 bis 29 gebildet
ist, die die Durchgangseinheit 20 darstellen (siehe
Eig. 6), in der die Filter 53f in der Platte 53 gebildet
sind, die eine der Platten ist, die die verzweigende
Durchgangseinheit 50 darstellt, und in der die dritte
Platte 53, die mit den Filtern 53f gebildet ist, eine ge-
schichtete Struktur aufweist, die mit der Metallplatte
53a und der Harzplatte 53¢ laminiert ist.

[0078] Als nachstes wird ein Tintenstrahlkopf ge-
mal einer dritten Ausflihrungsform der vorliegenden
Erfindung unter Bezugnahme auf Fig. 9 bis Fig. 12
beschrieben. Ein Tintenstrahlkopf 201 der vorliegen-
den Ausfuhrungsform unterscheidet sich von jenen
der ersten und der zweiten Ausfuhrungsform nur in
seiner verzweigenden Durchgangseinheit. Die ande-
ren Komponenten wie eine Durchgangseinheit 20
usw. sind identisch zu jenen der ersten Ausflihrungs-
form, und wird daher nicht beschrieben durch Be-
zeichnen derselben mit gemeinsamen Bezugszei-
chen.

[0079] Wie in Fig. 9 dargestellt ist, enthalt eine ver-
zweigende Durchgangseinheit 60 eine erste Platte
61, eine zweite Platte 62 und Filtertragteile 63. Die
erste Platte 61 und die zweite Platte 62 sind aus Me-
tall wie nichtrostender Stahl hergestellt. Die erste
Platte 61 und die zweite Platte 62 mit praktisch der
gleichen Form sind miteinander laminiert, wie in
Fig. 10 dargestellt ist. Andererseits sind die Filter-
tragteile 63, die in einer unten beschriebenen Filtera-
nordnung 73 (siehe Eig. 11) enthalten sind, so ange-
ordnet, dass sie entsprechende Einlasséffnungen
20a auf einer Oberflache der Durchgangseinheit 20

bedecken, wie in Fig. 12 dargestellt ist. Die zweite
Platte 62 ist auf den Filtertragteilen 63 vorgesehen.

[0080] Die erste Platte 61 ist, wie in Fig. 10 gezeigt
ist, identisch zu der ersten Platte 51 in der ersten
Ausfuhrungsform und weist eine Tinteneinfihrungs-
6ffnung 61a an einem breitenmafligen Zentrum auf
einer Seite der Platte in einer Langsrichtung auf. Ein
Hohlraum zum Darstellen eines Tintenreservoirs 62a
und Disen 62c¢ sind in der zweiten Platte 62 gebildet,
die der ersten Platte 61 zugewandt ist. Der Hohlraum
zum Darstellen des Tintenreservoirs 62a und die Di-
sen 62c sind ahnlich zu dem Hohlraum zum Darstel-
len des Tintenreservoirs 52a bzw. der Dusen 52c¢ in
der zweiten Ausfiihrungsform (siehe Fig. 8). Weiter-
hin sind ahnlich zu den Tintenauslassoéffnungen 52b
in der zweiten Ausfiihrungsform Tintenauslassoff-
nungen 62b, die durch die Platte in ihrer Dickenrich-
tung durchdringt, an Nachbarschaften der Kerben
62c gebildet.

[0081] Vorspriinge 62h sind an Gebieten gebildet,
die mit abwechselnd langen und kurzen Strichlinien
in Fig. 10 eingeschlossen sind, die der Durchgangs-
einheit 20 zugewandt sind. Abschnitte ungleich den
Vorspringen 62h sind auf der gleichen Ebene vor-
handen. Ahnlich zu den Vorspriingen 42h und 52h in
der ersten und zweiten Ausflihrungsform weisen die
Vorspriinge 62h eine Hohe auf, dass eine FPC 4 aus
einem Raum 44 zu der AuRenseite herausgezogen
werden kann. Die Vorspriinge 62h verschlielen den
Raum 44, in dem eine Betatigungseinheit 19 anzu-
ordnen ist (siehe Fig. 9). Der Raum 44 ist an einem
Abschnitt gebildet, an dem die Filtertragteile 63 nicht
angeordnet sind, wenn die zweite Platte 62 an der
Durchgangseinheit 20 befestigt ist, wobei die Filter-
tragteile 63 dazwischen eingeschlossen sind.

[0082] Die Filteranordnung 73, die fur den Tinten-
strahlkopf 202 der vorliegenden Ausflihrungsform
benutzt wird, wird hier im folgenden unter Bezugnah-
me auf Eig. 11 beschrieben.

[0083] Die Filteranordnung 73 weist vier Filtertrag-
teile 63, die benachbart zueinander vorgesehen sind,
Verbindungsabschnitte 73d zum Verbinden der be-
nachbarten Filtertragteile 63, einen Rahmenabschnitt
73g, die die Rander der vier Filtertragteile 63 umgibt,
und Randverbindungsabschnitte 73e zum Verbinden
des Rahmenabschnittes 73g und der Filtertragteile
63 benachbart zu dem Rahmenabschnitt 73g auf.

[0084] Jeder Verbindungsabschnitt 73d weist eine
langliche Form auf, die in einer Richtung des Verbin-
dens der Filtertragteile 63 miteinander langlich ist.
Eine Biegefestigkeit einer Grenze zwischen jedem
Verbindungsabschnitt 73d und jedem Filtertragteil 63
ist kleiner als eine Biegefestigkeit der Filtertragteile
63. Eine Biegefestigkeit einer Grenze zwischen je-
dem Randverbindungsabschnitt 73e und jedem Fil-
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tertragteil 63 ist ebenfalls kleiner als die Biegefestig-
keit der Filtertragteile 63.

[0085] Filter 63f entsprechend zu dem entsprechen-
den Einlassoéffnungen 20a (siehe Fig. 12) sind in je-
dem der vier Filtertragteile 63 gebildet. Unter den vier
Filtertragteilen 63 sind zwei Filtertragteile 63, wie sie
auf dieser Seite in Fig. 11 vorgesehen sind, sind in
allgemein rechteckiger Form, und jedes weist zwei
Filter 63f entsprechend zu jedem Paar von Einlass-
offnungen 20a auf. Verbleibende zwei Filtertragteile
63 sind in allgemein L-Form, und jedes weist drei Fil-
ter 63f auf, die jeweils einem Paar von Einlasséffnun-
gen 20a und einer einzelnen Einlass6ffnung 20a ent-
sprechen, die gegenuber diesem Paar von Einlass-
offnungen 20a ist.

[0086] Die Filtertragteile 63 sind in solch einer Form
gebildet, dass sie abwechselnd ohne Uberlappen mit
den Betatigungseinheiten 19 (auf der Durchgangs-
einheit 20 mit abwechselnd lange und zwei kurzen
gestrichelten Linien in Fig. 12 dargestellt) auf einer
Oberflache der Durchgangseinheit 20 angeordnet
sind. In der in Eig. 11 gezeigten Filteranordnung 73
sind die Filtertragteile 63 benachbart zueinander in
einem Abstand kurzer als ein Abstand vorgesehen, in
dem sie auf der Oberflache der Durchgangseinheit
20 anzuordnen sind (siehe Eig. 12).

[0087] Die Filtertragteile 63, die Verbindungsab-
schnitte 73d, der Rahmenabschnitt 73g und die
Randverbindungsabschnitte 73e sind in einem Stiick
gebildet.

[0088] Die Filteranordnung 73 ist, wie in Eig. 11 ge-
zeigt ist, durch eine Metallplatte 73a wie eine Platte
aus nichtrostendem Stahl und eine Kunststoffplatte
73c wie eine Platte aus Polyimid gebildet, die mitein-
ander laminiert sind. Jede Komponente der Filteran-
ordnung 73 ist durch Atzen der Metallplatte 73a zum
Belassen der Umrisse der Filtertragteile 63 und des
Rahmenabschnittes 73g und darauf folgendes An-
wenden von Laserbearbeiten auf die Kunststoffplatte
73c¢c zum Belassen der Umrisse der Verbindungsab-
schnitte 73d und der Randverbindungsabschnitte
73e zusatzlich zu den Umrissen der Filtertragteile 63
und des Rahmenabschnittes 73g gebildet.

[0089] Somit weist das Filtertragteil 63 eine ge-
schichtete Struktur auf, die mit einer Metallplatte 63a
und der Kunststoffplatte 73¢ laminiert ist. Dann wer-
den Offnungen 63b, wie in Fig.9 dargestellt ist,
durch Atzen von Abschnitten der unteren Metallplatte
63a entsprechend zu den Filtern 63f gebildet. Da-
nach werden die Filter 63f in den Filtertragteilen 63
durch Herstellen mit Excimerlaserbearbeitung einer
groRen Zahl von Poren kleinen Durchmessers (16 bis
24 Mikrometer) benachbart zueinander konzentriert
an Abschnitten der oberen Kunststoffplatte 63c ent-
sprechend zu den Offnungen 63b gebildet.

[0090] Die Zahl von Prozessschritten kann verrin-
gert werden durch Ausfiihren von zwei Atzvorgéngen
zur gleichen Zeit, d.h. das Atzen in der Metallplatte
73a der Filteranordnung 73 und das Atzen zum Bil-
den der Offnungen 63b in der Metallplatte 63a der Fil-
tertragteile 63.

[0091] Die vier Filtertragteile 63 mit dem obigen Auf-
bau sind auf der Oberflache der Durchgangseinheit
20 angeordnet, wie in Fig. 12 dargestellt ist, und die
zweite Platte 62 und die erste Platte 61 sind auf den
Filtertragteilen 63 laminiert, so dass ein verzweigen-
der Tintendurchgang zum Verzweigen von Tinte von
der Tinteneinfihrungsoéffnung 61a zu den Tintenaus-
lassoffnungen 62b und dann zu den Filtern 63f, die in
den Filtertragteilen 63 gebildet sind, innerhalb der
verzweigenden Durchgangseinheit 60 gebildet sind.

[0092] Wie oben beschrieben wurde, kann gemaf
der Filteranordnung 73 der vorliegenden Ausfiih-
rungsform die Zahl von Teilen beschrankt werden, da
die vier Filtertragteile 63 als ein einzelnes Teil herge-
stellt werden. Folglich ist die Filteranordnung 73 kom-
pakt und leicht zu handhaben, wahrend sie vier Filter-
tragteile 63 aufweist.

[0093] Da zusatzlich die Filtertragteile 63 benach-
bart zueinander vorgesehen sind, kann die Prozess-
zeit zum Bilden der Filter 63f verkirzt werden, insbe-
sondere in dem Fall des Anwendens von Excimerla-
serbearbeitung. Dieses ist so, da ein relativ kurzer
Abstand zwischen den Filtern 63f einen Bewegungs-
abstand eines Laserkopfes beim Ausfihren der Exci-
merlaserbearbeitung verkirzen kann. Solch eine
Verkirzung der Prozesszeit kann die Herstellungs-
kosten verringern.

[0094] Weiterhin sind die Filtertragteile 63 benach-
bart zueinander an einem Abstand kiirzer als ein Ab-
stand vorgesehen, mit dem sie auf der Oberflache
der Durchgangseinheit 20 vorzusehen sind, und die
Filter 63f sind dadurch kollektiv vorgesehen. Daher
kann eine Prozesseffektivitat, insbesondere wie oben
beschrieben wurde, verbessert werden. Wenn jedes
Filtertragteil 63 auf der Oberflache der Durchgangs-
einheit 20 angeordnet ist, kdnnen andererseits die
Filtertragteile 63 in einem Abstand voneinander an-
geordnet werden, so dass sie flexibel verschiedenen
Layouts der Einlasséffnung 20a entsprechen.

[0095] Weiter kann ein kompaktes Layout der Beta-
tigungseinheit 19 und der Filtertragteile 63 realisiert
werden, da jedes Filtertragteil 63 in solch einer Form
gebildet ist, dass sie abwechselnd ohne Uberlappen
mit den Betatigungseinheiten 19 auf der Oberflache
der Durchgangseinheit 20 anzuordnen sind, wie in
Fig. 12 gezeigt ist. Dieses kann eine kompaktere An-
ordnung des Kopfes 202a realisieren.

[0096] Noch weiter kénnen die Filtertragteile 63
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leicht voneinander getrennt werden, da die Filtertrag-
teile 63 durch Mittel der Verbindungsabschnitte 73d
verbunden sind, von denen jedes die langliche Form
aufweist, die in der Richtung des Verbindens der Fil-
tertragteile 63 langlich sind.

[0097] Noch weiter weist die Filteranordnung 73 den
Rahmenabschnitt 73g auf, der die Rander der vier
Filtertragteile 63 umgibt, und daher leichter gehand-
habt werden kann. Zum Beispiel kann ein Problem,
dass die Filtertragteile 63 wahrend des Transportes
der Filteranordnung 63 beschadigt werden, verringert
werden.

[0098] Noch weiter, da die Filtertragteile 63, die Ver-
bindungsabschnitte 73d, der Rahmenabschnitt 73g
und die Randverbindungsabschnitte 73e in einem
Stuck gebildet werden, kénnen Herstellungskosten
verringert werden.

[0099] Als nachstes wird ein Verfahren zum Herstel-
len des Tintenstrahlkopfes 202 unter Benutzung der
Filteranordnung 73 gemal der vorliegenden Ausfih-
rungsform beschrieben. Hier wird jedoch ein Verfah-
ren zum Herstellen nur des Kopfhauptkdrpers 202a in
dem in Eig. 9 dargestellten Kopf 202 beschrieben.

[0100] Zuerst wird die Durchgangseinheit 20 durch
Positionieren und Laminieren der flachen Platten 20
bis 29 gebildet (siehe Eig. 6), wahrend Herstellen der
Filteranordnung 73 in Eig. 11 dargestellt ist.

[0101] Bei einem Herstellungsprozess der Filteran-
ordnung 73 werden die Filtertragteile 63, die Verbin-
dungsabschnitte 73d, der Rahmenabschnitt 73g und
die Randverbindungsabschnitte 73e in einem Stlick
gebildet, wie oben beschrieben wurde. Bei diesem
Prozess werden zusatzlich die vier Filtertragteile 63
benachbart zueinander an dem Abstand kirzer als
der Abstand vorgesehen, an dem sie auf der Oberfla-
che der Durchgangseinheit 20 anzuordnen waren
(siehe Eig. 12). Weiterhin werden die Filter 63f durch
Excimerlaserbearbeiten gebildet, wie oben beschrie-
ben wurde.

[0102] Die vier Filtertragteile 63 werden voneinan-
der durch Biegen der Verbindungsabschnitte 73 an
den Grenzen zwischen den Verbindungsabschnitten
73 und den Filtertragteilen 63 getrennt. Der Rahmen-
abschnitt 73g und die Filtertragteile 63 benachbart zu
dem Rahmenabschnitt werden voneinander getrennt
durch Biegen der Randverbindungsabschnitte 73e
an den Grenzen zwischen den Randverbindungsab-
schnitten 73e und den Filtertragteilen 63. Bei diesem
Trennungsprozess kann ein Schneiden ausgefiihrt
werden zum Beispiel durch Anlegen von Kraft an ei-
nen geeigneten Verbindungsabschnitt 73d oder ei-
nen Randverbindungsabschnitt 73e, wahrend die Fil-
teranordnung 73 von Hand gehalten wird.

[0103] Dann wird, wie in Fig. 12 gezeigt ist, jedes
Filtertragteil 63 auf der Oberflache der Durchgangs-
einheit derart angeordnet, dass jeder Filter 63f jeder
Einlass6ffnung 20a zugewandt sein kann.

[0104] Darauf folgend werden die Betatigungsein-
heiten 19 abwechselnd auf der Oberflache der
Durchgangseinheit 20 angeordnet, so dass sie nicht
mit den Filtertragteilen 63 Uberlappen, die auf die
oben beschriebene Weise angeordnet sind. Ein Pro-
zess des Anordnens der Betatigungseinheit 19 kann
entweder vor oder nach dem Prozess des Anordnens
der Filtertragteile 63 sein, und diese zwei Prozesse
kénnen auch zusammenfallen.

[0105] Die erste und die zweite Platte 61 und 62, die
miteinander verbunden sind und die verzweigende
Durchgangseinheit 60 darstellen, werden an der
Durchgangseinheit 20 derart befestigt, dass jedes
Filtertragteil 63 mit einer geeigneten Position auf der
unteren Flache der zweiten Platte 62 in Kontakt ste-
hen kann.

[0106] Bei dem Kopfhauptkdrper 202a mit dem obi-
gen Aufbau wird, wie in Fig. 5A zum Beispiel darge-
stellt ist, Tinte, die von der Tintenlieferquelle 200 ein-
gefuhrt wird, zuerst von der Tinteneinfihrungsoff-
nung 61a in das Tintenreservoir 62a eingefihrt, in
dem die Tinte fur eine Zeit aufbewahrt wird. Dann
wird die Tinten in dem Tintenreservoir 62 durch die
Kerben 62c¢ von den Tintenauslasséffnungen 62b ge-
fuhrt, und weiter geht die Tinte durch die Filter 63f,
die in den Filtertragteilen 63 gebildet sind. Zu dieser
Zeit wird fremde Materie, die in die Tinte gemischt ist,
durch die Filter 63f entfernt. Die Tinte, die durch die
Filter 63f gegangen ist, wird durch die Offnungen 63b
zu den Einlassoéffnungen 20a in der Durchgangsein-
heit 20 gefuhrt und dann in den Verteilerkanal 30 ein-
gefuhrt. Die Tinte flie3t von dem Verteilerkanal 30 zu
der TintenausstoR6ffnung 13 auf die gleiche Weise
wie bei der ersten Ausfiihrungsform. Somit wird die
Beschreibung des Tintenflusses danach weggelas-
sen.

[0107] Wie oben beschrieben wurde, kénnen die
gleichen Effekte wie jene der oben beschriebenen
Filteranordnung 73 erhalten werden durch das Ver-
fahren zum Herstellen des Tintenstrahlkopfes 202
unter Benutzung der Filteranordnung 73. Weiter kann
der Tintenstrahlkopf 202 mit dem gleichen Effekt wie
jener des Tintenstrahlkopfes 2 in der ersten Ausflh-
rungsform, d.h. dem Effekt, dass eine Variation des
Durchgangswiderstandes in dem individuellen Tin-
tendurchgang beschrankt wird zum Realisieren einer
verbesserten Druckqualitat, unter Benutzung der Fil-
teranordnung 73 hergestellt werden. Bei der oben er-
wahnten ersten, zweiten und dritten Ausflihrungs-
form kénnen die Poren, die die Filter 43f, 53f und 63f
darstellen, durch verschiedene Verfahren gebildet
werden, nicht auf Excimerlaserbearbeitung begrenzt.
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[0108] Die Kunststoffplatten 43¢, 53¢, 63¢c und 73¢c
kénnen aus verschiedenen Kunststoffen wie Polyes-
ter oder Vinylchlorid oder usw. anstatt von Polyimid
hergestellt werden. Die Metallplatten 43a, 53a, 63a,
73a, die ersten Platten 41, 51, 61 und die zweiten
Platten 42, 52, 62 kénnen aus verschiedenen Metal-
len hergestellt werden, zum Beispiel Nickellegierung
wie 42ALLOY oder INVAR usw. anstatt von nichtros-
tendem Stahl.

[0109] Die Zahl der Tinteneinfihrungséffnungen
41a, 51a und 61a ist nicht auf 1 begrenzt, und die
Zahl der Tinteneinfihrungsoéffnungen, die gebildet
sind, ist optional. Die Form der Tinteneinfihrungsoff-
nungen kann ebenfalls verschieden geandert wer-
den.

[0110] Die Form der Tintenauslasséffnungen 43b,
52b, 62b kann ebenfalls verschieden geandert wer-
den und kann zum Beispiel eine Quadratform oder
eine elliptische Form sein. Die Filter 43f und 63f in
der ersten und dritten Ausfiihrungsform sind in der
gleichen Form wie die der Tintenauslasséffnungen
43b und 62b gebildet.

[0111] Das Reservoirverbindungsloch 53b in der
zweiten Ausfiuihrungsform kann in optionalen Anzah-
len, in optionalen Formen und an optionalen Positio-
nen gebildet sein, solange das Reservoirverbin-
dungsloch 53b Tinte in das Tintenreservoir 52a ein-
fuhren kann. In diesem Fall braucht die Anzahl, Form
und Position der Filter 53f nicht mit jenen der Reser-
voirverbindungslécher 53b Ubereinzustimmen.

[0112] Bei der dritten Ausfuhrungsform kann das
Filtertragteil 63 so ausgelegt werden, dass es ir-
gendeine optionale Einlasséffnung 20a bedeckt.

[0113] Bei der dritten Ausfiihrungsform kann weiter-
hin eine Pressbearbeitung zum Herstellen der Filter-
anordnung 73 ausgefuhrt werden, so dass die Filter-
tragteile 63, die Verbindungsabschnitte 73d, die
Randverbindungsabschnitte 72e und der Rahmenab-
schnitt 73e alle belassen werden, die alle Komponen-
ten sind.

[0114] Bei der dritten Ausfiihrungsform ist es weiter
ausreichend, die Verbindungsabschnitte 73d und die
Randabschnitte 73e so zu bilden, dass sie eine Fes-
tigkeit aufweisen, dass Beschadigung wahrend des
Transportes der Filteranordnung 73 vermieden wird.
Folglich kénnen die beiden Verbindungsabschnitte
73d und die Randverbindungsabschnitte 73e entwe-
der in der Kunststoffplatte 73c oder der Metallplatte
73a gebildet werden, und ihre Zahl und Position usw.
sind nicht besonders begrenzt.

[0115] Bei der dritten Ausflihrungsform brauchen
weiterhin die Filtertragteile 63, die Verbindungsab-
schnitte 73d, der Rahmenabschnitt 73g und die

Randverbindungsabschnitte 73e nicht in einem Stiick
gebildet zu sein.

[0116] Bei der dritten Ausfiihrungsform ist weiterhin
die Zahl der Filtertragteile 63, die in der Filteranord-
nung 73 enthalten sind, nicht begrenzt, solange nicht
weniger als zwei Filtertragteile 63 enthalten sind.

[0117] Die vorliegende Erfindung kann zum Beispiel
auf einen seriellen Tintenstrahldrucker angewendet
werden, der ein Drucken durch Ubertragen eines Pa-
pieres als auch Hin- und Herbewegen des Kopf-
hauptkorpers 2a senkrecht zu der Ubertragungsrich-
tung des Papieres ausfiihrt, anstelle des Linientypes
des Tintenstrahldruckers wie bei den zuvor erwahn-
ten Ausfilhrungsformen, der ein Drucken durch Uber-
tragen eines Papieres in bezug auf einen festen
Kopfhauptkérper 2a ausfihrt.

[0118] Weiter ist die Anwendung der vorliegenden
Erfindung nicht auf einen Tintenstrahldrucker be-
grenzt. Die vorliegende Erfindung ist auch zum Bei-
spiel auf ein Tintenstrahlfaxgerat oder ein Tinten-
strahlkopiergerat anwendbar.

[0119] Wahrend diese Erfindung in Zusammenhang
mit den oben umrissenen speziellen Ausfiihrungsfor-
men beschrieben worden ist, ist ersichtlich, dass vie-
le Alternativen, Modifikationen und Variationen dem
Fachmann ersichtlich sind. Folglich sind die bevor-
zugten Ausflhrungsformen der Erfindung, wie sie
oben angegeben sind, als darstellend gedacht und
nicht als begrenzend. Verschiedene Anderungen
kénnen gemacht werden, ohne dass der Umfang der
Erfindung verlassen wird, wie er in den folgenden An-
spruichen definiert ist.

Patentanspriiche

1. Tintenstrahlkopf (2) mit:

einer Durchgangseinheit (20) mit einer Mehrzahl von
Dusen zum Aussto3en von Tinte, einer Mehrzahl von
Druckkammern (34), von denen jede mit jeder der
Dusen verbunden ist, einer gemeinsamen Tinten-
kammer (30) zum Liefern von Tinte zu den Druck-
kammern (34) und Einlasséffnungen (20a) zum Ein-
fuhren von Tinte in die gemeinsame Tintenkammer
(30); und

einer verzweigenden Durchgangseinheit (40, 50, 60)
mit einer Tinteneinflhrungséffnung (41a, 51a, 61a),
in die Tinte eingefuhrt wird, Tintenauslasséffnungen
(43b, 52b, 62b), die zum Entsprechen zu den Einlas-
soffnungen (20a) gebildet sind und Tinte zu den Ein-
lassoffnungen (20a) herausfihren, einem verzwei-
genden Tintendurchgang zum Verzweigen von Tinte
von der Tinteneinfihrungsoéffnung (41a, 51a, 61a) zu
den Tintenauslassoéffnungen (43b, 52b, 62b) und ei-
nem Tintenfilter (43f, 53f, 63f), der in dem verzwei-
genden Tintendurchgang gebildet ist; worin die ver-
zweigende Durchgangseinheit (40, 50, 60) durch La-
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minieren einer Mehrzahl von Platten gebildet ist;
dadurch gekennzeichnet,

dass die Mehrzahl von Platten eine Metallplatte (43a,
53a, 63a) und eine Kunststoffplatte (43¢, 53¢, 63c¢)
enthalten und die Platte, in der der Filter (43f, 53f,
63f) gebildet ist, eine Kunststoffplatte (43¢, 53¢, 63¢)
ist.

2. Tintenstrahlkopf nach Anspruch 1, bei dem der
Filter (43f) durch Excimerlaserbearbeiten gebildet ist.

3. Tintenstrahlkopf nach Anspruch 1 oder 2,

bei dem die verzweigende Durchgangseinheit (40)
weiter ein Tintenreservoir (42a) zum Aufbewahren
von Tinte enthalt und der Filter (43f) zwischen dem
Tintenreservoir (42a) und den Tintenauslassé6ffnun-
gen (43b) vorgesehen ist oder der Filter zwischen der
Tinteneinfihrungsoéffnung (41a) und dem Tintenre-
servoir (42a) vorgesehen ist oder die verzweigende
Durchgangseinheit (50) eine erste Platte (51), in der
die Einfuhrungso6ffnung (51a) gebildet ist, eine zweite
Platte (52), in der das Tintenreservoir (52a) gebildet
ist, und eine dritte Platte (53), die zwischen der ersten
Platte (51) und der zweiten Platte (52) angeordnet ist,
aufweist und der Filter (53f) in der dritten Platte (53)
gebildet ist,

bevorzugt der Filter (53f) in der dritten Platte (53) und
an einem im wesentlichen Zentrum des Tintenreser-
voirs (52a) gebildet ist.

4. Tintenstrahlkopf nach Anspruch 1 oder 2, bei
dem der Filter (43f) in einer Platte (43), die die Tinten-
auslassoffnungen (43b) enthalt, aus der Mehrzahl
von Platten und in einem Bereich entsprechend zu
den Tintenauslassoéffnungen (43b) gebildet ist.

5. Filteranordnung (73), die fir einen Tinten-
strahlkopf (2) benutzt wird, wobei der Tintenstrahl-
kopf eine Durchgangseinheit (20) mit einer Mehrzahl
von Disen zum AusstoRen von Tinte, einer Mehrzahl
von Druckkammern (34), von denen jede mit jeder
der Disen verbunden ist, einer gemeinsamen Tinten-
kammer (30) zum Liefern von Tinte zu den Druck-
kammern (34) und Einlasséffnungen (20a) zum Ein-
fuhren von Tinte in die gemeinsame Tintenkammer
(30); und eine Mehrzahl von Filtertragteilen (63), die
auf einer Oberflache der Durchgangseinheit (20) so
angeordnet sind, dass jedes Filtertragteil (63) die Ein-
lassoffnungen (20a) bedeckt; aufweist und
die Mehrzahl von Filtertragteilen (63) voneinander
beabstandet sind,
wobei die Filteranordnung (73) aufweist:
eine Mehrzahl von Filtertragteilen (63), die benach-
bart zueinander vorgesehen sind;
Verbindungsabschnitte (73d) zum Verbinden der be-
nachbarten Filtertragteile (63) miteinander, wobei die
Biegestarke an einer Grenze zwischen dem Verbin-
dungsabschnitt (73d) und dem Filtertragteil (63) klei-
ner als eine Biegestarke des Filtertragteiles (63) ist;
und

einen Filter (63f), der in jedem der Mehrzahl von Fil-
tertragteilen (63) gebildet ist.

6. Filteranordnung nach Anspruch 5, bei der die
Mehrzahl von Filtertragteilen (63) benachbart zuein-
ander in einem Abstand kiirzer als ein Abstand vor-
gesehen sind, in dem sie auf einer Oberflache der
Durchgangseinheit (20) anzuordnen sind.

7. Filteranordnung nach Anspruch 5 oder 6, bei
der der Filter (63f) durch Excimerlaserbearbeiten ge-
bildet ist.

8. Filteranordnung nach einem der Anspriiche 5
bis 7, bei der jedes der Filtertragteile (63) eine Metall-
platte (63a) und eine Kunststoffplatte (63¢) enthalt
und die Platte, in der der Filter gebildet ist, eine
Kunststoffplatte (63c) ist, oder bei der die Mehrzahl
von Filtertragteilen (63) in solch einer Form gebildet
ist, dass sie abwechselnd auf einer Oberflache der
Durchgangseinheit (20) angeordnet sind und nicht
Betatigungselemente (19) zum Andern von Volumina
der Druckkammern (34) tberlappen.

9. Filteranordnung nach einem der Anspriiche 5
bis 8,
bei der jeder der Verbindungsabschnitte (73d) eine
langliche Form in einer Richtung des Verbindens der
Filtertragteile (63) miteinander aufweist oder
bei der die Filtertragteile (63) und die Verbindungsab-
schnitte (73d) in einem Stlick gebildet sind.

10. Filteranordnung nach einem der Anspriiche 5
bis 9, weiter mit:
einem Rahmenabschnitt (73g), der die Mehrzahl von
Filtertragteilen (63) umgibt; und
Randverbindungsabschnitten (73e) zum Verbinden
des Rahmenabschnittes (73g) mit den Filtertragteilen
(63) benachbart zu dem Rahmenabschnitt (73g), wo-
bei die Biegestarke auf einer Grenze zwischen dem
Randverbindungsabschnitt (73e) und dem Filtertrag-
teil (63) kleiner als eine Biegestarke des Filtertragtei-
les (63) ist,
bevorzugt die Filtertragteile (63), die Verbindungsab-
schnitte (73d), der Rahmenabschnitt (73g) und die
Randverbindungsabschnitte (73e) in einem Stlick ge-
bildet sind.

11. Filteranordnung nach einem der Anspriiche 5
bis 10, bei der innerhalb einer verzweigenden Durch-
gangseinheit (60), die ein Tintenreservoir (62) zum
Aufbewahren von Tinte enthalt, das Filtertragteil (63)
ein Teil darstellt, das zwischen den Tintenreservoir
(62a) und Tintenauslasséffnungen (62) zum Heraus-
fuhren von Tinte zu den Einlasséffnungen (20a) ein-
gefugt ist.

12. Verfahren zum Herstellen eines Tintenstrahl-
kopfes (2), mit den Schritten:
Bilden einer Durchgangseinheit (20) mit einer Mehr-
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zahl von Dusen zum Ausstoflen von Tinte, einer
Mehrzahl von Druckkammern (34), von denen jede
mit jeder der Dusen verbunden ist, einer gemeinsa-
men Tintenkammer (30) zum Liefern von Tinte zu den
Druckkammern (34) und Einlasséffnungen (20a) zum
Einfihren von Tinte in die gemeinsame Tintenkam-
mer (30);

Herstellen einer Filteranordnung (73) mit einer Mehr-
zahl von Filtertragteilen (63), die benachbart zuein-
ander vorgesehen sind, Verbindungsabschnitten
(73d) zum Verbinden der benachbarten Filtertragteile
(63) und einem Filter (63f), der in jedem der Mehrzahl
von Filtertragteilen (63) gebildet ist,

wobei die Biegestarke auf einer Grenze zwischen
dem Verbindungsabschnitt (73d) und dem Filtertrag-
teil (63) kleiner als die Biegestarke des Filtertragteiles
(63) ist;

Trennen der Mehrzahl von Filtertragteilen (63) von-
einander durch Biegen der Verbindungsabschnitte
(73d) auf den Grenzen zwischen den Verbindungs-
abschnitten (73d) und den Filtertragteilen (63); und
Anordnen der Mehrzahl von Filtertragteilen (63) auf
einer Oberflache der Durchgangseinheit (20) derart,
dass der Filter (63f) jeder der Einlass6ffnungen (20a)
zugewandt sein kann.

13. Verfahren zum Herstellen eines Tintenstrahl-
kopfes nach Anspruch 12, bei dem in dem Schritt des
Herstellens der Filteranordnung (73) die Mehrzahl
von Filtertragteilen (63) benachbart zueinander an ei-
nem Abstand kirzer als ein Abstand vorgesehen
werden, in dem sie auf der Oberflache der Durch-
gangseinheit (20) in dem Schritt des Anordnens der
Mehrzahl von Filtertragteilen (63) anzuordnen sind.

14. Verfahren zum Herstellen eines Tintenstrahl-
kopfes nach Anspruch 12 oder 13, bei dem in dem
Schritt des Herstellens der Filteranordnung (73) der
Filter (63f) durch Excimerlaserbearbeitung gebildet
wird.

15. Verfahren zum Herstellen eines Tintenstrahl-
kopfes nach einem der Anspriiche 12 bis 15, bei dem
in dem Schritt des Herstellens der Filteranordnung
(73) jedes der Filtertragteile (63) eine Metallplatte
(63a) und eine Kunststoffplatte (63c) enthalt und der
Filter (63f) in der Kunststoffplatte (63¢) des Filtertrag-
teiles (63) gebildet ist.

16. Verfahren zum Herstellen eines Tintenstrahl-
kopfes nach einem der Anspriche 12 bis 15, weiter
mit einem Schritt des abwechselnden Anordnens von
Betatigungselementen (19) zum Andern von Volumi-
na der Druckkammern (34) auf einer Oberflache der
Durchgangseinheit (20), so dass sie nicht die Mehr-
zahl von Filtertragteilen (63) Uberlappen.

17. Verfahren zum Herstellen eines Tintenstrahl-
kopfes nach einem der Anspriiche 12 bis 16, bei dem
in dem Schritt des Herstellens der Filteranordnung

(73) jeder der Verbindungsabschnitte (73d) in einer
langlichen Form in einer Richtung des Verbindens
der Filtertragteile (63) miteinander gebildet wird oder
die Filtertragteile (63) und die Verbindungsabschnitte
(73d) in einem Stiick gebildet werden.

18. Verfahren zum Herstellen eines Tintenstrahl-
kopfes nach einem der Anspriiche 12 bis 17,
in dem Schritt des Herstellens der Filteranordnung
(73), Herstellen einer Filteranordnung (73) mit der
Mehrzahl von Filtertragteilen (63), den Verbindungs-
abschnitten (73d), den Filtern (63f), einem Rahmen-
abschnitt (73g), der die Mehrzahl von Filtertragteilen
(63) umgibt, und Randverbindungsabschnitten (73e)
zum Verbinden des Rahmenabschnittes (73g) mit
den Filtertragteilen (63) benachbart zu dem Rahmen-
abschnitt (73g), wobei die Biegestarke auf einer
Grenze zwischen dem Randverbindungsabschnitt
(73e) und dem Filtertragteil (63) kleiner als die Biege-
starke des Filtertragteiles (63) ist, und wobei das Ver-
fahren weiter einen Schritt aufweist:
Trennen des Rahmenabschnittes (73g) und der Fil-
tertragteile (63) benachbart zu dem Rahmenab-
schnitt (73g) voneinander durch Biegen der Randver-
bindungsabschnitte (73e) auf den Grenzen zwischen
den Randverbindungsabschnitten (73e) und den Fil-
tertragteilen (63),
bevorzugt in dem Schritt des Herstellens der Filtera-
nordnung (73) Bilden der Filtertragteile (63), der Ver-
bindungsabschnitte (73d), des Rahmenabschnittes
(73g) und der Randverbindungsabschnitte (73i) in ei-
nem Stuck.

Es folgen 13 Blatt Zeichnungen
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