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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Druckkopfes gemiss dem Oberbegriff
des Patentanspruches 1.

Sowohl fiir die Funktionssicherheit im prakti-
schen Betrieb von Tintenschreibeinrichtungen als
aber auch im Hinblick auf die Fertigung werden
an einen Tintendruckkopf besondere Anforderun-
gen gestelit. Einer der dafiir wesentlichen Griinde
ist, dass die im Tintendruckkopf zusammen-
gefassten einzelnen Tintenkanile, die einerseits
mit einem Tintenversorgungssystem in Verbin-
dung stehen, andererseits mit ihren Austrittsoff-
nungen wesentlich fiir den Trépfchenausstoss
sind, sehr exakt dimensioniert und zugleich &us-
serst sauber ausgefiihrt sein miissen. Bereits
kleinste Unregelmassigkeiten fiihren zu einer Ver-
anderung bzw. zu einem Ausfall einzelner Diisen.
Diese Probleme nehmen mit der Erhéhung der
Anzahl von Diisen erheblich zu, was insbeson-
dere bei Tintendruckkopfen fiir hochaufldsende
Schreibeinrichtungen von Bedeutung ist.

Nach einem bekannten Verfahren (DE-0S
2543 451) wird eine vormontierte Einheit, die
aus Formnadeln und den Antriebselementen fiir
den Tropfchenausstoss sowie aus den Kontak-
tierungseinrichtungen fiir die Antriebselemente
besteht, in eine Spritz- oder Giessform eingelegt
und vergossen. Nach dem Entfernen der Formna-
deln sind in dem Kopfteil die Tintenkanile ausge-
formt. Dieses Verfahren erfordert eine sehr exakte
Vormontage, die weitgehend manuell durchge-
fihrt werden muss. Um eine gewiinschte vollig
glatte Oberfldche in Inneren der Tintenkanile zu
gewabhrleisten, muss das Entfernen der Formna-
deln mit grosser Sorgfalt erfolgen.

Es ist auch bereits angegeben worden (DE-0S
3108 206), einen Tintendruckkopf in der Weise
herzustellen, dass die Tintenkanile und eine Tin-
tenzufiihrkammer als Ausnehmungen in einer ein-
zigen fotoempfindlichen Schicht gebildet wer-
den. Dabei wird die auf ein Substrat aufgebrachte
fotoempfindliche Schicht mit einer Fotomaske
bedeckt, die entsprechend den Tintenkanilen und
der Tintenzufiihrkammer lichtundurchlissige Be-
reiche aufweist. Durch Belichtung und durch eine
Behandlung mit einem Loésungsmittel werden
dann die gewiinschten Ausnehmungen gebildet.
Eine Abdeckplatte vervollstdndigt die gesamte
Anordnung. Mit diesem Verfahren kdnnen jedoch
nur relativ einfache Strukturen ausgebildet wer-
den. Haufig werden jedoch an die Form der Tin-
tenkandle besonders hohe Anforderungen ge-
stellt, die mit diesem Verfahren nicht erfiillt wer-
den kénnen.

Ferner ist aus der US-A-4 392 145 ein Tinten-
druckkopf aus einer Vielzahl von laminierten
Schichten aus z.B. Stahl bekannt, in welche die
Tintenkanale mit Hilfe der sog. Photostztechnik
(Sp. 7, Z. 9-11 dieses Dokumentes) eingeétzt
werden.

Aufgabe der Erfindung ist es, ausgehend von
der DE-OS 3 108 2086, ein Verfahren zur Herstel-
lung von Tintendruckképfen anzugeben, das eine

10

15

20

25

30

35

40

45

50 .

55

60

65

Ausbildung der Tintenkanile in beliebiger dreidi-
mensionaler Form gestattet. Weiterhin soll das
Verfahren eine aufwandsarme und automatisier-
bare Herstellungsweise ermdglichen.

Diese Aufgabe wird gemiss den kennzeichnen-
den Merkmalen des Patentanspruches 1 gelost,

Die mit dem erfindungsgemissen Verfahren
verbundenen Vorteile bestehen im wesentlichen
in einer Verbesserung der Ausbildung von Tinten-
kandlen hinsichtlich deren Feinstruktur. Das Ver-
fahren eroffnet die Moglichkeit, mit geringem
Fertigungsaufwand, z.B. auch Tintenkanile mit
sich &nderndem Querschnitt auszubilden, also
beispielsweise einen Tintendruckkopf zu schaf-
fen, bei dem sich die Tintenkanaie in Richtung zur
Austrittsoffnung hin verjiingen.

Weitere Ausgestaltungen der Erfindung sind in
den Unteranspriichen gekennzeichnet.

Die Erfindung wird im folgenden anhand der
Zeichnungen naher erldutert. Dort zeigen

Fig. 1a bis 1f schematisch die einzelnen
Schritte zur Herstellung eines Tintendruckkopfes
bei Verfolgung des erfindungsgemissen Ver-
fahrens, ,

Fig. 2 ein nach diesem Verfahren hergestellter
Kopfteil eines Tintendruckkopfes in einer Schnitt-
darstellung,

Fig. 3 den Kopfteil nach Figur 2 in Aufsicht,

Fig. 4 ein Beispiel fiir einen Mehrdiisenschreib-
kopf und

Fig. 5 ein Ausfiihrungsbeispiel bei dem nur die
im Bereich der Austrittsdiisen liegenden Teile
nach dem erfindungsgemassen Verfahren herge-
stellt werden.

In den Fig. 1a bis 1f sind schematisch die zum
Verstandnis der Erfindung wesentlichen Schritte
des Verfahrens dargestellt. Zunichst wird auf ei-
nem Trager 1 eine diinne Plastbeschichtung 2
aufgebracht, die im wesentlichen als Schutz-
schicht und als Kieber zwischen dem Trigermate-
tial und der im Inneren des Tintendruckkopfes
enthaltenen Tinte dient (Fig. 1a). Der Triger 1
besteht aus Metall oder aus Kunststoff, z.B. aus
einer Polybuthylenverbindung. Giinstige Ergeb-
nisse werden mit einem Tréger erreicht, der eine
Dicke von etwa 0,2 bis 1 mm und eine Flache von
etwa 5 x 10 cm aufweist. Auf dem Trager 1 wird
dann in einem ersten Laminierungsvorgang eine
Schicht in Form einer Fotoplastfolie 3 aufge-
bracht. Diese wird mit einer Maske 4 abgedeckt
und mit UV-Licht bestrahlt. Die Maske 4 weist im
Beispiel einen lichtdurchidssigen Bereich 5 be-
stimmter Kontur auf (Fig. 1b). Dadurch werden in
den durch den Bereich 5 der Maske 4 bestimmten
Bereichen 6 der Fotoplastfolie 3 chemisch ldsbare
Foliensegmente gebildet (Fig. 1c). Nach Entfet-
nen der Maske 4 wird die freie Oberfliache der Fo-
toplastfolie 3 passiviert, was z.B. mittels einer
lichtabsorbierenden Fatbstofflésung oder Toner-
pulver geschieht. Durch eine geeignete Abdek-
kung kann die Passivierung auch auf einen Teil
der freien Fliche beschrankt werden. Mit der Pas-
sivierung wird eine spatere Doppelbelichtung der
bereits behandelten Fotoplastfolie 3 verhindert.
Auf die derart behandelte erste Fotoplastfolie 3
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wird nun in einem weiteren Laminierungsvorgang
eine zweite Fotoplastfolie 7 aufgebracht, mit einer
Maske 8 abgedeckt und belichtet (Fig. 1d). Die
Maske 8 weist wiederum einen lichtdurchlassigen
Bereich 9 bestimmter Kontur auf, durch den ein
bestimmtes und dieser Kontur entsprechendes
Segment 10 der Fotoplastfolie 7 belichtet wird.
Auf diese Weise entsteht in der zweiten Foto-
plastfolie 7 wiederum ein Bereich, namlich das
Foliensegment 10, das durch eine chemische Be-
handlung herausgel6st werden kann. Der Bereich
9 der Maske 8 (Fig. 1d) und damit auch das Fo-
liensegment 10 (Fig. 1e) ist sowohi hinsichtlich
seiner Lange als auch hinsichtiich seiner Breite
von dem Bereich 5 der Maske 4 (Fig. 1b) bzw.
des Foliensegments 6 in der Fotoplastfolie 3 (Fig.
1c) verschieden. Wie spater anhand der Fig. 2
und 3 beschrieben wird, ist damit der Aufbau ei-
ner dreidimensionalen Struktur eines Tintenka-
nals moglich. Die belichtete freie Oberflache der
Fotoplastfolie 7 wird dann wiederum, nachdem
die Maske 8 entfernt wurde, passiviert. Eine foto-
chemische Behandlung der belichteten Foto-
plastfolien kann entweder nach jedem Laminie-
rungsvorgang oder nach einigen aufeinander fol-
genden Laminierungsvorgangen geschehen. Bei
dem in Fig. 1 dargestellten schematischem Bei-
spiel erfolgt die fotochemische Behandiung nach
dem zweiten Laminierungsvorgang.

Mit diesem Schritt werden die l6sbaren Folien-
segmente der Fotoplastfolien 3 und 7 heraus ent-
wickelt (Fig. 1f). Es handelt sich dabei um ein an
sich bekanntes fotolithographisches Verfahren.
Die beschriebenen Laminierungs-, Maskierungs-,
Belichtungs- und Passivierungsvorgéange werden
dann mehrfach wiederholt, wobei jeweils nach je-
dem oder nach mehreren dieser Vorgange eine
Entwicklung und damit eine Freilegung der 16s-
baren Foliensegmente der einzelnen Fotoplastfo-
lien stattfinden. Die durch diesen schichtweisen
Aufbau und durch die Verwendung einer der An-
zahl der Laminierungsvorgéange entsprechenden
Anzahl von Masken, deren lichtdurchlassige Be-
reiche jeweils unterschiedliche Konturen aufwei-
sen konnen, entstehenden Hohlrdume bilden eine
gewiinschte dreidimensionale Kanal- und Disen-
struktur.

In den Fig. 2 und 3 ist ein nach dem beschrie-
benen Verfahren aufgebauter Tintenkanal eines
Tintendruckkopfes dargestelit. Fig. 2 zeigt den als
Tintenkammer vorgesehenen Bereich 12, den
Tintenkanal 13 und die Austrittséffnung 14. Die
Bereiche 12, 13 und 14 sind im Betrieb eines Tin-
tendruckkopfes mit Tinte gefulit. Der Tinten-
druckkopf arbeitet nach dem sogenannten Unter-
druckverfahren. Das bedeutet, dass, was hier dar-
gestellt ist, die Tintenzufuhr aus einem Tintenre-
servoir, erfolgt, das auf einem tieferen Niveau an-
geordnet ist als die Austrittsdffnungen der Tin-
tenkanale. Unter der Einwirkung eines impuls-
weise ansteuerbaren Wandlers 15, der z.B. als
Piezordhrchen oder als Piezoplattchen ausgebil-
det sein kann, werden bekanntlich im Inneren der
Tintenkammer 12 Druckwellen erzeugt, die sich
nach beiden Seiten hin mit Schallgeschwindig-
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keit ausbreiten und an der Diisenaustritts6ffnung
14 den Ausstoss einer kleinen Tintenmenge in
Form eines Tintentropfchens bewirken. Der sich
in Richtung zur Austrittséffnung 14 verjingende
Tintenkanal 13 sowie die Austritts6ffnung 14
sind geméass dem erfindungsgemassen Verfahren
durch die beschriebenen Laminierungsvorgénge
ausgebildet. Man erkennt anhand von Fig. 2, die
die Anordnung in einer Schnittdarstellung zeigt,
dass sich der Tintenkanal 13 zunehmend in der
Hohe verengt. Anhand von Fig. 3, die die Anord-
nung in Aufsicht zeigt, erkennt man, dass zu-
gleich die Breite des Tintenkanals 13 zunehmend
abnimmt. Zur Abdeckung der jeweils obersten
Fotoplastfolie, durch die die Austritts6ffnung 14
gebildet wird, ist eine Abdeckfolie 16 vorgesehen,
die zum Schutz gegen eine unmittelbare Tinten-
berithrung mit einer Schutzschicht 17 versehen
sein kann.

in dem anhand von Fig. 2 und Fig. 3 beschrie-
benen Ausfiihrungsbeispiel wird die Struktur der
Bereiche 12, 13 und 14 durch acht Fotoplastfo-
lien 18 bis 25 gebildet. Da Fotoplastfolien in einer
Dicke von etwa 10 p bis 50 p zur Verfligung ste-
hen, kann bei Verwendung von 8 Fotoplastfolien
ein Tintenkanal bis zu 400 u Dicke hergestellt
werden.

Wird als Abdeckung eine Selbstklebefolie ver-
wendet, so kann durch eine Zusammenfiigung
von zwei Schreibkopfeinheiten ein Schreibkopf
mit einer Doppelreihe von Tintenkanalen herge-
stelit werden. Die Versorgung der Tintenkanale in
den beiden Schreibkopfeinheiten kann dabei z.B.
{iber eine Durchbrechung der Abdeckfolie erfol-
gen. Die Abdichtung des gesamtien Schreibkop-
fes ist durch die Abdeckung und durch das Unter-
druckverfahren gewdhrleistet. Bedarfsweise kann,
was im einzelnen hier nicht dargestellt ist, auch
ein zusétzliches zur Abdeckung der Austrittsoff-
nungen vorgesehen sein, das z.B. wahrend des
Transports oder ein Auslaufen von Tinte ver-
hindert. .

In Ausgestaltung der Erfindung konnen auch
die Kanten des Schreibkopfes in der beschriebe-
nen Weise geformt werden. Das hat insbesondere
dann Vorteile, wenn es sich bei den Austrittsoff-
nungen um sehr diinne Kapillaren handelt und/
oder wenn ein Schreibkopf mit mehreren Reihen
von Austrittséffnungen erstellt wird. Man vermei-
det darauf die mit einem einfachen Abschneide-
vorgang verbundene Rauhigkeit im Bereich der
Austrittsoffnungen.

Das in den Fig. 2 und 3 dargestelite Ausfith-
rungsbeispie! geht von der Verwendung von acht
Fotoplastfolien mit jeweils gleicher Dicke aus.
Das erfindungsgemasse Verfahren gestattet es
ohne weiteres, eine grossere oder eine kleinere
Anzahl von .Fotoplastfolien als im Ausfihrungs-
beispiel vorgesehen, zu verwenden. Dar{iber hin-
aus konnen die Fotoplastfolien auch individuell
verschiedene Dicke besitzen. Dadurch und durch
die Verwendung entsprechend gestalteter Mas-
ken ist es moglich, eine sehr genaue und sehr fein
abgestufte dreidimensionale Struktur der Tinten-
kandle und der Austrittsoffnungen zu erzeugen.
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Der dafiir erforderliche Aufwand fillt nicht stark
ins Gewicht, da das erfindungsgemésse Verfahren
einen sehr hohen Automatisierungsgrad ermég-
licht. Da mit dem erfindungsgeméssen Verfahren
in einem Arbeitsgang auf einem Triger jeweils
eine Vielzah! von derartigen Strukturen aufgebaut
und ausgebildet werden kénnen, eignet sich das
Verfahren besonders fiir die Herstellung von
Mehrdisenschreibképfen. Fiir diesen Fall wirken
sich die Prazision, mit der die gewiinschten
Strukturen hergestellt werden kénnen, besonders
vorteilhaft aus. Ein Ausflihrungsbeispiel zeigt Fig.
4. Der dort dargestellte Teil eines Druckkopfes ist
aus acht Fotoplastfolien 18 bis 25 aufgebaut, die
in der beschriebenen Weise aufeinanderfolgend
laminiert werden.

Die Erfindung ist nicht auf die Ausbildung der
Tintenkanéle und der Austrittséffnungen eines
Schreibkopfes beschrankt. Vielmehr kann damit
auch die Tintenkammer und der Tintenversor-
gungsteil, mit dem die Tintenkammer an den Aus-
tritts6ffnungen entgegengesetzten Ende in Ver-
bindung steht, ausgebildet werden.

Ebensowenig ist die Erfindung darauf be- 7

schrankt, dass die fotolithographischen Vor-
génge, mit denen die belichtetenFoliensegmente
entfernt werden, anhand der sogenannten Posi-
tivtechnik erfolgt, wie anhand der Ausfiihrungs-

beispiele beschrieben wurde. Mit den gleichen

Vorteilen kann vielmehr auch die sogenannte Ne-
gativtechnik angewendet werden. In diesem Falle
ist es lediglich erforderlich, Fotoplastfolien zu ver-
wenden, die bei Belichtung sogenannte vernetzte
Foliensegmente bilden, das heisst, bei denen die
belichteten Foliensegmente unlésbar werden. Mit
entsprechend gestalteten Masken ist auch in die-
sem Falle das Verfahren in der beschriebenen
Weise durchfihrbar.

Im Rahmen der Erfindung ist es weiterhin mog-
lich, nicht die gesamte Struktur der Tintenkanale
des Tintendruckkopfes nach dem erfindungsge-
méssen Verfahren auszubilden. Das Verfahren
" ldsst sich vielmehr auch mit einer an sich bekann-
ten Spritzgusstechnik kombinieren. Diese Ausge-
staltung ist deshalb vorteilhaft, weil damit die An-
zahl der aufzubringenden Schichten reduziert
werden kann. Ein Beispiel fiir diese Ausgestal-
tung zeigt Fig. 5.

Im Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 5 ist die Tin-
tenkammer 12 und ein Teil der Tintenkanile 13 in
an sich. bekannter Weise im Spritzgussverfahren
hergestelit. Lediglich die Teile der Tintenkanale
13, an die besonders hohe Anforderungen ge-
stellt werden sowie die Austrittsoffnungen 14
werden gemdss dem Verfahren nach der Erfin-
dung hergestellt. Dazu werden mehrere Foto-
plastfolien, im Beispiel die Fotoplastfolien 27 und
- 28 auf dem gespritzten Kunststoffteil 26 nachein-
ander aufgebracht und in der beschriebenen
Weise behandelt. Nach oben ist die Anordnung
wiederum durch die beschichtete Metallfolie 16,
17 abgedeckt.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Druckkopfes
fir Tintenschreibeinrichtungen, mit mindestens
einer Tinte aufnehmenden Tintenkammer, die mit
einem Tintenversorgungsteil in Verbindung steht
und die Uber einen Tintenkanal in eine Austritts-
6ffnung miindet, aus der unter Einwirkung eines
Wandlerelements ein tropfchenweiser Ausstoss
von Tinte erfolgt, wobei auf einem Trigerteil eine
fotoempfindliche Masse aufgebracht wird, in der
gemass einem bestimmten Muster Bereiche er-
zeugt und fotochemisch behandelt werden, da-
durch gekennzeichnet, dass die fotoempfindliche
Masse in Form von mehreren Fotoplastfolien (3,
7: 18 bis 25; 27, 28) in aufeinanderfolgenden La-
minierungsvorgédngen auf das Trigerteil (1) auf-
gebracht wird, dass zwischen den einzelnen La-
minierungsvorgéngen jeweils eine Maskierung
stattfindet, wobei die einzelnen Masken (4, 8) je-
weils einen, fiir den betreffenden Laminierungs-
vorgang individuell festlegbaren lichtdurchlissi-
gen Bereich (5, 9) aufweisen, wodurch auf der
betreffenden Fotoplastfolie (3, 7; 18 bis 25; 27,
28) durch Belichtung ein diesem Bereich (5, 9)
entsprechendes Foliensegment (6, 10) fiir eine
fotochemische Behandlung festgelegt ist, und
dass die fotochemische Behandlung zur Freile-
gung der Foliensegmente (6, 10) nach jedem
oder nach mehreren Laminierungsvorgangen
stattfindet.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Fotoplastfolien (3, 7; 18
bis 25; 27, 28) jeweils nach einem Laminierungs-
vorgang mit einer lichtabsorbierenden Farbstoff-
lésung passiviert werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass Fotoplastfolien jeweils glei-
cher Dicke (50 p) und/oder unterschiedlicher
Dicke (10 bis 50 p) verwendet werden.

4. Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Fotoplastfolien (3,7;18
bis 25) in aufeinanderfolgenden Laminierungs-
vorgangen auf die plane Oberfliche des Triger-
teils (1) aufgebracht werden und dass die Tinten-
kandle (13) durch die freigelegten Folienseg-
mente (6, 10) gebildet werden.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine der Anzahl der Laminie-
rungsvorgénge entsprechende Anzahl von Mas-
ken (4, 8) verwendet wird, dass die lichtdurchlis-
sigen Bereiche (5, 9) der einzelnen Masken (4, 8)
jeweils unterschiedliche Abmessungen aufwei-
sen, derart, dass mit zunehmender Schichtdicke
des Aufbaues durch Freilegung der entsprechen-
den Foliensegmente in den einzelnen Fotoplast-
folien eine sich in drei Dimensionen verandernde
Form entsteht, die die einzelnen Tintenkanile
(13) bildet. '

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die sich in Langsrichtung ei-
nes Tintenkanals (13) erstreckende Abmessung
der lichtdurchldssigen Bereiche (5, 9) der Masken
(4, 8) mit zunehmender Schichtdicke des Auf-
baues ebenfalls zunimmt, wihrend dabei deren
Breite abnimmt und dass diese Verinderung der
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Abmessungen derart ist, dass die Ausnehmungen
einen sich in Richtung zur Austrittséffnung (14)
verjlingenden Tintenkanal (1 3) bilden.

7. Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Fotoplastfolien (27, 28
in Fig. B) in aufeinanderfolgenden Laminierungs-
vorgangen auf einen Kunststoffteil (26 in Fig. 6)
aufgebracht werden, der eine den Tintenkanal
(13) bildende Ausnehmung aufweist, und dass
lediglich der im Bereich der Austrittsdffnung (14)
liegende Teil des Tintenkanals (13) und/oder die
Austrittsoffnung (14) selbst durch die Ausneh-
mungen in den Fotoplastfolien (27, 28) gebildet
wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass ausser den Tinten-
kanalen (13) und/oder den Austritts6ffnungen
(14) auch die Kanten des Schreibkopfes durch
Freilegung entsprechender Foliensegmente in
den Fotoplastfolien gebildet werden.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die Behandiung
der Fotoplastfolien nach der sogenannten Nega-
tivtechnik erfolgt.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, dass die Behandlung
der Fotoplastfolien nach der sogenannten Posi-
tivtechnik erfolgt.

Revendications

1. Procédé pour fabriquer une téte d’'impression
pour des dispositifs d'enregistrement a encre,
comportant au moins une chambre qui regoit au
moins une encre, est reliée a la partie d'alimenta-
tion de I'encre et débouche, par {'intermédiaire
d’'un canal d'adduction de Vencre, dans une
ouverture de sortie, a partir de laquelle I'éjection
de l'encre sous la forme de gouttelettes est réali-
sée sous I’action d’un élément transducteur, et se-
lon lequel on dépose sur un élément de support
une masse photosensible, dans laquelle on” mé-
nage des zones conformément 4 un modéle déter-
miné et on les fraite par voie photochimique, ca-
ractérisé par le fait qu’on dépose la masse photo-
sensible sous la forme de plusieurs feuilles de ma-
tiére plastique photosensible (3, 7; 18 3 25; 27,
28) sur I'élément de support (1) au cours d'opé-
rations successives de stratification, qu'entre les
différentes opérations de stratification on met en
ceuvre les masquages respectifs, les différents
masques (4, 8) possédant chacun une zone
transparente (5, 9) pouvant étre déterminée indi-
viduellement pour I'opération considérée de stra-
tification, ce qui a pour effet que sur la feuille de
matiére plastique photosensible considérée (3, 7;
18 a 25; 27, 28), on détermine par exposition un
segment de feuille (6, 10), qui correspond a cette
zone (5, 9), par un traitement photochimique, et
que le traitement photochimique servant a élimi-
ner les segments de feuille (6, 10) intervient aprés
chaque opération de stratification ou aprés plu-
sieurs opérations de stratification. :

2. Procédé suivant la revendication 1, caracté-
risé par le fait qu‘aprés une opération de stratifica-
tion, on soumet les feuilles de matiére plastique
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photosensible (3, 7; 18 a 25: 27, 28) & un traite-
ment de passivation au moyen d’une solution de
colorant absorbant la lumiére.

3. Procédé suivant la revendication 1, caracté-
risé par le fait qu’on utilise des feuilles de matiére
plastique photosensible possédant respective-
ment la méme épaisseur (50 1) ou des épaisseurs
différentes (10 a 50 p).

4. Procédé suivant les revendications 1 a3, ca-
ractérisé par le fait qu’'on dépose fes feuilles de
matiére plastique photosensible (3, 4, 18 & 2b)
sur la surface plane de I'élément de support 1),
au cours d'opérations successives de stratification
et qu'on forme les canaux d’adduction d’encre
(13) au moyen des segments de feuille (6, 10)
éliminés.

5. Procédé suivant la revendication 4, caracté-
risé par le fait qu’on utilise un nombre de masques
(4, 8) correspondant au nombre des opérations
de stratification, que les zones transparente (5,9)
des différents masques (4, 8) possédent des di-
mensions respectives différentes et que, lorsque
I'épaisseur de couche de la structure augmente,
on obtient, par élimination des segments corres-
pondants dans les différentes feuilles de matiére
plastique photosensibles, une forme variant dans
trois dimensions et constituant les différents ca-
naux d’adduction d’encre (13).

6.Procédé suivant la revendication 5, caracté-
risé par le fait que la dimension, comptée dans la
direction longitudinale du canal d’adduction
d'encre (13), des zones transparentes (5, 9), des
masques (4, 8) augmente également lorsque I'é-
paisseur de couche de la structure augmente, tan-
dis que leur largeur diminue, et que cette variation
des dimensions est telle que les évidements for-
ment un canal d’adduction d’encre (13) qui se ré-
trécit en direction de "ouverture d'entrée (1 4).

7 Procédé suivant les revendications 1 a 3, ca-
ractérisé par le fait qu'on dépose les feuilles de
matiére plastique photosensible (27, 28 sur la
figure 5) au cours d’opérations successives de
stratification, sur un élément en matiere plastique
(26 sur la figure 6), qui posséde un évidement
formant le canal d’adduction d'encre (13), et que
seule la partie du canal d'adduction d’encre (13),
qui est située dans la zone de I'ouverture de sortie
(14), et/ou 'ouverture de sortie (14) elle-méme
est formée par les évidements ménagés dans les
feuilles de matiére plastique photosensible (27,
28).

8. Procédé suivant I'une des revendications 1 a
7. caractérisé par le fait qu'en dehors des canaux
d'adduction d'encre (13) et/ou des ouvertures de
sortie (14), on forme également les bords de la
téte d’enregistrement en éliminant des segments
correspondants des feuilles de matiére plastique
photosensible.

9. Procédé suivant I'une des revendications 1 a
8, caractérisé par le faitque le traitement des feuil-
les de matiére plastique photosensible est réalisé
selon la technique dite en négatif.

10. Procédé selon 'une des revendications 1 &
8, caractérisé par le fait qu'on véalise le traitement
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des feuilles de matiére plastique photosensible
selon la technique dite en positif.

Claims

1. Print head production process for ink print-
ing mechanisms, having at least one ink chamber
receiving ink, which chamber is in connection
with an ink supply part and opens out via an ink
channel into an outlet orifice, from which an ejec-
tion of ink takes place in droplets under the action
of a transducer element, a photosensitive material
being applied to a carrier part, in which material
areas are created according to a certain pattern
and are photochemically treated, characterized in
that the photosensitive material is applied to the
carrier part (1) in the form of a plurality of photo-
sensitive films (3, 7; 18 to 25; 27, 28) in succes-
sive laminating operations, in that between the
individual laminating operations in each case a
masking takes place, the individual masks (4, 8)
in each case having an individually definable
light-transmitting area (5, 9) for the laminating
operation concerned, as a result of which a film
segment (6, 10), corresponding to this area (5,
9), is defined by illumination on the photoplastic
film (3, 7; 18 to 25; 27, 28) concerned for a pho-
tochemical treatment, and in that the photochem-
ical treatment for the exposure of the film seg-
ments (6, 10) takes place after each or after a
number of laminating operations.

2. Process according to Claim 1, characterized
in that the photoplastic films (3, 7; 18 to 25; 27,
28) are in each case passivated after a laminating
operation by a light-absorbing dye solution.

3. Process according to Claim 1, characterized
in that photoplastic films each of the same thick-
ness (15 p) or of different thickness (10 to 50 p)
are used.

4. Process according to Claims 1 to 3, charac-
terized in that the photoplastic films (3, 7; 18 to
25) are applied to the plane surface of the carrier
part (1) in successive laminating operations, and
in that the ink channels (13) are formed by the ex-
posed film segments (6, 10).
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5. Process according to Claim 4, characterized
in that a number of masks (4, 8), corresponding
to the number of laminating operations, are used,
in that the light-transmitting areas (5, 9) of the
individual masks (4, 8) in each case have different
dimensions such that, with increasing layer thick-
ness of the structure, by exposure of the corres-
ponding film segments in the individual photo-
plastic films, a form changing in three dimensions
is produced which forms the individual ink chan-
nels (13).

6. Process according to Claim 5, characterized
in that the dimension extending in longitudinal
direction of an ink channel (13) of the light-
transmitting areas (5, 9) of the masks (4, 8) like-
wise increases with increasing layer thickness of
the structure, while its width decreases at the
same time, and in that this change in the dimen-
sions is such that the clearances form an ink
channel (13) tapering in the direction of the out-
let orifice (14).

7. Process according to Claims 1 to 3, charac-
terized in that the photoplastic films (27, 28 in
Fig. 5) are applied in successive laminating op-
erations to a plastics part (26 in Fig. 6) which has
a clearance forming the ink channel (13), and in
that only the part of the ink channel (13) lying in
the region of the outlet orifice (14) and/or the
outlet orifice (14) itself is formed by the clear-
ances in the photoplastic films (27,28).

8. Process according to one of Claims 1 to 7,
characterized in that, apart from the ink channels
(13) and/or the outlet orifices (14), the edges of
the writing head can also be formed by exposure
of corresponding film segments in the photoplas-
tic film. :

9. Process according to one of Claims 1 to 8,
characterized in that the treatment of the photo-
plastic films is performed by the so-called nega-
tive technique.

10. Process according to one of Claims 1 to 8,
characterized in that treatment of the photoplastic
films is performed by the so-called positive
technique.
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