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“METODO PARA PREPARAR UM AGENTE DE MARCACAO CONCENTRADO,
AGENTE DE MARCACAO CONCENTRADO E METODO DE FORMAGCAO DE
IMAGEM IMPRESSA”

Higstbrico da invencdo

As prensas para impressdo eletrofotografica liquida (LEP)
conhecidas geralmente utilizam tinta LEP contendo &6leo de
geracdo de imagem com compostos orgdnicos volateis (VOC).
A tinta HP ELECTROINK LEP produzida, embalada e fornecida
para impressoras tipicamente contém de 75 a 80 por cento
em peso (% peso) de O6leo de geragdo de imagem,
dependendo, na maioria das vezes, da cor. A tinta LEP
pode ser também diluida, por exemplo, até cerca de 98% em
peso do 6leo de geragdo de imagem, antes de ser utilizada
em prensas. O 6leo de gerag¢do de imagem pode desempenhar
um importante papel na obtencdo de excelente qualidade de
impressdo tipo offset com prensas LEP. Porém, os VOCs
presentes no 6leo de geragdo de imagem sdo freguentemente
regulamentados para evitar impacto negativo ao meio
ambiente. Consequentemente, prensas LEP conhecidag, tal
como a Prensa Digital HP INDIGO 7000, incluem gistemas de
reciclagem de 0&leo de geragdo de imagem, gque coletam o
6leo de gerac¢do de imagem volatilizado, reutilizando-o na
prensa. O 6leo de geragdo de imagem recuperado da prensa
pode exceder a demanda de O6leo de geragdo de imagem
adicional no interior da prensa, gerando VOCs residuais,
que podem ser gubsténcias regulamentadas. Os conhecidos
esforgos para substituir os componentes VOC no 6leo de
geragdo de imagem por materiais sem VOC ndo foram bem
sucedidos.

Breve descricdo dos desenhos

A Figura 1 é um diagrama de um dispositivo de imagem
impressa;
As Figuras 2A-2C, 3A e 3B sdo graficos representando
distribuig¢des de tamanho de particula de agentes de
marcagao;
A Figura 4 é um fluxograma de um método de imagem

impressa; e
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A Figura 5 é& um diagrama de componentes selecionados de
um motor de imagem para um dispositivo de imagem
impressa.

Degcricdo detalhada da invencgdo

A tinta em imagens finais produzidas nas prensas LEP
podem conter menos que cerca de 5% em peso de 6leo de
geragdo de imagem. Supondo que uma solug¢do de trabalho
armazenada num tanque de tinta da prensa contenha cerca
de 98% em peso de 6leo de geragdo de imagem (cerca de 2%
em peso de sblidos), mais que 93% em peso da solucgdo de
trabalho é excluida da imagem final. A exclusdo ocorre no
decurso de alguns estdgios. A solucdo de trabalho do
tanque de tinta supre uma unidade de revelagdo (por
exemplo, uma unidade de revelador de tinta binadrio (BID))
onde parte do 6leo de geracdo de imagem é excluido a
medida que é aplicado, trazendo o teor de sbélidos para
20-25% na tinta. O 6leo de gerac¢do de imagem excluido
pode retornar para o tangue de tinta. A transferéncia de
imagem de uma placa de imagem fotografica (PIP) ou de um
tambor de 1imagem e sua preparagdo numa midia de
transferéncia intermediaria (ITM) ou tambor de blangueta
antes da transferéncia para o papel ou para outra midia
pode excluir mais ©&leo de geracdo de imagem. Mesmo
permitindo algumas perdas, uma grande quantidade da tinta
excluida €& coletada como ©&leo de geragdo de imagem
recuperado. Considerando que a tinta fornecida aos
operadores de prensa tipicamente contém de 75 a 80% em
peso de 6leo de geragdo de imagem (20-25% em peso de
s6lidos), que é diluida até cerca de 98% em peso de 6leo
de geragdo de imagem, fica evidente que o suprimento de
6leo de geragdo de imagem recuperado pode rapidamente
exceder a demanda de 6leo de geragdo de imagem utilizado
na diluic¢do da tinta suprida.

Infelizmente, com base nas praticas atuais, existe a
expectativa de que concentrar a tinta LEP até um teor de
s6lidos de 30-35% em peso ou mais, altera

irreversivelmente as estruturas de particulas na tinta,
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degradando sua gualidade e tornando-a esgencialmente
imprestavel para uma prensa LEP. Como resultado,
concentrar a tinta LEP atualmente fornecida para que os
operadores de prensa utilizem maior quantidade do 6leo de
geracdo de imagem recuperado, diluindo-a até cerca de 2%
em peso de sblidos, ndo parece vidvel. Mesmo assim, as
concretizagdes aqui descritas superam as atuais
expectativas e permitem obter um teor de sbélidos de 40%
em peso a menos de 90% em peso, sem no entanto prejudicar
a qualidade da tinta.

Embora a discussdo acima seja dirigida para tinta LEP, as
concretizagdes agui descritas podem ser aplicaveis de
forma mais ampla. Por esse motivo, faz-se referéncia a um
"agente de marcag¢do", termo genérico que abrange tinta
LEP e outras substédncias. De forma similar, embora a
discussdo acima seja direcionada para 6leo de geragdo de
imagens, as concretizagdes aqui descritas podem ger
aplicaveis de forma mais ampla. Por esse motivo, faz-se
referéncia a um "transportador liquido", termo genérico
que abrange o ©6leo de geragdo de 1imagem e outras
substéncias. Além disso, embora a discussdo acima seja
direcionada para prensas LEP, as concretizag¢des aqui
descritas podem ser aplicaveis de forma mais ampla. Por
esse motivo, faz-se referéncia a "formar uma imagem
impressa", termo genérico que abrange imprimir com uma
prensa LEP e outros métodos. Assim, as concretizagdes
podem envolver o uso de um agente de marcagao contendo um
transportador liquido para formar uma imagem impressa,
que abrange o uso de tinta LEP contendo 6leo de geragdo
de imagem numa prensa LEP e outros métodos.

De acordo com uma concretizacao, um método de
concentragdo de agente de marcagdo inclui prover um
agente de marcador liguido contendo particulas
dispersadas num transportador 1liquido, concentrar o
agente de marca¢ao, e fornecer o agente de marcagao
concentrado a distribuidores e usuarios finais de agente

de marcag¢do 1liquido. O agente de marcag¢do concentrado
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exibe um teor de sbé6lidos de 40% em peso a menos de 90% em
peso.

Atualmente, o0s agentes de marcagdo conhecidos ndo gdo
fornecidos a distribuidores ou a wusudrios finais de
agente de marcag¢do ligquido com um teor de sblidos de 40%
em peso a menos de 90% em peso. Existe a expectativa de
que concentrar o agente de marcagdo até um teor de
s6lidos de 30-35% ou mais, degrada irreversivelmente a
qualidade da tinta, alterando as estruturas de particula.
Conforme aqui utilizado, o termo "distribuidor" refere-se
a gqualguer entidade que distribua agente de marcagdo
liquido de um fabricante para outro distribuidor ou
usuario final. Os distribuidores podem incluir
atacadistas, varejistas e outros terceiros intermedidrios
entre o fabricante e o usudrio final.

As particulas do agente de marcacdo retém transportador
liguido em sua estrutura individual, que é suportada pelo
transportador liguido retido. Como exemplo, a tinta LEP
conhecida, ou o toner liguido, pode incluir transportador
liquido que é solvatado pela resina polimérica contida em
particulas de tinta. A medida que a resina solvata o
transportador liguido, as particulas de tinta intumescem
em graus variados, dependendo na maioria das vezes do
polimero e do transportador liquido especifico. A patente
americana No. 7.517.622, emitida a Golodtz et al.
descreve alguns exemplos.

O intumescimento do transportador liguido retido na tinta
LEP produz uma estrutura de particula altamente desejavel
em impressdo LEP. A estrutura de particula pode também
ser vantajosa em outros métodos de imagem impressa. A
observagdo indica que métodos de concentragdo que removem
o transportador liquido retido de dentro das particulas
causam danos irreversiveis a estrutura de particula.
Portanto, supde-se gue concentrar o agente de marcagdo
até um teor de sélidos de 30-35% em peso ou mais degrada
a qualidade da tinta.

Na concretizagdo aqui descrita, a concentragdo do agente
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de marcagdo pode ser realizada removendo-se pelo menos
parte do transportador liquido entre as particulas sem
substancialmente remover o transportador liquido retido
dentro das particulas e sem substancialmente modificar a
estrutura de particula. Poderia ser possivel remover
parte de uma quantidade minima ou insubstancial do
transportador liquido retido dentro das particulas sem
substancialmente modificar a estrutura de particula, ou
seja, fazendo apenas modificag¢des insubstanciais na
estrutura de ©particula. Determinar se a quantidade
removida é substancial ou insubstancial depende se a
remogdo modifica substancialmente ou ndo a estrutura de
particula. Além disso, determinar se uma modificag¢do na
estrutura de particula é substancial ou insubstancial
depende se a modificac¢do degrada ou ndo a qualidade do
agente de marcac¢do num grau mensuravel.

Existem técnicas de teste conhecidas para avaliar imagens
impressas. Tais técnicas podem ser usadas para avaliar
imagens impressas formadas utilizando agente de marcagdo
previamente concentrado e o grau de gqualguer degradagdo
na qualidade do agente de marcagdo. A qualidade do agente
de marcagdo pode ser determinada na maioria das vezes
pelo comportamento de manuseio e pela gqualidade da
imagem. Ou gseja, a gualidade do agente de marcagdo
degradado pode mudar a forma como O agente de marcagao
redispersado ¢é manipulado num dispositivo de imagem
impressa e/ou mudar a aparéncia de imagens impressas
formadas c¢com © mesmo. Uma mudan¢a mensuravel na
manipulagdo do comportamento ou qualidade da imagem pode
indicar uma modificacdo substancial da estrutura de
particula, podendo assim indicar a remogdo de uma
quantidade substancial do transportador 1liquido retido
dentro das particulas. Observagdes quanto a remover pelo
menos parte do transportador liguido entre as particulas,
sem substancialmente remover o liquido retido dentro das
particulas e sem substancialmente modificar a estrutura

de particula sdo discutidas nos Exemplos abaixo.
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Como exemplo, o© agente de marcagao concentrado pode
exibir a propriedade de ser redispersavel até uma
distribuicdo de tamanho de particula suficientemente
similar a uma distribuig¢do de tamanho de particula do
agente de marcacdo liquido que permita aos agentes de
marcagao redispersados e liquidos exibirem
substancialmente a mesma qualidade de imagem. Uma
distribuicdo de tamanho de particula consistente
constitui um fator significativo para se determinar se a
qualidade do agente de marcagdo foi ou ndo mantida. Uma
carregabilidade consistente constitui outro fator
gsignificativo. Conseguentemente, o agente de marcagdo
concentrado pode exibir a propriedade de ser
redispersavel de forma a prover um nivel de
carregabilidade suficientemente similar ao nivel de
carregabilidade do agente de marcag¢do liquido que permita
aos agentes de marcag¢do liquido e redispersados exibirem
substancialmente a mesma qualidade de imagem.

0O agente de marcag¢do na concretizag¢do aqui descrita pode
incluir tinta eletrofotografica. Concentrar o agente de
marcagao pode incluir utilizar forga pelo menos
centrifuga e/ou eletrostdtica. Pode-se utilizar outras
técnicas em substituicdo ou adicionalmente a forga
centrifuga e/ou eletrostdtica. Concentrar o agente de
marcacdo pode também incluir utilizar evaporagdo de pelo
menos parte do transportador liquido adicional entre as
particulas, sem remover substancialmente o transportador
liquido retido dentro das particulas e sem modificar
substancialmente a estrutura de particula.

O uso de forgca centrifuga, forgca eletrostdtica e/ou
evaporagdo serada apreciado como métodos que podem impor
forca mecdnica muito pequena, se houver, sobre as
particulas individuais. Podem ser utilizados quaisqguer
separadores centrifugos, separadores eletrostaticos, e/ou
dispositivos de evaporagdo que gerem um produto
consistente com a presente descrigdo. Considerando gque as
particulas contidas na tinta LEP sdo carregaveis, elas
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sdo sensiveis a separacdo eletrostatica. Atualmente, a
separagdo centrifuga e eletrostdtica parece produzir
resultados similares, com a separagdo centrifuga provendo
aparentemente um teor de sdélidos um pouco mais alto.
Comparativamente, o uso de filtros prensa, cilindros de
calandragem, gsecagem extensiva, etc., pode impor forga
mecdnica sobre particulas individuais e/ou
substancialmente remover o transportador liquido retido,
modificando a estrutura da particula.

Uma quantidade relativamente alta de energia, na maioria
das vezes na forma de calor, poderia ser utilizada
normalmente para remover todo transportador liquido de um
agente de marcagdo. Para tinta LEP conhecida, tal como a
HP ELETROINK, a aplicagdo de uma alta quantidade de
energia poderia produzir uma mudanga de fase no sistema
quimico c¢riado durante a preparagdo da tinta. Nas
concretizagdes, uma mudanca de fase no sistema gquimico
poderia degradar a qualidade do agente de marcagdo,
sendo, pois, evitada utilizando-se menos energia do gue
uma quantidade suficiente para realizar a mudanga de
fase. Uma mudanca de fase no sistema quimico comecga a
ocorrer quando a quantidade de transportador liquido nas
particulas intumescidas do agente de marcag¢do cail abaixo
de uma quantidade suficiente para suportar a estrutura da
particula individual. Consequentemente, a evaporag¢do do
transportador liguido no ar, através de ventilacdo por ar
forcado, e/ou aquecendo-se O ar a menos que cerca de
45°C, por exemplo, 40-45°C, por um tempo limitado, pode
ser usada para evitar realizar a mudang¢a de fase.

Os agentes de marcag¢do concentrados indicados podem ser
classificados como material sélido com um teor de sdlidos
de cerca de 35% em peso. Numa faixa de aproximadamente
35% em peso a 55% em peso de teor de sbd6lidos, os agentes
de marcac¢do concentrados tinham a aparéncia de uma pasta
muito viscosa ou de uma argila parcialmente seca. Quando
manualmente esmigalhados, os agentes de marcagao

concentrados evidenciavam gréanulos visualmente
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identificaveis. A um teor de s6lidos acima de
aproximadamente 55 ou 60% em peso, osg agentes de marcagdo
concentrados tinham a aparéncia de secos. Mesmo assim, oOs
agentes de marcagdo concentrados com um teor de sbélidos
de 40% em peso a menos de 90% em peso demonstraram ser
redispersiveis sem evidéncias de mudang¢as irreversiveis
na estrutura de particula.

A um teor de sb6lidos de 90% em peso ou mais, houve
evidéncia de dano estrutural, indicado pela incapacidade
de redispersdo até wuma distribuig¢do de tamanho de
particula gimilar, utilizando os processos aqui
descritos. Essencialmente, com pelo menos parte do
transportador liquido removido entre as particulas, as
particulas se agregam em aglomerados sb6lidos, embora
possam reter o transportador 1liquido em seu interior
guando processadas, conforme agui descrito. Se o©
transportador liquido retido for suficiente, quando da
redispersao, as aglomeracg¢des separam-se e as
distribuig¢bdes de tamanho de particula do agente de
marcagdo original tornam-se novamente evidentes.

Nas concretizag¢des, o agente de marcagdo concentrado pode
incluir agregados sdélidos de particulas aglomeradas,
agregados estes que exibem um tamanho médio, engquanto as
particulas exibem um tamanho médio inferior ao tamanho
médio do agregado. Os agregados podem exibir um tamanho
médio maior gue 90 micrbmetros (um) e as particulas podem
exibir um tamanho médio inferior a 10um. Por exemplo, O
tamanho médio do agregado pode ser de 90 a 200 um. Da
mesma forma, por exemplo, as particulas podem exibir um
tamanho médio da ordem de lum. O teor de sblidos pode ser
de 55% em peso a 70% em peso, provendo assim um produto
s6lido enquanto reduz o teor de transportador liquido e
evita, numa margem significativa, niveis mais elevados de
concentragdo que poderiam causar danos a estrutura de
particula. O agente de marcagdo concentrado pode ser
vedado num recipiente para manuseio, distribuig¢do e

armazenamento, evitando assim  perda adicional do
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transportador liguido a um nivel gue possa causar danos a
estrutura de particula.

O método de concentracdo de agente de marcacgdo pode ainda
incluir dimensionar os agregados sélidos de particulas
aglomeradas para produzir agregados sbélidos de particulas
aglomeradas de 1livre escoamento, como © agente de
marcagdo concentrado. Técnicas e dispositivos conhecidos
para o processamento e dimensionamento de material
s6lido, apropriados para as propriedades dos agregados
s6lidos podem ser usados essencialmente para desintegrar
os agregados sb6lidos em granulos com uma distribuigdo de
tamanho desejado. Essas técnicas e dispositivos de
processamento e dimensionamento sdo conhecidas no estado
da técnica. Entretanto, o processamento de tal agente de
marcag¢do sb6lido para ser finalmente utilizado como agente
de marcag¢do liguido representa uma mudan¢ca significativa
nas praticas conhecidas.

Em métodos conhecidos, tem-se frequentemente muita
cautela na producdo de particulas de toner seco,
destinadas a formag¢do de toner liquido, para garantir que
o tamanho de particula de toner seco combine com o
tamanho desejado de particulas no toner liguido. Porém,
nas concretizagdes aqui apresentadas, aglomeragdes de
particulas podem intencionalmente permanecer para reduzir
o dano a estrutura de particula. Consequentemente, o
agente de marcagao concentrado fornecido aos
distribuidores ou usudrios finais de agente de marcacdo
liquido pode conter agregados com um tamanho médio maior
que o tamanho médio da particula.

Em uma concretizagdo, um agente de marcag¢do concentrado
inclui agregados sbélidos de particulas aglomeradas e um
transportador liquido retido na estrutura individual das
particulas, que é suportada pelo transportador 1liquido
retido. Os agregados exibem um tamanho médio maior que
90um e o agente de marcagdo concentrado exibe um teor de
s6lidos de 40% em peso a menos de 90% em peso. Sera
apreciado que tal agente de marcag¢aoc concentrado possa
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ser produzido através dos métodos aqui descritos. Como
exemplo, as particulas compreendendo agregados podem
exibir a propriedade de ter um tamanho médio inferior a
10pm, apds dispersdo num transportador liquido. Outras
caracteristicas aqui descritas para outras concretizacles
aplicam-se também a presente concretizacgdo.

Em uma concretizacdo, um método de imagem impressa inclui
prover um agente de marca¢do concentrado contendo
agregados s6lidos de particulas aglomeradas e um
transportador liquido retido na estrutura individual das
particulas, que é suportada pelo transportador 1liquido
retido. Os agregados exibem um tamanho médio. O método
inclui combinar os agregados com transportador liquido
adicional, aplicar uma forga de <c¢isalhamento na
combinag¢do de agregados e de transportador adicional,
dispersar as particulas dos agregados no transportador
adicional, e formar um agente de marcag¢do liquido. As
particulas dispersadas exibem um tamanho médio inferior
ao tamanho médio do agregado. O método também inclui
formar uma imagem impressa sobre um substrato, utilizando
o agente de marcag¢do liguido. Como exemplo, o agente de
marcacdo concentrado pode exibir um teor de sbélidos de
40% em peso a menos de 90% em peso, tal como de 55% em
peso a 70% em peso.

Conforme mencionado, o transportador liquido, incluindo o
transportador liquido retido nas particulas do agente de
marcacdo, podem conter um composto orgdnico volatil
(VOC). Os VOCs podem ser substlncias regulamentadas,
sujeitas a restricdo quanto a produtos e descarte de
residuos. Consequentemente, podem existir wvantagens na
redugao do teor de VOC em agentes de marcagao.

A Figura 1 mostra um dispositivo de imagem impressa 10 no
qual um método de imagem impressa pode ser praticado.
Outros dispositivos de imagem impressa podem  ser
adequados. O digpositivo de imagem impressa 10 inclui um
dispensador de agente de marcag¢do 12 no qual um agente de
marcagdo concentrado pode ser suprido. Uma via de
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11

suprimento 14 estendendo-se do dispensador de agente de
marcagdo 12 fornece o agente de marcagdo concentrado para
uma unidade de dispersdo 16. O dispositivo de imagem
impressa 10 também inclui um dispensador de transportador
18 no qual um transportador liguido pode ser suprido. Uma
via de suprimento 20 estendendo-se do digspensador de
transportador 18 fornece o transportador liguido para a
unidade de dispersdo 16. Uma forgca de cisalhamento pode
ser aplicada pela unidade de dispersdo 16 na combinagdo
de agente de marca¢do concentrado e transportador
liquido.

Agente de marcac¢do concentrado e transportador liguido
suficientes podem ser providos na unidade de dispersdo 16
para produzir um teor de sblidos de 4 a 25% em peso, pPor
exemplo, de 10 a 20% em peso. Ou seja, a unidade de
dispersdo 16 pode produzir um agente de marcag¢do liquido
com um teor de sblidos de 20-25% em peso, como é
frequentemente utilizado em tinta LEP. Alternativamente,
o agente de marca¢do liquido pode ter um teor de sbélidos
mais baixo, num valor mais prdéximo do teor de sdélidos
frequentemente utilizado de cerca de 2% em peso na
solucdo de trabalho.

Uma via de suprimento 22 fornece o agente de marcagdo
liquido para um reservatdrio 24. Pode-se adicionar
transportador liquido adicional ao reservatdrio 24 para
produzir um teor de sblidos desejado na solugdo de
trabalho. O transportador 1liquido adicional pode ser
adicionado do dispensador de transportador 18 através da
via de suprimento opcional 26 mostrada em linha
tracejada. Alternativamente, pode-se adicionar
transportador liquido adicional de uma fonte diferente
(ndo mostrada). Uma via de suprimento 28 fornece agente
de marcac¢do liguido com seu teor de sbd6lidos de trabalho,
do reservatdrio 24 para um motor de imagem 30. Uma via de
retorno 32 retorna o excesso de transportador liguido do
motor de imagem 30 para o reservatdrio 24, refletindo a
exclusdo inicial de agente de marcac¢do liguido de cerca
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de 2% em peso de sbélidos para cerca de 20-25% de sbélidos
antes da aplicagdao. O reservatdério 24 pode ser
configurado para manter a densidade, condutividade, e
temperatura dos agentes de marcag¢do liquidos dentro dos
limites desejados. Como resultado, a redispersdo de
agente de marcagdo concentrado pode ser conduzida e ©
agente de marcacdo liquido fornecido no momento certo num
dispogitivo de imagem impressa, tal como uma prensa LEP.
De acordo com um fluxograma mostrado na Figura 4, um
método de imagem impressa executado, por exemplo, no
dispogitivo de imagem impressa 10, pode incluir prover
agente de marcag¢do sb6lido na etapa 40. Na etapa 42, o0
agente de marcagao pode ser combinado com um
transportador liquido. A aplicagdo de wuma forga de
cisalhamento pode ocorrer na etapa 44, seguida de
dispersdo de particulas na etapa 46. Um agente de
marcag¢do ligquido contendo as particulas dispersadas pode
ser usado na etapa 48 para formar uma imagem impressa.

Um motor de impressdo 50 mostrado na Figura 5 representa
um exemplo apropriado para uso como motor de imagem 30. A
disposigcdo ilustrada do motor de impressdo 50 &
configurada para implementar a geragdo de imagem
eletrofotografica, em gue imagens latentes sdo reveladas
para formar imagens reveladas gque sd3o posteriormente
transferidas para midias de saida para formar imagens
impressas. O motor de impressdo 50 pode ser incluido em
prensas digitais (por exemplo, as prensas INDIGO
fornecidas pela Hewlett-Packard Company), que utilizam um
agente de marcagdo liguido. Porém, outras configuracdes
podem ser usadas.

O motor de impressdo 50 inclui um cilindro de placa 52,
uma unidade de carga 60, uma unidade de registro 58,
unidades de revelagdo 62, e um cilindro de blanqueta 54.
O motor de impressdo 50 é configurado para formar imagens
impressas em midia, tal como papel ou outros substratos
de imagem apropriados. Outros dispositivos de imagem

impressa podem incluir uma quantidade maior ou menor de

Petigéio 870190035764, de 15/04/2019, pag. 16/31



10

15

20

25

30

35

13

componentes ou componentes alternativos, ou outras
disposicBes em outras concretizagdes.

A unidade de carga 60 pode ser configurada para depositar
uma carga elétrica de blanqueta substancialmente sobre
toda uma superficie externa de cilindro de placa 52. A
unidade de registro 58 pode ser configurada para
descarregar porg¢des selecionadas da superficie externa do
cilindro de placa 52 para formar imagens latentes. As
unidades de revelagdo 52 podem ser configuradas para
prover um agente de marcag¢do sobre a superficie externa
do cilindro de placa 52 para revelar as imagens latentes
formadas sobre ele. 0O agente de marca¢do pode ser um
agente de marcacdo liquido. Particulas do agente de
marcag¢do liquido podem ser eletricamente carregadas na
mesma polaridade elétrica da carga de blangueta provida
na superficie externa do cilindro de placa 52, sendo
assim distribuidas para as porgdes descarregadas da
superficie externa do cilindro de placa 52,
correspondendo as imagens latentes. As imagens reveladas
podem ser transferidas pelo cilindro de blangueta 54 para
a midia que passa entre o cilindro de blanqueta 54 e um
cilindro de impressdo 56.

De forma compreensivel, um dispositivo de imagem impressa
que utiliza o motor de impressdo 50 pode incluir
componentes elétricos, mecdnicos e de software adicionais
(ndo mostrados para simplificar) para executar a formagdo
de uma imagem impressa. Sera apreciado que, caso o motor
de impressdo 50 seja utilizado como motor de imagem 30 no
dispositivo de imagem impressa 10 mostrado na Figura 1, a
via de suprimento 28 fornece agente de marcagdo liquido
para as unidades de revelagdo 62. As wunidades de
revelagdo 62 podem incluir de 1 a 7 ou até mais cores
para revelacdo de imagens latentes sobre o c¢ilindro de
placa 52. Conseqguentemente, o dispositivo de imagem
impressa 10 pode incluir um reservatdrio, tal como o
reservatdrio 24, correspondente a cada cor. Um

dispensador de agente de marcag¢do corregpondente, tal
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como um dispensador de agente de marcagdo 12, e uma
unidade de disgpersdo, tal como a unidade de dispersdo 16,
podem ser providos para cada reservatdrio.

Em uma concretizagdo, um dispositivo de imagem impressa
inclui um dispensador de agente de marcagdo, configurado
para operar com um agente de marcag¢do contendo agregados
s6lidos de particulas aglomeradas, um dispensador de
transportador 1liguido, e uma unidade de dispersdo. A
unidade de dispersdo é configurada para combinar agente
de marcag¢do dispensado e transportador de 1liquido
dispensado. A unidade de dispersdo inclui um mecanismo
configurado para aplicar uma forgca de cisalhamento ao
agente de marcag¢do e ao transportador liguido combinados.
O dispositivo de imagem impressa inclui um reservatdrio
configurado para armazenar agente de marcag¢do liquido da
unidade de digpersdo e um motor de imagem configurado
para receber agente de marca¢do liquido do reservatdrio.
Como exemplo, © reservatdrio e/ou o dispositivo de imagem
impressa podem também ser configurado para combinar o
agente de marcag¢do 1liquido com outro transportador
liguido no reservatdério, antes da formagdo de uma imagem
impressa.

Como as concretiza¢des aqui descritas permitem gue um
suprimento de agente de marcador concentrado seja
fornecido a usuarios finais, sem degradag¢do da gualidade
do agente de marcagdo, varios Dbeneficios podem ser
obtidos. Supondo que o transportador liguido coletado dos
métodos de concentracdo seja reciclado, os fabricantes de
agente de marcagdo podem adquirir menor quantidade de
transportador liquido. Para um teor de transportador
liguido de 75-80% em peso reduzido para 35% em peso (65%
em peso de sblidos), as agquisig¢des de transportador podem
ser reduzidas num fator maior que 2. Supondo gue OS
sistemas de reciclagem de transportador liquido de
dispositivos de imagem impressa forne¢am o transportador
liguido utilizado para redispersar o agente de marcagado

concentrado, os usuarios finais podem gerar menos
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residuos de VOC.

Uma menor quantidade de transportador liquido no produto
pode ainda significar volume reduzido nos despachos para
um abastecimento equivalente de agente de marcagdo, com
base em quantas paginas poderdo ser processadas com
imagens, utilizando tal suprimento. Visto de outra forma,
uma menor quantidade de transportador liguido no produto
pode significar redug¢do no nimero de despachos para um
determinado volume de recipientes de embalagem. Ou seja,
a vida 11Gtil de wutilizagdo de um recipiente com um
determinado volume de agente de marcag¢do pode aumentar,
se o recipiente for carregado com agente de marcagao
concentrado contendo um teor de sélidos de 40-90% em peso
em vez de 20-25% em peso. Obter um teor de sbélidos de 65%
em peso pode ser significativo quando se trata de cumprir
os regulamentos de VOC e evitar dispositivos especiais de
captura e controle de VOC em prensas LEP. Estes e outros
beneficios podem ser também apreciados com base nos
Exemplos abaixo que ilustram varias concretizagdes.
EXEMPLO 1

A tinta eletrofotografica liquida (LEP) ELECTROINK E14.0
na cor ciano, fornecida pela Divisdo de Prensag Digitais
HP INDIGO em Rehovot, Israel, com um teor de sdlidos de
22,0%0,5 por cento em peso (% em peso) foi colocada no
cesto de um separador centrifugo BK-24 com capacidade de
3 litros, fornecido pela M.R.C. Ltd. em Holon, Israel.
Apbs centrifugacdo a 3000 revolugdes por minuto (RPM) por
30 minutos (min) e remo¢do de parte do transportador
liquido (a saber, Isopar L, da ExxonMobil Chemical em
Houston, Texas), os agregados de particulas aglomeradas
resultantes apresentavam um teor de gblidos de 47% em
peso. O produto centrifugado tinha a aparéncia de argila
parcialmente seca que, gquando esmigalhado manualmente
evidenciava granulos identificéaveis visualmente.

EXEMPLO 2

0O produto do Exemplo 1 foi removido do separador

centrifugo e colocado ao ar livre para reduzir ainda mais
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o teor de transportador por evaporac¢do. Apds 25-50 horas
(h) de evaporacgdo, dependendo da umidade relativa (RH), a
aparéncia visual do produto era de geco. O teor de
s6lidos do produto sujeito a evaporagdo era de 60 por
cento em peso. Alternativamente, o teor de transportador
podia ser reduzido mais rapidamente com ventilacdo por ar
forcado e/ou agquecido ao ar até cerca de 40-45°C. Os
agregados de particulas aglomeradas foram manualmente
desintegrados em granulos de tamanho variado, mag com uma
natureza de desintegracdo otimizada para obter gréanulos
maiores que 90um, a maioria na faixa de cerca de 90 a
cerca de 200um, para conveniéncia de manuseio e despacho.
EXEMPLO 3

Os Exemplos 1 e 2 foram repetidos utilizando tinta LEP
ELECTROINK E13.1 de cor ciano fornecida pela Divisdo de
Prensas Digitais HP INDIGO em Rehovot, Israel, e com um
teor de sb6lidos de 21,0%0,5 por cento em peso (% em peso)
com resultados similares. O teor de sb6lidos do produto
sujeito a evaporacdo foi de 60% em peso. Os agregados de
particulas aglomeradas foram manualmente esmigalhados em
granulos de tamanho variado, mas com uma natureza de
desintegrac¢do otimizada para obter granulogs maiores qgue
90um, a maioria na faixa de cerca de 90 a cerca de 200um,
para conveniéncia de manuseio e despacho.

EXEMPLO 4

O produto com 60% em peso de s6lidos do Exemplo 2
preparado com tinta ELECTROINK E14.0 na cor ciano foi
colocado num funil juntamente com transportador liguido
Isopar L, em quantidade suficiente para gerar um teor de
s6lidos de 15% em peso. O funil drenava para uma bomba de
engrenagem de acionamento direto da Fluid-O-Tech em
Milano, 1Itdlia, operando a 3200 RPM gue extraia os
agregados combinados e o transportador adicional e os
recirculava de volta para o funil. A combinag¢do era
bombeada através do aparelho por cerca de 10 minutos,
redispersando as particulas de tinta. Alternativamente,

uma batedeira, um misturador de alto cisalhamento ou um
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moinho de bolas poderia ser usado para obter efeito
gimilar. Og dispositivos alternativos demonstraram ger
menos dependentes do tamanho do granulo e conseguiram
redispersar os granulos de tinta com alguns milimetros de
tamanho. Um misturador de alto c¢isalhamento €& um
dispositivo especialmente projetado, que as vezes inclui
alguns estadgios de aplicac¢do de cisalhamento, e que se
distingue de uma batedeira gque geralmente aplica menor
cisalhamento e que parece muito mais simples, como os
conhecidos utensilios domésticos. Da mesma forma,
alternativamente, o teor de gblidos pode ser de 4 a 25%
em peso, por exemplo, de 10 a 20% em peso.

EXEMPLO 5

O Exemplo 4 foi repetido com o produto contendo 47% em
peso de sbélidos do Exemplo 1, preparado com tinta
ELECTROINK E14.0 na cor ciano, para produzir um teor de
s6lidos de 15% em peso. Da mesma forma, alternativamente,
o teor de sbélidos poderia ser de 4 a 25% em peso, por
exemplo, de 10 a 20% em peso.

EXEMPLO 6

O Exemplo 4 foi repetido com o produto contendo 60% em
peso de sb6lidos do Exemplo 3, preparado com tinta
ELECTROINK E13.1 na cor ciano, para produzir um teor de
s6lidos de 20% em peso. Alguns outros ensaios envolveram
a redispersdo até um teor de sblidos tdo baixo quanto 4%
em peso, préximo ao teor de sdlidos de aproximadamente 2%
em peso frequentemente utilizado na solug¢do de trabalho.
Em compara¢daoc com os Exemplos 4-6, constatou-se que a
diluigdo extra durante a redispersdo reduzia a eficiéncia
do processo, aumentando o tempo de circulagdo para
concluir a redigpersdo.

EXEMPLO 7

A andlise de tamanho de particula foi conduzida nas
tintas de partida do Exemplo 1 (ELECTROINK E14.0 ciano) e
do Exemplo 3 (ELECTROINK E13.1 ciano) e em trés tintas
redispersadas dos Exemplos 4-6 utilizando um analisador
de tamanho de particula Mastersizer 2000, da Malvern
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Instruments, Ltd. em Worcestershite, Reino Unido, para
produzir as distribuig¢des de tamanho de particula
mostradas nas Figuras 2A-C e 3A-B. Notavelmente, as
distribuig¢bdes de tamanho das tintas de partida foram
5 estreitamente mantidas e o tamanho médio de particula
permaneceu dentro de uma tolerancia de cerca de 0,3um ou
de cerca de 5%. Espera-se gue um tamanho médio de
particula gque se situe numa tolerdncia de cerca de 8-10%,
possa ser aceitavel. A % vol. de particulas maiores que
10 20,00um também constitui um indicador Gtil de manutencdo
da distribuigdo de tamanho. Egpera-se dgque tintas com
menos que cerca de 6% vol. de particulas maiores que
20,00um possam ser aceitdveis, por exemplo, em prensas HP
INDIGO LEP. Os parametros de distribuig¢do de tamanho sdo
15 comparados na Tabela 1 para osg Exemplos individuais
acima, nao devendo, porém, ser considerados como
estatisticamente representativos ou como indicativos de

uma especificag¢do de produto.

TABELA 1
Fig. [D(0,5) |D(0,9) [Vol.>20, 00um%VvVol.<1, 50um

E14.0 ciano 2A 6,052 (14,942 4,22 1,43

Ex.4 2B 5,989 |12,928 2,03 1,02
(60% peso)

Ex.5 2C 6,035 | 12,963 1,37 0,77
(47% peso)
E13 ciano 3A 5,988 | 14,232 3,13 3,25

Ex.6 3B) 5,652 | 13,561 2,58 7,01
(65% peso)

20 D(0,5)=médio; 50% volume (% vol) de particulas abaixo
deste tamanho (um)

D(0,9) = 90% volume de particulas abaixo deste tamanho
(pm)
EXEMPLO 8

25 A tinta de partida do Exemplo 1 (ELECTROINK E14.0 ciano)
e a tinta redispersada do Exemplo 4 foram usadas para
preparar solugdes de trabalho com teor de sblidos de 2,0
a 2,1%. Asgs baixas condutividades de campo das solugdes de
trabalho foram medidas na faixa de 10-13 picoMhos (pMho)

30 para as duas solug¢des de trabalho.
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EXEMPLO 9
As tintas dos Exemplos 1, 3 e 4-6 foram fornecidas para
uma Prenga Digital HP INDIGO 5000 e impressas em papel
Condat Gloss, 135 gramas/metro quadrado. A comparac¢do das
5 tintas de partida dos Exemplos 1 e 3 e as trés tintas
redispersadas dos Exemplog 4-6 ndo revelaram quaisqguer
diferencas identificdveis no comportamento de manuseio de
material e na qualidade da impressdo. Como exemplo, ndao
se observou desvios na carga da tinta. A gualidade de
10 impressdo foili avaliada, comparando-se a integridade de
linhas finas, o texto e caracteristicas especiais. As
baixas condutividades de campo das solug¢gdes de trabalho
de 80-90 pMho (esgspecificagdo por tinta) foram mantidas
igualmente bem em todas as tintas testadas, com adigdo

15 controlada de agente de carga no reservatdrio de tinta.
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REIVINDICACOES

1. Método para preparar um agente de marcagdo

concentrado, caracterizado pelo fato de compreender:

- prover um agente de marcagdo liquido contendo
particulas dispersadas num transportador liquido, em que
as particulas também retém o transportador liguido na sua
estrutura individual, gue é suportada pelo transportador
liquido retido; e

- concentrar o agente de marcag¢do removendo-se pelo menos
parte do transportador liguido entre as particulas sem
substancialmente remover o transportador liguido retido
no interior das particulas e sem substancialmente
modificar a estrutura de particula, em gque o agente de
marcag¢do é uma tinta eletrofotografica, e em gque o agente
de marcag¢do concentrado exibe um teor de sblidos de 40%
em peso a menos de 90% em peso; e

- fornecer o agente de marcagao concentrado para
distribuidores e usuarios finais de agente de marcacdo
liquido.

2. Método, de acordo com a reivindicacdo 1, caracterizado

pelo fato de que concentrar o agente de marcagao
compreende o uso de pelo menos forga centrifuga, forcga
eletrostatica, evaporagdo, ou combinag¢des destes.

3. Método, de acordo com a reivindicacdo 1, caracterizado

pelo fato de que concentrar o© agente de marcagao
compreende evaporagao de relo menos parte do
transportador liguido entre as particulas por:

evaporagdo no ar, ventilac¢do por ar forg¢ado, aguecer o ar
a menos gue 45°C; ou combinag¢deg destes.

4., Método, de acordo com a reivindicacdo 1, caracterizado

pelo fato de o agente de marcagdo concentrado exibir a
propriedade de ser redispersavel até uma distribuigdo de
tamanho de ©particula suficientemente gimilar a uma
distribuicdo de tamanho de particula do agente de
marcagao liguido para os agentes de marcagao
redispersados e 1liquidos exibirem substancialmente a

mesma qualidade de imagem.
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5. Método, de acordo com a reivindicacdo 1, caracterizado

pelo fato de o agente de marcagdo concentrado exibir a
propriedade de ser redispersavel para prover um nivel de
carregabilidade suficientemente similar ao nivel de
carregabilidade do agente de marcag¢do liquido para os
agentes de marcag¢do redispersados e liguidos exibirem
substancialmente a mesma qualidade de imagem.

6. Método, de acordo com a reivindicacdo 1, caracterizado

pelo fato de o agente de marcagao concentrado compreender
agregados sd6lidos de particulas aglomeradas, os agregados
exibindo um tamanho médio e as particulas exibindo um
tamanho médio inferior ao tamanho médio do agregado.

7. Método, de acordo com a reivindicagdo 6, caracterizado

pelo fato de compreender ainda dimensionar os agregados
para produzirem agregados sblidos de livre escoamento de
particulas aglomeradas como © agente de marcagao
concentrado.

8. Método, de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizado

pelo fato de o teor de sbélidos ser de 55% em peso a 70%
em peso.
9. Agente de marcagdo concentrado, caracterizado pelo

fato de compreender:

- agregados sbélidos de particulas eletrofotografica de
tinta aglomeradas; e

- um transportador liquido retido na estrutura individual
das particulas, que €& suportada pelo transportador
liquido retido;

- 08 agregados s6lidos exibem um tamanho médio maior que
90um;

e em que o agente de marcagdo concentrado exibe um teor
de sb6lidos de 40% em peso a menos de 90% em peso.

10. Agente de marcac¢dao concentrado, de acordo com a

reivindicacdo 9, caracterizado pelo fato de as particulas

compreendidas pelos agregados exibirem a propriedade de
ter um tamanho médio inferior a 10um apds dispersdo em
transportador liquido.

11. Método de formagdo de imagem impressa, caracterizado
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pelo fato de compreender:

- prover um agente de marcagdo concentrado contendo
agregados s6lidos de particulas aglomeradas e um
transportador liquido retido na estrutura individual das
particulas, que é suportada pelo transportador 1liquido
retido, os agregados exibindo um tamanho médio maior que
90mum, em que o agente de marcagdo é uma tinta
eletrofotografica;

- combinar os agregados com o transportador liguido
adicional;

- aplicar uma forga de c¢isalhamento no interior da
combinagdo de agregados e de transportador adicional;

- dispersar as particulas dos agregados no transportador
adicional e formar um agente de marcacdo liguido, as
particulas dispersadas exibindo um tamanho médio menor
que o tamanho médio do agregado; e

- formar uma imagem impressa sobre um substrato
utilizando o agente de marcac¢do liquido.

12. Método, de acordo a reivindicacdo 11, caracterizado

pelo fato de as particulas exibirem um tamanho médio
inferior a 10um.
13. Método, de acordo com a reivindicacéao 11,

caracterizado pelo fato de o agente de marcagdo

concentrado exibir um teor de sbélidos de 40% em peso a
menos de 90% em peso.
14 . Método, de acordo com a reivindicacéao 11,

caracterizado pelo fato de compreender, apds dispersédo

das particulas, combinar o agente de marcag¢do liquido com
transportador liguido adicional antes de formar a imagem

impressa.
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