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Relatorio Descritivo da Patente de Invengao para "METODO
PARA INCLINAGAO DE ROLO DE TRANSFIXAGAO DE IMPRESSORA".

O método mostrado aqui refere-se a impressoras e, mais parti-
cularmente, a impressoras que incorporam um rolo de transfixagao.

O termo "impressora", conforme usado aqui, engloba qualquer
aparelho, tal como uma copiadora digital, uma maquina de marcagao de li-
vro, uma magquina de fac-simile, uma maquina multifuncional, etc., a qual
realiza uma fungao de extragéo de impressdo para qualquer finalidade. As
impressoras que usam membros de transferéncia, transfixagdo ou transfu-
s30 intermediarios sdo bem conhecidas. Em geral, esses sistemas de im-
pressora tipicamente incluem um membro de impreséora ou de formagao de
imagem em combinagdo com um cabegote de impressao o qual é usado pa-
ra a formagao de uma imagem no membro de formagéo de imagem. Uma
superficie de recepgao final ou um meio de impressora & colocado em conta-
to com a superficie de formagdo de imagem apés a imagem ter sido posicio-
nada sobre ela pelos bocais do cabegote de impressé@o. A imagem entao e

transferida e fixada no meio de impresséo pelo membro de formacgao de i-

" magem em combinagdo com um membro de pressao de transfixagdo ou, em

outras modalidades, por um fusor e um membro de pressdo em separado.

Alguns sistemas de impressora, 0s quais incorporam membros
de transfixagao intermediarios também incorporam uma tinta com mudanga
de fase. Em um sistema de impressora como esse, o processo de formagéo
de irh'agem comeca pela aplicagao de um liquido fino, tal como, por exemplo,
um 6leo de silicone, para uma superficie de membro de formagao de ima-
gem. A tinta sélida ou de fusao a quente é colocada em um reservatério a-
quecido, onde é fundida em um estado liquido. A tinta de fusdo a quente al-
tamente projetéda é formulada para se adequar a varias restrigoes, incluindb
baixa viscosidade a temperaturas de jateamento, propriedades viscoelasti-
cas especificas em temperaturas de transferéncia de componente para mi-
dia, e alta durabilidade a temperaturas ambientes.

O reservatorio aquecido prové a tinta liquefeita para um cabego-

te de impressao associado. Uma vez no cabegote de impresséao, a tinta fi-



10

15

20

25

30

quida flui através de coletores e ¢é ejetada a partir de orificios microscopicos
através do uso de uma tecnologia proprietaria de cabegote de impressao de
transdutor piezoelétrico (PZT). A duragao e a amplitude do pulso elétrico a-
plicado ao PZT s&o controladas de forma muito acurada, de modo que um
pulso de pressao repetivel e preciso possa ser aplicado a tinta, resultando
no volume apropriado, na velocidade e na trajetéria da goticula. Varias filei-
ras de jatos, por exemplo, quatro fileiras, podem ser usadas, cada uma com
uma cor diferente. As goticulas individuais da tinta séo jateadas sobre a ca-
mada de liquido no membro de formagéo de imagem. O membro de forma-
¢ao de imagem e a camada de liquido s&o mantidos em uma temperatura
especifica, na qual a tinta endurece até um estado viscoelastico ductil.

Em conjunto com a formagao da imagem sobre o tambor de for-
macao de imagem, um meio de impresséo € aquecido pela alimentacao dele
através de um preaquecedor e para um passe formado entre o0 membro de
formacao de imagem e um membro de press&o, qualquer um deles ou am-
bos também podendo ser aquecidos. O passe é mantido a uma alta pressao
ao se forgar um membro de pressao de transfixagéo sintético de durémetro
alto contra 0 membro de formagéo de imagem. Conforme o membro de for-
rhag:éo de imagem roda, o meio de impresséo aquecido € puxado para e a-
través do passe e é pressionado contra a imagem de tinta depositada pelas
superficies opostas do membro de presséo de transfixagéo e do membro de
imagem.

As condicdes de alta pressao no passe comprimem o meio de
impressdo e a tinta em conjunto, espalha as goticulas de tinta e funde as
goticulas de tinta ao meio de impressé&o. O calor do meio de impressao pre-
aquecido aquece a tinta no passe, tornando a tinta suficientemente macia e
pegajosa para aderir ao meio de impressao. Quando o meio de impressao
deixa o passe, garras removedoras ou outros membros similares o descas-
cam do membro de impressora e o dirigem para um percurso de saida de
midia.

Para a otimizagdo da resolugdo de imagem, as condigcGes no

passe devem ser cuidadosamente controladas. As goticulas de tinta transfe-
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ridas devem se espalhar para cobrirem uma area especifica para preserva-
¢ao de uma resolugéo de imagem. Um espalhamento demasiadamente pe-
queno deixa espagos entre as goticulas de tinta, enquanto um espalhamento
demasiadamente grande resulta em uma mescla das goticulas de tinta. Adi-
cionalmente, as condicdes de passe devem ser controladas para a maximi-
zacao da transferéncia de goticulas de tinta a partir do membro de imagerh
para o meio de impressdo, sem comprometimento do espalhamento das go-
ticulas de tinta sobre o meio de impressdo. Mais ainda, as goticulas de tinta
devem ser pressionadas no papel com presséao suficiente para se evitar uma
remocao inadvertida por abrasao, desse modo se otimizando a durabilidade
da imagem impressa. Assim, as condigbes de temperatura e de presséao de-
vem ser cuidadosamente controladas, e devem ser consistentes pela area
inteira do passe.

A pressdo necessaria e a temperatura no passe sao uma fuhgé‘o
n&o apenas da tinta em particular, mas, também, da taxa na qual as imagens
sao transferidas a partir do membro de formagéo de imagem para o meio de
impress&o. Em outras palavras, o espalhamento e a transferéncia de tinta
sdo uma fungao nao apenas das condigdes de pressao e de temperatura no
passe, mas também da duragdo em que a tinta esteve no passe. Assim, con-
forme a velocidade do processo € aumentada, uma ou mais dentre a pres-
sd0 no passe, a temperatura no passe e a largura de passe (a dimensao do
processo do passe) devem aumentar, para a provisdo da qualidade de ima-
gem desejada.

A largura de passe € uma fungéo dos diametros do membro de
imagem e do membro de transfixaggo. Assim, uma velocidade de processo
aumentada é permitida pelo didametro de membro imagem e de membro de
transfixagdo aumentado. Aumentar o didmetro do membro de imagem e do
membro de transfixagao, contudo, requer um quadro grande. A largura do
passe também pode ser aumentada, sem aumento do didmetro do membro
de imagem e do membro de transfixagao, pelo aumento da pressao no pas-
se, desse modo se achatando as superficies dos rolos no passe. Assim sen-

do, a carga aplicada no membro de presséo de transfixacdo em certos sis-
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temas de impressora é aumentada de 4,448 kN (1.000 libras) para até em
torno de 17,793 kN (4.000 libras), para a provisdo de uma qualidade de ima-
gem consistente em velocidades aumentadas.

Assim sendo, de modo a se obterem as pressdes altas unifor-
mes necessarias para uma formagdo de imagem a alta velocidade, uma é-
tencao em particular deve ser dada a maneira pela qual o rolo de pressao de
transfixagao é fabricado. A titulo de exemplo, uma forga é aplicada ao mem-
bro de formagéo de imagem e ao rolo de pressao de transfixagao nas bordas
externas dos rolos. Consequentemente, uma aplicagéo das altas presséés
necessarias para a formagéo de imagem a alta velocidade resulta em uma
deformagéo do rolo de transfixagdo com as porgdes de extremidade do rolo
de transfixagdo posicionadas mais préxima do eixo geometrico de rotagao do
tambor de imagem do que a porgéo central do rolo de transfixagao. A defor-
macao do rolo de transfixagdo causada pela aplicagao de forgca apenas nas
extremidades externas do rolo de transfixagéo resulta em um perﬁl de pres-
sao indesejado para um rolo de transfixagao com um perfil plano na diregao
transversal de processo, em que as pressdes nas bordas externas do per-
curso de processo sd0 mais altas do que a pressao na por¢do meédia do per-
curso de processo. Uma abordagem para corregao deste problema é formar
um rolo de transfixagdo com um perfil em coroa. o

Um "perfil em coroa" & um perfil em que o diametro do rold de
tfansfixagéo no meio do percurso de processo € maior do que o didmetro do
rolo de transfixacdo nas porgdes externas do percurso de processo. Os rolos
de transfixagdo com perfis em coroa proveem uma qualidade de imagem
desejada, uma vida de rolo e um custo aceitavel. Uma performance 6tima do
componente de pressado de transfixagdo em coroa, contudo, é obtida pela
aderéncia a tolerancias de fabricagao cuidadosamente controladas de mag-
nitude pequena.

Um método de formacao de um passe com um rolo de transfixa-
¢ao inclinado inclui o posicionamento de um primeiro eixo geométrico de ro-
tacdo de um rolo de transfixagdo em um angulo inclinado com respeito a um

segundo eixo geométrico de rotagdo de um tambor de imagem, formando
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um passe com o rolo de transfixagdo inclinado e o tambor de imagem, e a
operagao da impressora com o passe formado com o rolo de transfixagéo
inclinado. ' |

A figura 1 descreve uma vista plana simplificada de uma impres-
sora com um rolo de transfixagao adjacente a um tambor de imagem e for-
mando um passe; .

a figura 2 descreve um gréafico de caracteristicas diferentes de
dois perfis de passe diferentes;

a figura 3 descreve um grafico do efeito de uma mudanga no
perfil de coroa de um rolo de transfixagao sobre a pressao em um passe pa-
ra rolos de transfixacdo formados com durezas diferentes;

a figura 4 descreve um grafico do efeito sobre a largura de pas-
se, conforme um rolo de transfixagao é posicionado com quantidades dife-
rentes de inclinagdo com respeito a um tambor de imagem; e '

a figura 5 descreve um procedimento para inclinagao de um rdio
de transfixagdo com respeito a um rolo de imagem para a modificagao das
caracteristicas de passe em um passe formado pelo rolo de transfixacao e

pelo rolo de imagem.
Com referéncia inicial a figura 1, uma impressora 100 inclui um

tambor de imagem cilindrico 102 o qual é acionado por um motor 104. Dois
cabegotes de impressao 106 e 108 sao posicionados para a transferéncia de
tinta para o tambor de imagem de impressora 102. Embora dois cabecgotes
de impress&o 106 e 108 sejam mostrados, mais ou menos cabegotes de im-
pressdo podem ser incorporados em um sistema em particular.

Um rolo de transfixagdo 110 & mantido em posi¢cao contra o
tambor de imagem 102 por um suporte de rolo de transfixagcdo 112. Guias
114 dirigem a midia de impressao viajando ao longo de um percurso de pro-
cesso 116 da impressora 100 para o passe 118 formado pelo contato entre o
rolo de transfixagao 110 e o tambor de imagem 102.

O suporte de rolo de transfixagdo 112 € configurado para posi-
cionar o rolo de transfixacdo 110 em uma orientagdo desejada com respeito

ao tambor de imagem 102 e para gerar uma presséo desejada no passe
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118. O rolo de transfixagao 110 tem um perfil em coroa, em que o diametro
do rolo de transfixagdo na metade do percurso de processo 116 & maior do
que o diametro do rolo de transfixagdo 110 nas porgdes externas do percur-
so de processo 116. Quando o rolo de transfixagao 110 esta posicionado
contra o tambor de imagem 102, o passe 118 & formado com as caracteristi-
cas descritas com referéncia a figura 2.

A figura 2 descreve um grafico 120 de caracteristicas normaliza-
das diferentes do passe 118 e do rolo de transfixagdo 110. A linha 122 do
grafico 120 reflete a largura do passe 118 formado pela presséo do rolo de
transfixagdo em coroa contra o tambor de imagem 102. Uma "largura" de
passe ¢ a distancia ao longo de um eixo geométrico em processo do percur-
so de processo 116 pela qual o rolo de transfixagao 110 esta em contatd
com o tambor de imagem 102. Um "comprimento” de passe € a distancia ao
longo de um eixo geométrico transversal ao processo do percurso de pro-
cesso 116 pelo qual o rolo de transfixagdo 110 esta em contato com o tam-
bor de imagem 102. A linha 122 indica que a largura de passe formada U-
sando-se o rolo de transfixagdo em coroa é muito uniforme de em torno de 4
com uma variancia de em torno de 0,1 (2,5%) ao longo do comprimento do
passe 118. Uma largura de passe uniforme reduz o potencial para deforma-
cao de uma midia impressa, conforme a midia impressa é passada através
do passe 118.

A linha 124 do grafico 120 descreve a press&o normalizada no
passe 118 gerada pela presséo do rolo de transfixagao 110 contra o tambor
de imagem 102. A linha 124 é relativamente constante em torno de 7 com
uma variancia de em torno de 0,23 (3,3%) através do comprimento inteiro do
passe 118. Assim sendo, a transferéncia de tinta a partir do tambor de ima-
gem 102 para a midia de impress&o viajando ao longo do percurso de pro-
cesso 116 ndo seria afetada de forma significativamente adversa pelas vari-
acoes de pressao ao longo do comprimento do passe 118.

A linha 126 do grafico 120 descreve a energia de deformacao
gerada na interface de camada entre camadas adjacentes do rolo de transfi-

xacao 110. A linha 126 indica uma deformagéo relativamente uniforme em
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torno de 4,4 com um pico em torno de 4,64 (105%) e uma variancia de em
torno de 0,4 (9%) através da largura inteira do passe 118. Aséim sendo; as
ligagbes de material no rolo de transfixagao 110 nao sao tensionadas em
excesso.

Surgem dificuldades na obtengéo das caracteristicas de passe
mostradas na figura 2, contudo, porque mesmo mudancas ligeiras no perfil
do rolo de transfixagdo 110 resultam em mudangas significativas no perfil de
passe. A titulo de exemplo, um achatamento do perfil do rolo de transfixagéo
110 por 30 microns resulta nas caracteristicas de passe descritas pela IinHa
130, 132 e 134 na figura 2.

A linha 130 do grafico 120 descreve a largura do passe 118 for-
mado pela presséao do rolo de transfixagdo 110 com o perfil achatado contra
o tambor de imagem 102. A linha 122 indica que a largura de passe formada
usando-se o rolo de transfixagdo achatado 110 varia por em torno de‘0,7
(17,5% da largura de passe indicada pela linha 122) ao longo do comprimen-
to do passe 118. Assim, a diferenga de 30 microns entre o perfil usado para
a geragao da linha 122 e o perfil usado para a geragao da linha 130 aumenta
significativamente a variagao de largura de passe ao longo do passe 118.
Este aumento significativo na variagéo de largura de passe aumenta subs-
tancialmente o potencial para a deformagdo de uma midia de impressao,
conforme a midia de impressao for passada através do passe 118. |

A linha 132 do grafico 120 descreve a pressdo no passe 118 ge-
rada pela pressao do rolo de transfixagdo 110 com o perfil achatado contra o
tambor de imagem 102. A linha 132 mostra uma pressao de pico em torno
de 8,6 com uma grande variancia de mais de 2,4 (em torno de 34% da pres-
s30 indicada com a linha 124) através do comprimento inteiro do passe 118.
Assim, a diferenga de 30 microns entre o perfil usado para a geragéo da li-
nha 124 e o perfil usado para a geragéo da linha 132 aumenta significativa-
mente a variagao de presso ao longo do passe 118. Assim sendo, a trans-
feréncia de tinta do tambor de imagem 102 para a midia de impresséo via-
jando ao longo do percurso de processo 116 seria afetada de forma adversa

pelas variagdes de presso ao longo do comprimento do passe 118 formado
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com o perfil achatado.

A linha 134 do grafico 120 descreve a energia de deformagao
gerada na interface de camada entre as camadas adjacentes do rolo de
transfixagao 110 com o perfil achatado. A linha 134 mostra uma grande vari-
ancia de em torno de 4 (90% da deformagao indicada com a linha 126) atra-
vés da largura inteira do passe 118 com uma deformagao de pico de em tor-
ro de 7 (175% da deformagao indicada com a linha 126). Assim sendo, a
diferenca de 30 microns entre o perfil usado para a geracgao da linha 126 eo
perfil usado para a geragao da linha 134 aumenta significativamente a de-
formacdo maxima e a variagdo de deformagao no rolo de transfixagdo 110.
Assim, o potencial para encurtamento da vida do rolo de transfixagcao 110
pelo tensionamento em excesso das ligagoes de material entre camadas
adjacentes do rolo de transfixagao 110 & significativamente aumentado. '

A variancia na pressdo através do comprimento do passe 118
pode ser diminuida pela mudanga das caracteristicas de superficie do rolo
de transfixagao 110. O grafico 140 da figura 3, por exemplo, descreve o0s
efeitos de uma mudanga de 30 microns no perfil sobre a presséo obtida em
um passe. Os pontos de dados 142, 144 e 146 foram obtidos usando-se um
elastémero com uma dureza de durémetro 60D formado com uma espessura
de camada de em torno de 1,5 mm, em torno de 3,1 mm e em torno de 4,6
mm, respectivamente. Uma mudanga de 30 microns no perfil péra o rolo de
tra‘nSfixagéo 110 que incorpora as espessuras de camada de em torno de
1,5 mm, em torno de 3,1 mm e em torno de 4,6 mm resultou em mudangas
de pressao de em torno de 32,5%, em torno de 11,4% e em torno de 15,5%,
respectivamente. Assim, uma espessura de camada aumentada do rolo de
transfixagdo 110 reduz varidncias de pressao. Mais ainda, uma espessura
de camada aumentada reduz a energia de deformagéo gerada entre cama-
das adjacentes. |

Os pontos de dados 148 e 150 foram obtidos usando-se um e-
lastdbmero com uma dureza de durémetro 70D formado com uma camada dé
em torno de 1,5 mm e de em torno de 3,1 mm, respectivamente. Uma mu:-

danga de 30 microns no perfil para o rolo de transfixagao 110 que incorpora
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as espessuras de camada de em torno de 1,5 mm e de em torno de 3,1 mm
resultou em mudancas de pressao de em torno de 38,9% e 18,6%, respecti-
vamente. Para a espessura correspondente com um material mais macio
(pontos de dados 142 e 144), a mudanca foi de em torno de 32,5% e de em
torno de 11,4%, respectivamente. Assim, uma maciez de material aumenta-
da no material de camada do rolo de transfixagao 110 reduz as variancias de
pressdo. Conforme a maciez do material € reduzida, contudo, a energia de
deformagéo gerada entre camadas adjacentes aumenta. '
Assim sendo, a otimizacdo da dureza de material para reducao
de variacdes de pressdo aumenta o potencial para uma falha de elastémero.
Uma uniformidade de pressdo aumentada e uma vida de rolo mais Ionga;
contudo, podem ser obtidas pela incorporagao de camadas mais espessas
de material de um rolo de transfixacdo 110. Conforme a espessura de ca-
mada & aumentada, contudo, a obtengdo das pressoes altas necessarias
para a formagdo de imagem a alta velocidade se torna mais dificil. Por e-
xemplo, componentes maiores podem ser necessarios. Assim, o potenciél
para a otimizagédo de caracteristicas de passe e tempo de vida de rolo de
transfixagdo usando apenas uma modificagdo de camada e uma modificagdo
de dureza de material & limitado. As caracteristicas de perfil de passe ha
impressora 100, contudo, podem ser modificadas, sem se requerer uma mo-
dificagdo da espessura de camada ou da dureza de material do rolo de
transfixagéo 110. -
Especificamente, o suporte de rolo de transfixagao 112 é confi-
gurado para permitir que o rolo de transfixagao 110 seja seletivamente incli-
nado com respeito ao tambor de imagem 102. A inclinagao do rolo de trans-
fixagdo 110 pode ser realizada de qualquer maneira desejada. Por exemplo,
o suporte de rolo de transfixagdo 112 pode incorporar um sistema de pivd e
de trava, por meio do que o angulo de inclinagao desejado & estabelecido e
o suporte de rolo de transfixagdo travado. Em uma modalidade adicional,
cada extremidade do suporte de rolo de transfixagdo 112 pode ser movel
independentemente ao longo da diregdo de processo, desse modo se permi-

tindo a distancia entre cada uma das porgdes de extremidade do rolo de
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transfixagdo 110 e o eixo geométrico de rotagdo do tambor de imagem 102
seja mudada.

Em um caso de exemplo, uma forga de 11,12 kN (2500 libras) foi
estabelecida entre um tambor de imagem e um rolo de transfixagdo com um
perfil plano ao longo do comprimento do rolo de transfixagdo. O rolo de
transfixagdo ent&o foi pivotado enquanto se mantém uma forca de 11,12 kN
(2500 libras) no sistema. Os resultados sao descritos na figura 4, em que a
linha 162 identifica o desvio entre as extremidades opostas do rolo de trans-
fixagao ao longo da diregdo de processo e a linha 164 identifica a largura de
passe nas extremidades do rolo de transfixagao.

A figura 4 revela que, quando o eixo geométrico de rotagao do
rolo de transfixagao esta alinhado paralelo ao eixo geométrico de rotagao do
tambor de imagem (0 grau de inclinagao), a largura de passe nas extremida-
des do rolo de transfixagdo é de em torno de 4,77 mm. A largura de passe
na metade do rolo de transfixagao foi determinada como sendo de 3,0 mm:
Conforme o rolo de transfixagao foi pivotado, a largura de passe nas bordas
externas do rolo de transfixagao diminuiu. Neste exemplo, o eixo geométrico
de pivo esta localizado na metade do rolo de transfixagdo. Assim, ambas -as
porcdes de extremidade do rolo de transfixagdo se movem para longe do
eixo geométrico de rotagéo do tambor de imagem a mesma taxa.

Assim sendo, a 0,5 grau de inclinagéo, ou 1,5 mm de desvio pa-
ra ambas as porgoes de extremidade do rolo de transfixagao, a largura de
passe das bordas do rolo de transfixagao diminuiu para apenas mais de 4,4
mm. Portanto, uma vez que a largura de passe nas porgées externas do rolo
de transfixacao diminuiu, como o fez o comprimento de passe em geral, a
largura do passe no centro do rolo de transfixagdo necessariamente aumen-
tou acima de 3 mm.

Os resultados do exemplo precedente mostram que uma inclina-
¢ao de um rolo de transfixagdo com respeito a um rolo de imagem pode ser
usada para a modificagéo do perfil de pressao € da largura de passe em um
passe. As extensdes das mudangas que podem ser efetuadas dependem da

espessura de elastomero e da dureza para um rolo de transfixagao em parti-
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cular.
A figura 5 descreve um procedimento 170 para inclinagao de um

rolo de transfixagao para a modificagao das caracteristicas de perfil de pas-
se. Inicialmente, um perfil de coroa para um rolo de transfixagao & determi-
nado, de modo que o rolo de transfixagado e o tambor de imagem formem-um
passe com um perfil de passe desejado, quando o eixo geométrico de rota-
¢ao do rolo de transfixagao estiver paralelo ao eixo geométrico de rotagao do
tambor de imagem (bloco 172). Um perfil de passe como esse pode exibir
uma largura de passe, uma pressao e uma energia de deformagao similares
a linha de largura de passe 122, & linha de pressao 124 e a linha de energia
de deformagao 126.

O rolo de transfixagdo entdo é formado usando-se especifica-
coes de fabricagdo dirigidas a fabricagdo de um perfil de coroa que e mais
plano do que o perfil de coroa determinado (bloco 174). A diferenca entre as
especificagdes de fabricagao e o perfil de coroa determinado no bloco 172 &
selecionada para se garantir que o perfil de coroa do produto acabado eStéj‘a
no perfil de coroa de projeto ou mais plano do que o perfil de coroa de proje-
to pela consideragdo de limitagbes de acuracia no processo de fabricagao.
Isto assegura que uma pressédo uniforme possa ser gerada em um passe,
conforme descrito abaixo.

| O rolo de transfixagao formado entao € instalado em um disposi-
tivo de impressora em uma localizagdo adjacente a um tambor de imagem
(bloco 176). Em uma modalidade, o rolo de transfixagéo pode ser inicialmen-
te instalado de modo que o eixo geométrico de rotagéo do rolo de transfixa-
¢30 nao seja paralelo ao eixo geométrico de rotagdo do tambor de imagem.
Por exemplo, o perfil de passe real de um rolo de transfixagdo pode ser me-
dido de forma acurada e usado para o calculo de uma corre¢ao de inclinagao
estimada. A correcéo de inclinagdo estimada pode ser usada, entao, para se
guiar a instalagao inicial. Em uma outra modalidade, o rolo de transfixacdo é
posicionado com o eixo geométrico de rotagéo do rolo de transfixagéo subé-
tancialmente paralelo ao eixo geométrico de rotagéo do tambor de imagem.”

Uma vez que o rolo de transfixagao esteja posicionado, um pas-
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se é formado (bloco 178) ao se forgar o rolo de transfixagdo e o tambor de
imagem em conjunto na pressao desejada para operagdo da impressora.
Uma ou mais caracteristicas de passe (isto &, largura de passe ou pressao
de passe) entdo sao obtidas (bloco 180). Em uma modalidade, a largura de
passe & determinada para ambas as porgdes de extremidade do rolo e a
porgéo central do rolo. Quaisquer variancias na largura de passe podem ser
reduzidas pela inclinago seletiva do rolo de transfixagao. Alternativamente,
se um perfil de passe genérico estiver disponivel, a largura de passe em
uma unica localizacdo ao longo do rolo de transfixagdo pode ser obtida para
a determinagéo do perfil de passe ao longo do rolo de transfixagao inteiro.
Uma vez que uma corregdo de inclinagdo seja determinada, a
orientagao do rolo de transfixagao com respeito ao tambor de imagem & mo-
dificada (bloco 182). O pivotamento do rolo de transfixagao pode ser efetua-
do com um eixo geométrico de pivd localizado em qualquer posi¢ao ao longo
do eixo geométrico de rotagdo do rolo de transfixagao. Assim sendo, em
uma modalidade, o eixo geométrico de pivo esta localizado em torno do cen-
tro do percurso de processo. Em uma outra modalidade, as porgoes de ex-
tremidade do rolo de transfixagado s&o separadamente posicionaveis, de mo-
do que o eixo geométrico de pivd possa ser selecionado pelo usuario para
estar em qualquer localizagdo ao longo do eixo geométrico de rotagao do
rolo de transfixagéao. ‘
O perfil de passe entao é determinado para a orientagao mOdIfI-
cada (bloco 184) pela obtengdo de uma ou mais caractenstlcas de perfil de
passe. Se a largura de passe na extremidade do rolo for mais larga ou mais
estreita do que a largura de passe na extremidade do passe para o perfil de
passe desejado, o usuario podera continuar a pivotar o rolo de transfixagao
até que o perfil de passe desejado seja realizado. A impressora entao é co-
locada em operagao com o rolo de transfixagdo na posigao inclinada em re-

lagdo ao tambor de imagem (bloco 186).
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REIVINDICAGOES

1. Método de formagao de um passe com um rolo de transfixa-
cao inclinado, que compreende:

posicionar um primeiro eixo geométrico de rotagao de um rolo de
transfixagcdo em um angulo inclinado com respeito a um segundo eixo geo-
métrico de rotacao de um tambor de imagem;

formar um passe com o rolo de transfixagéo inclinado e o tambor
de imagem; e

operar a impressora com o passe formado com o rolo de transfi-
xacgao inclinado.

2. Método, de acordo com a reivindicagdo 1, o posicionamento
do primeiro eixo geométrico de rotagéo ainda compreendendo:

posicionar o primeiro eixo geométrico de rotagdo em uma primei-
ra orientagdo com respeito ao segundo eixo geometrico de rotagao;

identificar uma caracteristica de passe na primeira orientagao; e

mudar a orientagdo do primeiro eixo geometrico de rotagao a
partir da primeira orientagdo para uma segunda orientagdo com respeito ao
segundo eixo geométrico de rotagao, com base na caracteristica de passe
identificada.

3. Método, de acordo com a reivindicagdo 2, o posicionamento
do primeiro eixo geométrico de rotagao ainda compreendendo:

identificar uma caracteristica de passe na segunda orientagao.

4. Método, de acordo com a reivindicagao 2, a mudanga da ori-
entagéo ainda compreendendo:

movimentar uma primeira por¢do de extremidade do rolo de
transfixagdo de uma primeira localizagao para uma segunda localizagdo, em
que a distancia minima a partir do segundo eixo geométrico de rotagao até a
segunda localizagéo é maior do que a distancia minima a partir do segundo
eixo geométrico de rotagao até a segunda localizagao.

5. Método, de acordo com a reivindicagdo 4, a mudancga da ori-
entacédo ainda compreendendo:

movimentar uma segunda por¢do de extremidade do rolo de
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transfixacdo de uma terceira localizagéo para uma quarta localizagao, em
que a distancia minima do segundo eixo geomeétrico de rotagédo até a quarta
localizacdo é maior do que a distancia minima a partir do segundo eixo ge-
ometnco de rotagéo até a terceira localizagao. '

6. Método, de acordo com a reivindicagdo 2, em que a mclmagao
do primeiro eixo geométrico de rotagao com respeito ao segundo eixo geo-
métrico de rotagdo é maior na segunda orientagao do que na primeira orien-
tacao.

7. Método, de acordo com a reivindicagcéo 6, em que o pfimeiro
eixo geométrico de rotagdo é substancialmente paralelo ao segundo eixo
geométrico de rotagdo na primeira orientagao.

8. Método, de acordo com a reivindicagéo 2, a identificacéo de
uma caracteristica de passe na primeira orientagao ainda compreendendo:

medir uma largura de passe em uma primeira por¢ao de extre-
midade do rolo de transfixagéo;

medir uma largura de passe em uma segunda porgéo de extre-
midade do rolo de transfixagao; e

medir uma largura de passe em uma porgéo central do rolo de
transflxagao

9. Método, de acordo com a reivindicagéo 1, o posmonamento
do primeiro eixo geométrico de rotagéo de um rolo de transfixagdo em um
angulo inclinado ainda compreendendo:

identificar um perfil transversal ao processo do rolo de transfixa-
¢ao;

calcular um angulo de inclinagdo com base no perfil transversal
ao processo identificado; e

posicionar o primeiro eixo geométrico de rotagao no angulo incli-
nado calculado.

10. Método de operagdo de uma impressora, que compreende:’

identificar um perfil transversal ao processo de um rolo de trans-
fixagao; -
’ calcular um angulo de inclinagdo com base no perfil transversal
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ao processo identificado;

posicionar um primeiro eixo geométrico de rotacao do rolo de
transfixagao no angulo de inclinagéo calculado com respeito a um segundo
eixo geométrico de rotagao do tambor de imagem,; € '

operar a impressora com O primeiro eixo geométrico de rotagao
inclinado com respeito ao segundo eixo geometrico de rotacao. .

11. Método, de acordo com a reivindicagdo 10, que ainda com-
preende: |

identificar uma caracteristica de passe no angulo de inclinagao
calculado; e

mudar a orientagdo do primeiro eixo geométrico de rotagcao do
angulo de inclinagao calculado para uma segunda orientagdo com respeito
ao segundo eixo geométrico de rotagao, com base na caracteristica identifi-
cada.

12. Método, de acordo com a reivindicagao 10, a identificagéo do
perfil transversal ao processo ainda compreendendo: "

medir uma pluralidade de didmetros do rolo de transfixagao.

13. Método, de acordo com a reivindicagao 12, a medigao de
uma pluralidade de didmetros ainda compreendendo:

medir uma primeira da pluralidade de didmetros do rolo de trans-
fixagdo em uma primeira porgao de extremidade do rolo de transfixagao;

medir uma segunda da pluralidade de didmetros do ‘rolo de
transfixacdo em uma segunda porgéo de extremidade do rolo de transfixa-
cao; e '

medir um terceiro da pluralidade de didmetros do rolo de transfi-
xacdo em uma porgao central do rolo de transfixagao.

14. Método de melhoria de um perfil de passe de uma impresso-
ra, que compreende:

formar um passe com um rolo de transfixagdo e um tambor de

imagem,;

posicionar um primeiro eixo geométrico de rotagao do rolo de

transfixagdo em uma primeira orientagdo com respeito a um segundo eixo
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geométrico de rotagdo do tambor de imagem;

identificar uma caracteristica do passe;

posicionar o primeiro eixo geometrico de rotacao em uma se-
gunda orientagao com respeito ao segundo eixo geométrico de rotagao, com
base na caracteristica identificada, em que a distancia minima a partir do
segundo eixo geométrico de rotagao até uma primeira porgéo de extremida-
de do rolo de transfixagéo na segunda orientagdo € maior do que a distancia
minima a partir do segundo eixo geomeétrico de rotagao até a primeira porgao
de extremidade na primeira orientagao, e o perfil de passe com a primeira
porcao de extremidade na segunda orientagao €& mais uniforme do que o
perfil de passe com a primeira porgao de extremidade na primeira orienta-
¢ao.

15. Método, de acordo com a reivindicagao 14, em que a identifi-
cagao da caracteristica do passe € realizada uma primeira vez com a primei-
ra porcdo de extremidade na primeira orientagao e uma segunda vez com va
primeira porgao de extremidade na segunda orientacao. '

16. Método, de acordo com a reivindicagdo 14, em que a distan-
cia minima a partir do segundo eixo geométrico de rotagao até uma segunda
porcdo de extremidade do rolo de transfixagao na segunda orientagdo &
maior do que a distancia minima a partir do segundo eixo geométrico de ro-
tagéo até a segunda extremidade da por¢ao na primeira orientagao.

17. Método, de acordo com a reivindicagao 14, a identificagao de
uma caracteristica do passe ainda compreendendo: -

medir uma largura do passe na primeira por¢ao de extremidade
do rolo de transfixagao.
| 18. Método, de acordo com a reivindicagao 17, a identificagao de
uma caracteristica do passe ainda compreendendo:

medir uma largura do passe em uma segunda porgéo de extre-
midade do rolo de transfixagao.

19. Método, de acordo com a reivindicagao 18, a identificagao de
uma caracteristica do passe ainda compreendendo: |

medir uma largura do passe em uma porg¢éo central do rolo de



transfixagao.
20. Método, de acordo com a reivindicagao 14, em que o primei-

ro eixo geométrico de rotagao € substancialmente paralelo ao segundo eixo

geomeétrico de rotagao na primeira orientacao.






2/5

0
0¢
0€
17
0§
09
0.
08
06
001

¢ Old

0SS300dd OV TYSHIASNVYL ISSYd 30 OYIISOd

00
b o
4y}
07 DS
N <
) Rk
.......... =F~ 0 x =
gl e / ! o <
R S R =— ] —] 0 w 2
\\\\ ONP Avm_‘-\ /'/ Om_‘ . w ~m
S N ek LD DS — Q@ D Ca
g - e 1Zh. S S
»\\ U SN S, :I'Ill ,_ /lf m . m M
—\Ilvl llllllll \l\l\l\.l.. l-vulh‘.llulllL/Ill.l-. - t“ O N U R
1 \\\\\ .Jv/, [ 08 % m
' \\\ . ) :/l m o
_-\\ NMF /:. m D
06
001l



3/5

€ Ol

OH3INQLSY13 3A YHNSS3dS

00

0'G

00}

Gl

0'0¢

0'6¢

00¢

{'GE

00y

0'Sy

MUDANGCA NA PRESSAO (%)



4/5

DESVIO (mm)

00

G0

0

Gl

0¢

G¢

0¢

G0

¥ "Old

(snesB) 010 3a OYIVYNITONI 3d OTNONY

v0

€0 ¢0 1’0

x:\/w//

1997

vy

Sy

Gy

o'y

9y

a9y

LY

SL'y

8y

LARGURA DE PASSE (mm)



5/5

170

v

DETERMINAR A
COROA OTIMA

172

v

FORMAR A COROA
MAIS PLANA

174

v

INSTALAR O ROLO
DE TRANSFIXACAO

| 176

v

FORMAR O PASSE

| 178

v

DETERMINAR O
PERFIL DE PASSE

_— 180

v

MODIFICAR A
ORIENTAGCAO DO ROLO
DE TRANSFIXACAO

182

v

DETERMINAR O
PERFIL DE PASSE

184

v

OPERAR A IMPRESSORA

| 186

FIG. 5



10

Y 10003 93-0

RESUMO
Patente de Invencdo: "METODO PARA INCLINACAO DE ROLO DE
TRANSFIXAGAO DE IMPRESSORA".

A presente invengao refere-se a um método de formagao de um
passe com um rolo de transfixagao inclinado que inclui o posicionamento de
um primeiro eixo geomeétrico de rotagdo de um rolo de transfixagao em um
angulo inclinado com respeito a um segundo eixo geometrico de rotagdo de
um tambor de imagem, a formagao de um passe com um rolo de transfixa-
¢ao inclinado e o tambor de imagem, e a operacgao da impressora com 0

passe formado com o rolo de transfixagao inclinado.
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