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MEMORIA DESCRIPTIVA

correspondiente a la solicitud de concesién de una

PATENTE DE INVENCION

SOLICITANTE: RANK. XEROX TLIMITED......

RESIDENCIA: . 37/41. Mortimer Street = LondmW.l.

ENUNCIADO: "UN RODILIO. DE. FUSION",
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Esta invencidn se refiere a un rodillo caliente —

perfeccionado y al proceso mediante el cual se fabrica el =

mismo.

lida especificamente, la invencidén se refiere a un

* rodillo mejorado para uso en un dispositivo de fusibn xero-

grifica, o un dispositivo similar. Si bien se considera que
la invencidn tiene una aplicacidn general, e particularmen-
te Util en el terreno de la xerografia y tiene una importan
te aplicacidn en el dispositivo de fusibdn a presibén y calor
utilizado en las imigenes por polvo resinoso fundente pro-
ducidas por electrofotografia o xerografia sobre hojés de
papel y similares a las que se transfieren las imigenes en
polvo después de ser formadas por depdsito del polve sobre
una imagen electrostatica latente, segin expuesto en la men
cionada solicitud pendiente.

Uno. de los métodos de uso comin para revelar la
imagen electrostatica labente se ha descrito en la patente
esbadounidense Walkup n2 2.618.551, y se conoce con la dengo
minacidn de revelado en cascada, siendo su uso general en -
el revelado lineal de copias. En esta técnica, se mezcla el
polvo o “virador" con un material granular que constituye
el "vehiculo" y este "revelador" de dos componentes e verti
do o volcado en cascada sobre la superficie de la placa. La
funcidén del vehiculo es la de mejorar las caracberisticas
de fluidez del virador y la de producir sobre el mismo, por
triboelectrificacidén, la adecuada carga eléctrica para gque
el virador sea atrafdo hacia la imagen. Mis exactameunte, -
la funcidn del material vehiculo es la de proporcionar la
regulacidn mecanica del virador o la de llevar el wvirador

a. una superficie de imagen, ¥y simultineamente, poporcionar
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homogeneidad de polaridad de carga.

En la patente estadounidense Carlson 2.297.691,
se hace observar que puede emplearse una variedad de btipos
& polvos electroscdpicos finamente divididos para el revelg
do de imégenes latentes electrostiticas. Sin embargo, como
la ciencia de la xerografia ha progresado, se ha comproba-
do que es preferible revelar imdgenes por copia lineal con
un polvo o virador constituido por una variedad de resinas
termoplasticas pigmentadas que hayan sido especificamente
desarrolladas a tal fin. Cierto nlmero de tales materiales
reveladores se fabrican y se expenden en el comercio y estal
vspecificamente compuestos para producir imigenes densas de
alta resolucidn y para ofrecer caracteristicas que permiten
un almacenaje y una manipulacidén adecuada. Estos materiales
de revelado estin compuestos de modo que pueden fijarse a
la superficie de un material de transferencia ya sea por -
téenica de fijacibén térmica, ya por téenica de fijacidn al
vapor, conforme a la particular aplicacibn que se les dé,
es decir que las particulas individuales de resina (virador)
ge ablandan y se funden edre si cuando se calientan o plag
tifican por medio de un disolvente, de modo que se hacen -
pegajosas o viscosas y se adhleren ficilmente a la superfi
cic del material de soporte.

El término "viscoso" y las diversas variantes del
mismo utilizadas en esta memoria descriptiva se emplean pa-
ra definir el estado de las particulas pulverulentas de la
imagen formada por el polvo xerografico una vez calentadas
o plastificadas por un disolvente en forma, tal que las par
tfoulas individuales se ablanden y fundan entre si, en cu-

N . . ’ .
yo estado se hacen pegajosas y Se adhieren facilmente a --

|
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otras superficies. Si bien esta condicidn requiere necesa-

¢ riamente una fluidez conjunta de las particulas para efec—

tuar una completa fusidn de las mismas, ha de entenderse -

que la exbensidn de tal fluidez no serd lo bastante grande

para exceder de los limites del dibujo formado por las par

- ticulas.

Una de las importares aplicaciones del procedi--

. miento de xerografia, comprende su uso en las maquinas co-

" piadoras automiticas para oficinas en general, en las que

las imagenes por polvo formadas sobre una placa xerografica
son trasladadas al papel y fijadas después sobre el mismo
por fusidén térmica. Para fundir las imagenes de polvo resi
noso formadas con resinas pulverulentas de las qﬁe actual—~
mente se utilizan por lo comun, es necesario calentar el -
polvo y el papel sobre el cual ha de fundirse hasta una tem
peratura relativamente alta, tal como, aproximadamente los
3259F (16%9C). No es deseable, sin embargo, elevar la tempg
ratura del papel por encima de unos 3759F (1912C)durante -
largos periodos de tiempo, debidd a la tendencia del papel
a decolorarse a tan elevadas temperaturas.

Durante largo tiempo se ha esbtimado que uno de -
los métodos mis répidos y positivos de aplicar calor para
fundir la imagen formada por polvo en el papel es el de po~
ner esta imigen en conbacto directo con una superficie ca-
liente, tal como una placa plana calentada.

Pero, -al entrar la imagen en polvo en esbado Vvig
coso bajo la accidn del calor, parte de la imagen sustenta=-
da por el material de soporte se pegard a la superficie de
la placa caldeada, de manera que al colocarse la siguiente

hoja sobre la placa caldeada, la imagen viscosa parcialmen
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? hoja siguiente, y al mismo tiempo parte de la imagen en es-

" mente en el arte deAimprimir "set off" u "offset", prefirién

329427 V

te levantada de la primera hoja se trasladaréd en parte a la

tado viscoso procedente de dicha hoja siguiente quedard ad-

herida a la placa caldeada. Este proceso se denomina general

dose este Ulbtimo término.

E1 "offset" del virador ‘sobre la superficie de -
contacto calentada ha conducido hasta ahora a rechszar los
fundentes de contacto, en beneficio de otros dispositivos
de fijacidn térmica,fundamentalmente calentadores de bobina
de clementos radiantes, con reflectores. Estos calentadores
por elementos radiantes con reflectores tienen el inconve-
niente de disipar una gran cantidad de calor dentro del re-
cinto de la mAquina en la que se utilizan, la transferencia
de calor por radiacidén a la imagen en polvo es ineficaz y -
ofrecen poca saguridad, debido al elemento radiante expues-
to.

Es ya conocido un dispositivo de fusién, de con-
tacto directo, que funde ripidamente imigenes de virador sip
hacer que las particulas del virador se emborronen mientras
se hallan @ estado viscoso o se peguen al dispositivo. Pue-
de utilizarse, por ejemplo, un rodillo fabricado con arre-
zlo a esta solicitud, en dicho fundidor y, por consiguien—
te, a fines ilustrativos, se describird la invencidn con -
referencia a su uso en un fundidor térmico de este tipo.

No obstante, debe interpretarse que puede emplearse con -

igual facilidad en otros terrenos.

Unmodillo empleado en tal clase de fundidor de-
be poseer una adecuada conductibilidad térmica, para asegu

rar una fusidén apropiada y ser resistente a la adherencia
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. del virador para impedir que la imagen en estado viscoso -
- que se produce sobre el material de soporte se adhiera al

* rodillo y se deposite sobre las sucesivas hojas de material

de soporte que vayan pasandose.

. comprende un nicleo cilindrico de cobre o de una aleacidn -

I oxidable contentiva de cobre, sobre el que se ha fijado me-

» diante un proceso adecuado un revestimiento de una material

. gbhesivo tal como Teflon TFE.

f nuevo que fue acufiado por la Dow Corning Corporation princi
jﬁpalmente en relacidn con sus siliconas para definir una su-
? perficie que presenta caracteristicas tales de "despegue" -
; gque se presenta como sﬁmamente repelente a las sustancias -

! pegajosas o viscosas.

! ﬁoration, para desigiar un producto de resina de tetrafluoro
? ebtileno, es un producto adecuado para ser utilizado sobre un
: rodillo a emplear en tal fundidor. Se ha comprobado que el
' uso de rodillos de cobre para un rodillo caldeado es suma--
| mente deseable, debido a las caracteristicas de conduccidn

! t4rmica de esbe material. No obstante, el Teflon no se adhig

328427 v

La presente invencidn proporciona un rodillo que

ElL término "abhesivo" es un término relativaente

El Teflon TFE, una marca comercial de DuPont Cor-

re al cobre; y, por counsiguiente, antes de desarrollarse el
procedimiento reivindicado en esta solicitud, no podia uniyr
se el Teflon suficientemente a los rodillos de cobre para -
ser ubtilizado en un fudidor calentado, de presidn.

Se supone que la razbn de que la unidén Teflon~co-
bre no resulte apropiada se debe a la formacidn de 6xido -
cprico suelto sobre el rodillo de cobre, a las temperaburag

necesarias para la fusidén del revestimiento por rociado de
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" Teflon-cobre, ha dado como resultado uniones satisfactorias

. menté adhesiva que impide la ulterior oxidacidn gque da como
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esmalte de Teflon. La experimentacidn realizada con la unidn

cuando se ha efectuado un chapado de niquel sobre el rodillg
de cobre antes de procederse al revestimiento de Teflon por
rociado. Parece que este chapado impide la formacidn del 6-
wido clprico suelto. Como alternativa al chapado de niquel

se ha utilizado Ebanol "C", un nombre comercial de un mate-
rial ennegrecedor del cobre, que expende Enthrone, Inc., -

subsidiaria de la American Smelting & Rfining Company, para
tratar los rodillos de cobre antes de la aplicacidn del Te-
flon, lograndose asi una unidén suficiente. Se cree que Eba-

nol "C" produce una fina pelicula de 6xido ciprico fuerte-

resultado la formacidn de dxido cliprico suelto indeseable.

Si bien el tratamiento por Ebanol "C" produce una unidén Te-
flon-cobre satisfactoria, se prefiére la utilizacibén del -

chapado de niquel.

Para una mejor comprensibén del invento, asi como
por lo que se refiere a otros objetos y caracteristicas del
mismo, damos la siguiente descripeidn detallada de esta in-
vencibn, que deberd considerarse en conexidn con los planos
aljuntos, en los cuales:

La figura 1 representa una estructura prefeente
de un rodillo feabricado con arreglo a este invento, utiliza
ble en un dispositivo de fusidn por presibdn y calor;

La figura 2 representa unmdillo construido con-
forme a esta descripcidn.

Ta figura 3 es un aspecto superior en geccidn de
un rodillo construido de acuerdo con esta invencidn, para

ilustrar sus parbtes con mayor claridad.
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Con referencia ahora a la figura 1, diremos que

" se ha representado en ella un dlspositivo de fusidn térmica

i que comprende un cilindro superior 1 convenientemente monta

- do sobre unas placas verticales a modo de bastidor 3 y 4 fi

jadas en relacidn espaciada a una base 5. El cilindro supe-

- rior va interiormente provisto de un elemento de caldeo 8.

Para efectuar la fusidbn de una imagen constituida

. por virador sobre un material de soporte, se pone el mate-

rial de soporte, con la cara que lleva la imagen hacia arri

ba, en contacto a presidn con el rodillo superior 1, cons-—

, truido conforme a la invencidn, haciéndose avanzar el mate-

. rial de soporte entre el rodille superior 1 y un rodillo -

¢ inferior de presidn 2.

Para impedir que el virador se adhiera al rodillo
superior 1, se recubre su superficie periférica con un reves
timiento de material abhesivo, tal como Teflon TFE. Ademis
se aplica una delgada pe%icula de un ligunido abhesivo, tal

como un fluido de silicona a la superficie del rodillo supg

" rior 1.

Con referencia a continuacidn al objeto de la in-
vencidn, diremos que el rodillo térmico 1 comprende un ci-
lindro 10 partialmente cerrédo en sus extremos opuestos por
unos casquetes izquierdo y derecho 1l y 12, respectivamente
que van fijados al cilindro, por ejemplo, por soldadura in-
directa. Dicho rodillo se monba en disposicidn rotativa en
unos cojinetes 13 y 14 situados en las placas de bastidor -
3 y 4, respectivamente.

La rodadura interna del cojinete 13 esta sujeto
al casquebte 11 por unrtornillo de fijacibén 15. DLa arandela

de carga 16, que circunda a la parte ahusada del casquetbe
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 interna del cojinete 14 va fijada a la parte de buje del en

rotacidn con el mismo al ajustar la aleta 19 en el buje del

" da en posicibn en la placa de bastidor & mediante el anillo

' de retencidn 21 fijado en una muesca anular adecuada en la

TSR
k'- it “ '}J
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11 del rodillo del findidor entre el soporte 13 y un anillo
de retencidn 17, fijada en una muesca adecuada dispuesta en
la placa de bastidor 3, impide el recorrido exterior de es~-
te cojinete, al tiempo que permite la expansién del rodillo
calentado 1 cuando se halla en funcionamiento.

En el extremo opuesto del rodillo , la rodadura -

granaje de cadena 18. El engranaje de cadena 18 rodea la pajy

te ahusada del casquete 12, y va conectado para efectuar la

engranaje con una entalladura apropiada prevista en el cas-

quete 12. La rodadura exterior del cojinete 14 queda reteni

placa de bastidor.

Cada uno de los casquetes del rodillo de fusidn
esti provisto de una abertura apropiada para recibir un tu-
bo de cuarzo 7 que soporta un elemento caldeador por resis-
tencia adecuado 8. El elemento de resistencia 8, que se ex~
tiende a través del rodillo 1, estd conectado por medio de
conductores apropiados 22 a una fuente de energla, estando
cubierto el conductor exterior por el casquete 25. Un ter-
mostato 24, parte de un sistema de regulacidén eléctrica pa-
ra controlar la energia suministrada al elemento resisten-
cia 8, va situado debidamente en relacidn Hérmica con una -~
parbte no revestida 25 del rodillo de fusidn 1.

Para impedir la adherencia del virador al rodillo
caldeado en contacto con la imagen de virador no fundide so
bre el material de soporte, un material 9 anti-adherente -

c ubre la superficie externa del cilindro 10 del rodillo 1.
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~ marca de fabrica de DuPont Corporation correspondiente a ung

: blca quimicamente inerte, no porosa y no sbsorbente, rela-

! tivamente dura y generalmenbe conservadora de la forma que

Un material apropiado resulta ser un revestimicnto de Teflon

resina de tetrafluoretileno. El Teflon es una resina sinté-

se le da, de conbtexbtura semejante a la cera, que es ligera-
nente elastica bajo una carga o esfuerzo poco intenso y que
es capaz de fluir en frio bajo cargas mayores y de deslizar
se sobre una superficie, a modo de aubolubricante. EL proce
so para la fabricacidn &l rodillo caldeado 1 comprende la -
confeccidn de un cilindro de cobre 10 de dimensiones adecua
das. Los casquetes derecho e izquierdo 11 y 12 del rodillo
fundidor se funden en molde, se trabajan dindoles las dimen
siones deseadas y a cdntiuuacién se sueldan con plaba al ci
lindro de cobre. Después del acabado & fAbrica, se somete -
al cilindro a un tratamiento destinado a conferir a su su-
berficie un aspecto mate, y mediante chorro de aire se eli-
minan el polvo y las impurezas. A continuacidn, el cilindro
asi formado se cubre en squellas zonas del rodillo que no -
han de ser revestidas, ubtilizando un vinilo desgarrable o
una cera eliminable, Se prepara adecuadamente el c¢ilindro
asi cubierto, por ejemplo, limpidndolo con un limpiador exep
to de fosfabo y a conbinuacidn se chapa, formindose una pla
ca de niquel 27. Imego se limpia, por ejemplo frotindolo
con un disolvente clorado inhibido. Se somete a un previo
calentamiento y se deja enfriar al aire, a la temperatura
ambiente. Se rocia sobre el rodillo, después, una capa de
Teflon TFE, 28, cubriendo completamente el sustrato y se de
ja secar al aire. El rodillo asi preparado se calienta des-

pués a una temperatura conveniente para permitir que la ca




10

15

20

25

30

pa 28 se funda sobre el rodillo y a continuacidn se deja en
friar al aire, a temperatura ambiente. Iuego se rocia el 1o
dillo con una capa de esmalte de Teflon TFE, 9, dejandose
secar al aire. Se calienta el rodillo revestido de esmalte
de Teflon a una temperatura apropiada durante un tiempo su-
ficiente para fundir el revestimiento, y después se deja -

enfriar al aire, a temperatura ambiente. A continuacidn, se

: pulimenta el rodillo cubierto de Teflon hasta lograrse el -

acabado superficial deseado y se limpia con un disolvente -~
clorado inhibido.

Describiremos a continuacibén un método especifico
para fabricar rodillos con arreglo a la invencidn.

Se confecciona un rodillo tubular dé cobre duro-
tenaz, electrolitico, de aproximadaente 2 + pulgadas (63,5
mm) de didmetro. Se fabrican unos casquetes de rodillo de -
fusidn, derecho e izquierdo, fundidos en acero inoxidable,
de dimensiones adecuadas y se sueldan con plata al rodillo
tubular de cobre. Se efectda el acabado &l conjunto soldado
hasta las dimensiones adecusdas, se somete a chorro de are-
na utilizando un abrasivo de Oxido de aluminio de grado 80-
100 para producir un acabado mate Ao 100 g I20 rms, se
somete a una inyeccién de alre exento de polvo y grasa para
eliminar toda particula de polvo y arenilla. Se efectla el
recubrimiento del ¢ilindro, prepardndolo para el chapado,
cubriéndolo en las zonas del rodillo que no han de ser cha-
padas,para lo cual se utiliza un vinilo desgarrable o una -~
cera eliminable. Sc¢ limpia el cilindro asi protegido con =
un agente limpiador adecuado exento de fosfatos y se chapa
con niquel en un espesor de 0,0002 pulgadas * 0,0001 pulga

da (0,00508 * 0,00254 mm.), limpiéndose a continuacibn, por
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. empapado en un disolvente clorado inhibido, tal como xileno
¢ (dimetilbenceno). Se quita despuds el recubrimiento efectua
- do para el chapado y se calienta previamente el rodillo a -

- 690eF ¥ 10eF (36520 ¥-4200¢) mantenidndolo a esta temperatu-

| ra. Para deberminar el tiempo preciso para el ciclo de fu-

| ejemplo frotandolo con un trapo limpio, exento de hilillos,

328427 v

ra durante un minimo de cinco minutos, y de preferencia, vei
te minutos, dejandolo después enfriar al aire, a la tempera
tura ambiente. Se rocia el rodillo a continuacibn con una -
capa de imprimacidn de Teflon TFE DuPont 850-201 & 850-204

(prefiriéndose el 850-~201), de un grueso de aproximadamente
0,000% pulgadas (0,0076 mm) hasta cubrir completamente el —
sustrato, dejéndose luego secar al aire. Se calienta el ro-
dillo cubierto a 700eF ¥ 10eF (371e¢ ¥120C) y se mantiene

durante un tiempo previamente determinado a esta temperatun

sibén se reviste un rodillo de prueba con un esmalte indica-
dor DuPont 852-201, que cambia de color desde un blanco le-
che, secado al aire, hasta un color claro a la Gemperatura
de fusidn. Se coloca el rodillo de muestra en un horno ca-
lentado a 7009F + 10SF (371eC +-42°C), con un némero sufi-
ciente de otros rodillos para simular la masa térmica de la
carga real del horno durante la fusidn. Se anota el tiempo
requerido para que el esmalte indicador camble de color, ¥y
el ciclo de fusién para los rmodillos efectivos serd ese --
tiempo mis diez minutos. Después de la fusidn, se deja en—
friar el rodillo al aire, a temperabura ambiente. A conti-
nuacidén se rocian los rodillos revestidos, con una capa de
esmalte de Teflon TFE 851-224, de DuPont. Pueden ubilizarse
dos o mAs capas iguales de esmalte para revestir los rodi-

1los hasta un grueso de 0,0030 x 0,0005 pulgada (0,076l mm

=
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' gidn utilizado para la primera capd) para fundir el revesti

- flon TFE y de calentamiento para fundir este revestimiento
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+ 0,0120 mm), comprendido el grueso del revestimiento de im
primacidn, dejindose secar al aire el esmalte entre las ca-
pas. A continwcidn se seca al aire el rodillo cubierto de eg
malte de Teflon. Se calienta el rodillo revestido de esmalte
Teflon a 75010 3390C it ~129C), ¥ se mantiene durante cier-

to periodo de tiempo (diez minutos mis que el tiempo de fu-

miento de Teflon, y después se deja enfriar al aire, a la -

temperatura ambiente. Las fases de rociado del esmalte Te-——

se repiten hasta lograrse el espesor de capa requerido -—-
(0,00%0 z 0,0005 pulgada = 0,076l R 0,0126 mm.). Iuego se
pule el rodillo cubierto de Teflon hasta dar ﬁnﬁcabado de su
perficie de 20 rms o superior y a continuacidén se limpia la
superficie del rodillo con un trapo no abrasivo, exento de
pelillos, empapado en un dislvente clorado inhibido tal co-
mo xileno (dimetilbenceno).

Debido al nuevo procedimienfo objeto de la inven-
cién de los solicitantes, se ha oncebido un medio adecuado
para comprobar la unidn del Teflon TFE con el sustrato.

Se utiliza el siguiente procedimiento de comprobgz
cibén para evaluar el grado de unidn y la calidad del reves-
timiento fundido.

Una pequeila zona de la guperficie del revestimien
to de Teflon TFE sobre un rodillo de muestra se somete a -
ataque gquimico sumegiendo el rodillo en naftaleno sbédico -
por un espacio minimo de dos minutos. Se enjuaga después -
el rodillo con agua, ¥y se elimina la grasa de 1la superficie
tratada, con un diselvente clorado iphibido. Utilizando un

instrumento agudo, se dibuja una reja de cuadros (9 cuadra
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- Rochester, Nueva York, sobre la superficie abacada y dibuja

dos como minimo) en la superficie del Teflon sometido a ata
que quimico. 8e aplica una delgada pelicula de adhesivo -

Eastman EK 910, fabricado por la Eastman Kodak Company, —-

da, aplicindose una gota de adhesivo pormlgada cuadrada -

(6,45 cm2) de superficie, Habri de cuidarse de no exbender

con pincel o por rodamiento el adhesivo sobre la superficie
de unidn, ya que incluso um ligera presidn sobre la pelicu

la adhesiva antes de que ajusten las superficies de unidn -
puede iniciar una polimerizacidn prematura y producir, por

ende, uniones débiles. Se coloca a continuacidn una baoda -
de pelicula de triacetato, o su equivalente, desengrasada y
exenta de humedad, sobre el adhesivo, se presiona firmemen-
te y se deja secar durante un minimo de un minuto. Se deja

de presionar y se deja fraguar el adhesivo durante un mini-
mo de dos minutos. Se quita entonces la banda de acetato del
revestimiento de Teflon. Si se ve que el revestimiento de =
Teflon se arranca del rodillo, es gque la resisbencia de la

tnibén es inadecuada y debe rechazarse; si el hecho de arran
car la banda de acebabto hace separar la superficie tratada

del revestimiento de Teflon, el rodillo seri aceptable. Si,
por el conbtrario, la prueba no da como resultado el arran-

camiento de la superficie tratada del revestimiento de Te-

flon, ha de volverse a iniclar la prueba.

Quede entendido que los expertos en el ramo pue-
den inbtroducir cambios diversos en los debtalles, materiales
fases y sus disposiciones, aqul descritos y representados
para explicar la naturaleza de la invencidn, dentro de los
principios fundamentales y del alcance de la misma expresa-

dos en las reivindicaciones anexas.
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En resmen, la Patente de Invencidén que se solici-
ta, recaerid sobre las siguientes:

. REIVINDICACIONES -

1. Un rodillo de fusidn para uso en un dispositivo
destinado a la fusién de un material de resina termoplésti
ca sobre un material de soporte en el que este material de
soporte se hace pasar entre el rodillo fundidor y un rodi-
1lo de presidn, quedando el material resinoso en contacto
con la superficie del rodillo fundidor, comprendiendo este
41timo rodillo un tubo rigido de cobre ¥ una cobertura ex-—
terior de una resina fluorohidrocarbbénica fijada a dicho -
tubo para impedir la adhesién de la resina termopléstica.

2, Un rodillo de fusién segin la reivindicacién 1,
que comprende una capa de chapado de niquel depositada en-
tre dicho tubo y la citada cublexrta externa.

3. Un rodillo de fusién segin la reivindicacién 1,
que comprende una capa de Sxido cliprico fuertemente adhe--
sivo entre dicho tubo y dicha cublerta externa.

4, Un rodillo de fusidén segin las reivindicaciones
1 a 3, en el que dicha cublerta externa tlene un espesor -
de 0,0025 pulgada a 0,0035 pulgada (0,0634 a 0,0888 mm.) -
aproximadamente.

5, Un rodillo de fusién segln las reivindicaciones
1 a 4, provisto de dispositivos de cierre en acero linoxida
ble fijados a los extremos de dicho tubo ¥y comprensivos de
unas sberturas axlalmente alineadas, un elemento de caldeo
por lémpara de cuarzo concéntricemente alineado en dichas
aberturas y sustentado en forma independiente, y medios pa
ra excitar dicho elemento de caldeo.

6. Un rodillo de fusidn de acuerdo con cualquiera
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de las relvindicaciones precedentes, caracterizado porque
la resina fluorhidrocarbdnica es una resina tetrafluoreti-
lénica.

7+ Se reivindica por filtimo como objeto sobre el -
que ha de recaer la Patente de Invencidn que se solicita :
"UN RODILLO DE FUSION",

Todo conforme queda descrito y relvindicado en la
presente lMemorla descriptiva que consta de dieciseis pigi-
nas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 27 de Junio 1.966
BERNARDO UNGRIA
PoDo
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