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El proceso de copiar caracteres por la técnica

- de formar uwna imigen electroatética mobre una superficie

de un material substrato,es wn procedimiento perfecta-
mente desarrollado. Normalmente, se realiza de dos mane
ras, Con cualquiera de estos métodos, wa superiicie fo
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toconductora, se carga eléctricamente y despuds se expone &
una configuracién de luz y sombra de la imdgen. La carga des-
trotdtica que se ha depositado sobre la superficie fotocondugt
tora se quita de agquellos lugares expuestos a la luz, dejando
una imdgen electrostdtica latente que se puede revelar. E1 re
velado se realiza exponiendo la imdégen electrostdtica a la ‘
accién de un polvo de color, denominado normalmente como"virsg
dor" en esta memorie descriptiva, que tiene la propledad de
ser atrafdo hacia las dreas de imdgen electrostétioa. Segin
el primer método, el virador se fija entonces (permanentemen-
te adherido) & la superficie fotoconductora. Segin el otro
método, la imdgen de virador formads sobre la capa fofocondug
tora se traslada primero z otro substrato, v.g., una hoja de
papel normal, y deapubds se fija en el otro substrato.

El virador es normalmente una mezcla de resina termo-
pléstica, negro de humo u otro pigmento y una pequefia canti-
dad de tinte., La composicibén exacta depende del fin especifi-
co para €l que se haya de utilizar, '

La fijacién o adherencia del virador se realiza nor-
malmente por fusién térmica de su componente de resina termo-~
plédstica, Esta operacibén se suele llevar a cabo exponiendo
la imégen al calor durante un tiempo suficiente para fundir
algo lasg particulas del virador, con el fin de que se adhie-
ren unas a otras y al pago o substrato., Algunas técnicas de
fijacién han empleado también lapresién desarrollada por dos
rodillos de superficies duras para fijar las particulas. Otro
procedimiento Ppropuesto consiste en hacer pasar el substrato
entre rodillos de superficies duras en combinacibén con la
aplicacién de calor.

La fusién térmica, a pesar de producir resultados
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eficaces en muctos casos, es indeseable en el sentido de que
exige la disponibilidad de una fuente de calor, gque normal-
mente exige un suministro de energia eléctrica en grandes
cantidades y presenta larosibilidad de que se recaliente el
substrato as{ como el virador, con el consigulente peligro de
1ncondio. La fusién por presidén, segin la tecnolos{a anteriox
a éste invento, a consistido en hacer pasar el substrato con
el virador entre dos rodillos de superficies duras, fabrica-
dos de metal, siendo uno de los rodillos méviles y estando
unido mediante resortes para inducir una presién controlada.
(Véase la patente U,S.A. Nimero 3,269,626)., La experiencia
ha demostrado que éste tipo de fusién por presibén no suele
funcionar perfectamente, quizds debido al contacto deficien-~
te a causa de la degsuniformidad de espesor del substrato, la
variacién del depésito de virador, u otras circunstancias,

a pesar de que se emplean cargas extremadamente slevadas en
un intento de obtener una imagen adecuadamente adherida en
todes sus partes, Esto ocurre en particular si se utilizan
hojas anchas en lugar de cintas, Bajo cargas muy elevadas,se
puede alterar materialmente el cardcter del propio substrato
de papel, porque para inducir una oresién suficiente en los
puntos bajos o zonas bajas del panel, con el f£fin de fijar

el virador, es necesario inducir presiones excesivas en los
puntos elevados. Esto, a su vez, puede alterar materialmente
el substrato y producir caracteristicas superficiales indeseag
bles en las zonas sin imprimir, v.g., hacer que ciertas freas
queden brillantes en lugar de que queden de un tono mate y,
en cualquier ckso, no ée produce una fusién perfecta en algu~

nas partes de la hoja aunque sean suficientemente uniformes,

por lo que el procedimiento no resulta prdctico en muchas
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Quizés sea tebébricamente posible, si se pudiera des-

preciar el afecto deatructivo ejercido sobre la hoja, el em—

pujar los rodillos entre si con fuerza suficiente para obtener
una fijeeién general y regularmente uniforme del virador sobri
una hoja de tamafio normal, por ejemplo de 21,5 cmts por 27,9 %
cmts, No obstante, la dificultad es que la carga necesaria en.
dichas circunstancias puede muy bien esceder de los limites

normales en tal magnitud, que los elementos mecénicos del sis-

L

tema (como sén los propios rodillos y sus cojinetes de cargsa)
podrian fallar directamente bajo la carga aplicada, o deterio
rarse tan rédpidemente, debido a la fatiga, que no se pudiera
fabricar un aparato préctico par a esta finalidad dentro de
los 1limites précticos de una economfa normal., Por lo tanto,
el principio objeto de éste invento es proporcionar un método
perfeccionado para fundir por presién viradores en un substra
o, sin eﬁpleo de calor. Otro objeto es proporcionar un méto~
do con el que se consigue uné presién prdcticamente uniforme
en las dreas con virador sin afectar perjudicialmente partes
del substrato, Otro objeto del invento es proporcionar un dia
positivo de elementos de presién de banda estrecha y contacto
progresivo para fijar por presién un virador o un subsirato,
cuyos elementos de presién tienen propiedades con las que pue
den producir una accidén de fijacién mmiforme eficaz sobre

una hoja de substrato de tamafio normal bajo fuerzas de cargas
razonables, permitiendo de éste modo el disefio de una méquins
prédotica sin imtroducir dificultades dedisefio indebidas, Otrog

objetos del invento resultarén evidenies en el transourso de
la descripcidn que sigue.
Para comprender plenaments la naturaleza y objetos

del invento, se expone a continuacién una descripcién detalle:
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da del mismo, tomando como referencia el dibujo adjunto, em
el que: _ .

La figura 1 es una representacién en perspective dell
aparato para llevar a cabo el método de fijacién por presibm
de éste invento, que comprends, en combinacién, em forma de
esquema de conjuntos, el aparato para realizar las operacio—
nes acostumbradas precedentes de cargar, exponer, revelar,

y en algunos oasos transferir,

La figura 2, es una vista de costado, a mayor escala,
de la parte de fijacién de presién del aparato ilustrado en
la figura 1, con los medios de carga y transmisién omitidos;

La figura 3, es una vista esquemética de costado, =z
mayor escala, que ilustra unos cilindros en acoplamiento re- |
lajado y en acdplamiento de presifén, e ilustra el significadd
de ciertos simbolos empleados en la deseripeién. '

Refiriéndonos a la figura 1, el proceso de fornmg
la imdgen con el polvo se lleva a cabo de una forma normal qu
ge caracteriza porque un elemento u hoja portadora de una ca-
pa fotoconductora, se alimenta automdticamente por un carga-
dor 3, para recibir una carga estdtica sobre su superficie, y
se alimenta después automdticamente a una seccoién de exposi-
cién 4 donde se exponen a una configuracién de luz y sombra
correspondiente a la imdgen deseada, y después se alimenta
automdticamente al aparato revelador 5 donde se revela la
imagen latente con un polvo virador, segin procedimientos co
nocidos, y finalmente se alimenta directamente (por ejemplo
por el trayecto) de la seccién de fijacién 10.

Como cariante, una imagen electrostética latente,

formada de un modo similar sobre la cara fotoconductora de

un elemento u hoja se puede revelar con virador, y la imagén
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de virador asi formada trasladarse desde dicho elemento u ho-

ja a otra hoja o substrato, segun se alimentan ambos autométi

camente (por ejemplo por el recorrido 7) a través dé una seg('

c¢ién de transferencia 8, En cualquier caso, el producto resul
tante es una hoja o substrato flexible 11 con una imégen man-
tenida suelta 13 definida por el polvo de virador de su super
ficie, que se alimenta automdticamente a una seccién de fija-
cién 10, -

Seguin el invento, el substrato portador de la imégen
de virador se hace pasar entonces & través de dicha seccién
de fijacién 10, que comorende elementos de presién, que se po
nen progresivamente en contacto entre si a lo largo de una
linea o drea de banda estrecha, y sale con la imdgen consoli-
dada y firmemente adherida al substrato, segin indica la refe
rencia 13/ Normalmente estos elementos de presién consisten
en un rodillo y wn elemento opuesto en contacto de presién de
rodadura con el mismo, En el dispositivo mé&s conveniente,este
elemento opuesto es también un rodillo. '

En la forma de preferencia ilustrada en el dibujo se
emplean dos rodillos 15 y 17 que forman una linea de contacto
por donde pasa la hoja protadora del eliminador 11, Segin la
préctica anterior a éste invento, éstos rodillos serian rodi-
1llos duros metalicos, pero segin el presente invento, se ha
descubierto que por lo mencs uno de estos rodillos o elemen-
tog deberd ser de un material mds blando y mds eléstico., Des-
de el punto de vista de fijacién bdsico, ambos elementos o
rodillos podrian ser igualmente elédsticos o deformables. No
obstante, desde un punto de vista de funcionamiento préctico
y eficaz, se ha descubierto que suele ser mds fdcil disponer

de una superficie rechazadora del virsdor empleando un elemen

t
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to duro, relativamente rigido, Por consiguiente, el rodillo
superior 15 en contacto con la imégen de virador es preferi- :'
blemente un rodillo metdlico de superficie dura, y 61 rodillol
inferior 17 es de un material més blando y mds flexible, !
El rodillo més flexible o eld tico puede ger de cual-|
quier material que tenga una cierte cantidad de resiliencia
asociada con su superficie, Asf{ , por ejemplo, se puede fabri
car de caucho duro, puede ser de tela rellena o papel relle-
no, y ainque se podria faebricar de materiales tales como ma-
zorca 0 amianto, o bién empeando cualquiera de los diversos
materiales resinosos gintéticos resilientes de dureza y de—~
formabilidad avropiadas, por ejemplo nylém y resina scetdli-
ca (que se vende con la marca registrada DELRIN). En la indus
tria de la fabricacidén del papel se conocen un cierto ndmero -
de estos tipos de rodillos resilientes, para diversas finalie :
dades no relacionadas con el probtema objeto de éste invento,| -
Ia forma de rodillo eldstico actualmente preferible es aque-~
1lla que se compone de hojas apretadas de fibra textiles de al f
godén y fibras de lana, en cantidades aproximadamente iguales
El rodillo mds eléstico tiene generalmente un eje metdlico
central (v.g., de acero)cubierto por una capa de material
méds elastico, cuya capa suele ser eficaz para los fines del
invento cuando su espesor es de 6,35 mm o més. Por consiguiex

te, cuando en la descripcién se habla de rodillos de material

prendidos etos rodillos compuestosg,
A medida que el substrato con virador 11, 13 pasa eﬁtfé
los rodillos 15 y 17, la superficie de rodillo eldstico 17
aparentemente se deforma ligeramente, segin se observaréd en
la representacién exagerada indicada por el ndmero 19 en la
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figura 2, por lo que la presién se destribuye en una parte
més amplia del substrato. Ademds, la caracteristica de mayor
elasticidad del rodillo 17 parece que posibilita el que el ro
dillo se ajusté a las variaciones del espesor de substrato
de papel o del depdsito delvirador, y distribuya, porlo tanto,
la presién con mayor uniformidad. Si esto ocurre de éste modo, -
probablemente ello quiere decir que se puede efeotuar la
induccién de una presién prédcticamente uniforme en zonas que
contienen la imfégen de virador que se ha de fusionar. Es posi-+.
ble que al pasar entre loswdillos, se desarrolle un cierto
esfuerzo cortante que contribuye a fusionar el virador al pa-
pel, N; obstante, se cree que la induccién de una presién
uniforme en el virador es probablamente el factor principal
que conduce a conseguir una buena fijacién de dicho virador,
Al paser el substrato portador del virador por la 1li-
nea de log rodillos 15 y 17, es conveniente que el lado con .
virador se ponga en contacto con el rodillo relativamente fi- ;
jo 15, Esto dd4 por resultado una mejor fusidn por presién a
la superficie del substrato y se evita la acumulacién de vi-|.
rador asobre la superficie del rodillo mds eldstico. Este dlti+
mo factor tiene una importancia particular cuando la super-
ficie del rodillo més eldstico posese un cierto grado de poro-
gsidad, porque el virador finamente dividido podria acumularse
gradualmente en 1lo0s poros superficieles,El rodillo relativa-
mente rigido es preferiblemente de un material cuya superfi-
cie sea lisa, pero no porosa, y que tenga la propiedad de re-|
8istir la unidén adhesiva de las resinas empleadas en las par-
ticulas de virador. E1 acero cromado es en general muy eficaz
para esta finalidad., Cuando la superficie con virador se en-
cara hacia el rodillo relativamente rigido, segtn se ha des~-
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crito anteriormente, el substrato deberd ser, ldgicamente, de
naturaleza bastante flexible para permitir que la accifén del
rodillo més eléstico produzca el efecto deseado. t

En el dibujo, el rodillo eldstico 17 se ilustra con
un mayor didmetro que el rodillo relativamente rigido.Esto ss
normalmente conveniente pero no necesario. Tanto si los dos
rodillos sén de tamafio igual como si 8én diferentes, deberén
girar de forma que tense 2sencialmente la misma velocldad
superficial. Esto quiere decir que el esfuerzo cortante desa-
rrollado si existiera, se deberé casi solamente a las caracte
risticas superficiales del rodillo més eldstico.

La carga que se ha de inducir en los rodillos o ele-
mentos de presidén 15 y 17 se pueden efectuar pormedios con-
juntos de eargo y transmisién de movimiento de cardcter tradi

cional, indicados esquemdticamente por el mimero 21 de la fi-

gura 1, y varien segin un cierto nvmero de factores tales como

la resiliencia de los elementos y el nivel de respuesta a

la presibén del virador. Las nruebas iniciales llevadas & cabo
oon relacién a este descubrimiento, se efectuaron empleando
un rodillo relleno de 8lgodén, con una dureza en la escala
Shore~D de aproximadamente de 80 y con un coeficiente de eldsd
ticidad en comprensién calculado de aproximadamente 14,061 Kgi
por ctm cuadrado., Se ha averiguado que muchos viradores de tif
Po normal se fusionaron eficazmente al subsirato cuando la
carga era del orden de aproximedamente 3,570 Kés/ metro 8
7,140 Kgs/metro, Un cdlculo de la presién méxima que los ro-
dillos podrian imducir, por término medio, en su mayor 4rea
de contacto, dd aproximadamente de 351 a 703 kgs por ctms cua

drado, Los viradores empleados en estas pruebas eran virado-

s

res secos normales que incorporaban como agentes aglutinantes
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las resinas empleadas hasta el momento presente para esta fi-
nalidad, Estas cifras representan un ejemplo particular de
una situacién bastante normal en la que se pueden emplear el

invento pero se comprenderéd que la carga de los elementos de

presién se puede ajustar para dar la presién deseada, depen- :
diendo de la rigidez del material empleado en los rodillos, i
debiéndose comprender también que la presién vuede variar sen!
siblemente para cumplir con las exigencias de fusién del vira
dor particular. A pesar de que el rodillo resiliente eras un
rodillo cuyo coeficiente de elasticidad calculado era de apro
ximadamente 14,061 Kgs por c¢tm cuadrado, se comprenderi que
se pueden emplear otros materiales resilientes para llevar
a la vrdctica el invento y que tengan un coeficiente muy
superior a 14,061 Kgs por ctm cuadrado, tomando como base los
principios que se exvlicarén mds adelante. Respecto al coefi-
ciente minimo, deberé ser el necesario para que el masterial
no se deforme excesivamente. Normalmente un coeficiente cal-
culado depor 1o menos 7,030 Kgs por ¢im.cuadrado se conside-
ra preferible en el mejor interés de una eficacia general. En
condiciones normales, y trabajando contra un rodillo de acero
el valor méximo efectivo del coeficiente del rodillo més elds
tico seria normalmente de unos 140,610 Kgs por c¢itm. cuadra-
do,

Como base de comparacibén, se obsgervard que el coefi-
clente de elasticidad de los aceros es de cerca de 2,109,210
Kgs, por ctm, cuadrado.

Las afirmaciones inmediatamente anteriores quizés se
comprenderdn con mayor facilidad a la vista de los comenta-
rios gliguientes.

Le interacién mecdnica de dos cilindros paralelos
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empujados uno contra el otro se ha investigado profundamente
Yy se han desarrollado relaciones matemdticas que permiten el

calculo de cantidades tales como: (a) un valor aparente cal-

culado para el coeficiente de elanticidad del m-terial del cis

lindro (donde, por ejemplo, el material es de un tipo que no

tiene un coeficiente cominmente reconocido o registrado) (b) ;-

el esfuerzo de comprensién mdximo o presién efectiva mdxima

en kgrms por centimetro cuadrado ejercido por los cilindros

en Ja linea de unién. Un ejemplo de éstas relaciones se puede

hallar en Formulas for Strees and Straim (Cuarta Ediciém)

de Raymond J. Roark publicada por McCraw-Hill Book Company.
En la pdgina 320 en el texto de Roark, tabla 311,

gseccién 5, se encuentra la expresidn

2
2
D, D 1-Y -V, -

D1+D2 L E1 E2

dondes

b representa la anchura transaxial en milimetros
del 4drea de contacto bajo una carga . (Vease figura 3);

p representa la carga del cilindro en Kg por mm li-
neals '

1 ¥ D2 representan los didmetrosde los cilindros en

D
\/l y'Vz representan la razén en Polsson sn compren—
sién para los materiales de los cilindros;
El y E2 rapresenta el coeficiente de eldsticidad en
comprensién para los materiales de los cilindros, indicados

en XKg por milimetros cuadrado,.

L

Por lo expuesto se observaré que cuando se toma una
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medicién de la cantidad b (por ejemplo cargando los rodillos

con unmterial de transferencia de presién y una hoja de co-

pla entreé los mismos y midiendo la latitud o tolerancias de Ig
pregién) y si uno de los rodillos tiene un factor E de valori
conoeido (por ejemplo acero), el factor E (coeficiente de . |
elasticidad calculado ) para el otro rodillo se puede obtéi}
ner con facilidad, (El valor efectivo de la razén de Poisson’:

A2

préximo a 0,3 en el caso de que este valor no se encuentre
publicado, especialmente porque esta cantidad ejerce muy poco
efecto en el resultado calculado).En el mismo punto, en el
texto indicado anteriormente, se encuentra también la expre-
sién:

donde Max.sc representa el esfuerzo de compresidn méximo o
efecto & presién unitarie méxima en la linea de unién, ex-
presado en Kg por milimetro cuadrado, y los otros simbolos
tienen el mismo significado exsuesto anteriormente. Segin se
obgervard fécilménte, esta férmula-d4 1a presibén méxima cal-
culada de la linea de unién directamente sustituyendo simple- .
mente los valores apropiados de p, Dl’ D2, E1 ¥y E2 y los va-
lores conocidos o supuestos de la razén de Poisson”’s,

El significado de algunos de los simbolos anterioreq

se comprenden quizés con mayor claridad al tomar como referqq
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cia la figura 3, que representa dos cilindros que se pueden
considerar correspondientes a los rodillos 15 y 17 de la fi-
gura 1 y 2, En la posicifén de 1li{nea sb6lida, los cilindros
no se encuentran sometidos a carga, y el eje dél cilindro !
15 ge encuentra en A, En la posicién de linea de puntos, los
cilindros se encuentran bajo una carga inducida p que hace
que los ejes geométricos se aproximen entre si, segin repre-
senta el desplazamiento del eje geométrico del cilindro 15
hacia B, La distancia AB o Y se puede medir y se denomina
como la deformacién. Los cilindros sometidos a carga muestran
una banda estrecha de contacto, bajo la carga, Com una anchu-
ra b que se puede medir segun se ha descrito anteriormente.Se
pueden efectuar cdleulos similares si uno u otro elemento
paga a ger un plano, dejando que ol valor del didmetro de di-
¢cho elemento se aproxime al infinito en las expresiones ante-
riores, en cuyo ¢aso Dl D2 ge aproxima a D,

D, 4+ D

1" "2 ; |
Las pruebas llevadas & cabo con éste invento han

indicado que s necesaria uns cierta;presién néxima caloula=~
da en la linea de unién de los rodiiiOS para tener la seguri-
dad de conseguir una fusidén apropiada de un virador dado, ¥y
que esta ge enocuentra relacionada nrincipalmente con el careg
ter del material de virador, Seguin se ha indicado anterior=
mente, con viradores de tipo normal actualmente en usgo, es
necesaria una presién mdxima calculada de por lo menos 351
Kgs por centimetro cuadrado para asegurar la fijacién. ILa
fijacién en cuestién compronde essncialmente glterar el esta-

do de laresina del virador suficientemente para hacer que flu

ya y se adhiera asi misma y al substrato, Se puede suponer L

que esto se debe principalmente a un sumento de la temperatur
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inducida por la presién dentro del material del virador, aun-

que la accién mecdnica puede jugar también un papel de menor

importancia en la accién f£ijadora. Cabe esperar que, con los
experimentos, se puedan desarrollar viradores que exijan E

una menor presién.También es concebitle que, al combinar vi-

~radores para obtener otras propiedades beneficiosas, se tu- i

viera que aumentar la presién minima, En cualquier caso exis-
$ir4 un valor efectivo minimo fécilmente determinable de la

vresién para el virador particular en consideracién, y dicho
valor se mencionard en adelante como la presifn minimas para el
virador,

Teniendo presente el requisito anterior,parece ger que
los pardmetros necesarios para éonsaguir una fijacién wifor-
me adecuada habran de ser vprdcticamente segin se describen
m4s adelante, de acuerdo con las pruebas realizadas.

TLos materiales para los elementos de presién o rodi-
llos se eiigen (o cuando como en el ejemplo de preferencisa,
wn rodillo tiene una elasticidad notablemente mayor gue el
otro, el material para el elemento eldstico o rodillo se eli-
ge) con valores (o valor) del cbeficiente de elasticidad de
forma que, cuando se induzca une carga p que genera una pre-
sién méxima calculada en la linea de unién (Max.ac) igual o
ligeramente mayor que la vresidén mdxima para el virador en
congignacién, se genere una deformacién medida (y) que se
encuentre todaviadentro del 1imite eldstico del material y
cuyo valor sea un miltiplo sustancial del vromedio de varia-
cién en las propiedades de la pieza. Por esta variacién se
entiende la variacifn en cualquier cosa que ofrezca resisten-

cia a la compresién, por ejemplo espesor o densidad., Con fineg

précticos, se suele inducir una presién normal al hacer dichas
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mediciones de espésor, de forma que el cfecto generai se
pueda considerar normalmente como unavariacién de espesor,
aunque un factor de densidad o compresibilidad puede también
contribuir algo. Las hojas de papel normales, por poner un
ejemplo conveniente, muestran variaciones del orden de 0,0101:
mm entre léctura de espesor méxima y minima, A pesar de que
el espesor ael depdsito de virador, en ciertas circunstancias
puede contribuir a esta variacién y pudiera ser entonces que
se hubiera de tomar enrconsideracién, con los viradores més
corrientes y sus caracteri{sticas de posicién normales, este
componente de variacién se puede déspreciar précticamente al
calcular la variscién de espesor., No ohstante, se contempla
que las situacion-s que comprende subgtratos muy uniformes

y viradores con variaciones en el tamafio de varticula respon-
dan iguelmente a los métodos y al aparato propuesto en la
presente memoria, ﬁor 1o que cuando se mencione en adelante
una variacién en el espesor de una hoja, se entienda esta
forma igualmente como formas de variacién de la hoja proce-
dentes principalmente de carenéig de uniformidad del substra-
t0.

Por razones de conveniencia, las variaciones de ésta
clase, que gparecen como resultado de pruebas de medicién de
espesor, seé pusden denominar como "“variaciones de espesor”.

El término ™miltiplo substencial”, empleado en el
pérrafo anterior, significa al menos variés veces y, de hecho
se ha hallado que, cuando la presién méxima calculada en la
1inea de unién de los rodillos se encuentra a la presibn mé-
xima del virador o ligeramente mayor se debiera aplicar un

miltiplo de aproximadamente 5, como minimo, al promedio de

variacién para determinar la deformacién apropiada, con el ft+
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de conseguir una fusién normalmente uniforme sobre la super-
ficie del substrato, Un valor generalmente preferible seria
un miltiplo de 10.

No obstante, éste miltiplo no tiene un valor o esca- :
la de valores firmemente fijos, sino que devende probablemen-z
te an cierro grado de la cantidad.que se permite que la pre-
gién médxima en la linea de unién eﬁpleada exceda de la nece-—
saria para el virador en cvestidn,

Por lo ftanto, un virador cd&a presién maximg gea ds
351,5 Kgs. por centimetro cuadrado, y teniendo en considera-
cién una hoja de papel normal con un promedio de variacién
de espesor de aproximadamente 0,010l mm, el material del ro-
dillo 17 se eligiria en lo que se refiere a su coeficiente
de elésticidad (E) de forma que, cuando se sométiera a una
carge de valor p que diera la presién méxima calculada de
351,5 kgs, por centimetro cuadrado necesaria, o poco més,
la deformacién medida y deverd ser de por lo menos de 5 por
0,0101L o, 0,050 mm. Segin se ha indicado anteriormente, esto
pudiera ser en cierto modo marginél y el fector E se eligiris
probablemente de forma que se pudiera consegulr una deforma-
cién y de aprdximadamente 10 x 0,0101 o, 0,10lmm, para mse-
gurar una uniformidad de fusibén aﬁsoluta. No obstante, si se
empleard una carga p que produjera una presién méxime cal-
culada en la 1fnea de unién bastante mayor que la necesaria
para el virador en cuestién, digamos de 1,054 a 1,406 Xgs
por centimetro cuadradoysi se pudiera utilizar sin deterio-
rar el substratb, cabria esperar entonces que el miltiplo
generador de la deformacién, aplicado al promedio de varia
cién, pudiera tener un valor menor, quizéds del orden de 3
a 4 como minimo, : '
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Por la explicacién anterior, resultard evidente que te
niendo presente la presidén minima del virador y el promedio
de variacién en las propledades de la hoja (representado
como variacién de espesor) se puede determinar fécilmente si-
cualquier material sélido particular de naturaleza eléstica
coherente tendrd lass propisdades necesariasg para formas un
elemento de fijacibén de presibén efectiva. Por conveniencia,
se pueds afirmar quelos elementos de presién o rodillos serdn
de un material que tenga un coéficiente de eldsticidad en
comprensién de forma que, cuando se someten a carga que desa
rrolle una presién méxima calculada en la linea de unién equi
valente por lo menos a la presién minima del virador en cues-
tién, muestre una deformacién que sea un miltiplo sustancial
de la Variacién'del'espésor de la hoja.

Se comprenderd que, a pesar de que se ha descrito e
ilugtrado la forma de dos rodillos, cualquiera de los elemen—
tos de presién se nuede fabricar como una platina, siendo el
otro un rodillo o configuracién de segmento y 'en contacto de
presién de rodadura con el mismo,

La mayoria de los viradores en polvo conocidos y em-
pleados cominmente se pueden emplesr para hacer copias por el
procedimiento de éste invento, No obstante, como con el méto-

do de éste invento se consigue una adherencia uniforme del

virador al substrato por aplicacidn de presién solamente,pre- '

senta una oportunidad al empleo de otros polvos finamente
divididos para viradores gqus no han de ser necesariamente los
mismos que los que se emplean para la fusién por calor.

De éste modo, se puede disponer de una mayor flexiw-

bilidad en la eleccibén de viradores y en las caracteristicas

L}

de las copias fihales.
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El método de fijacidén por presién de &ste invento
hace posible el trabajar con hojas mds anchas gue 1o gque se
puede conseguir empleando dos rodillos de superficies duras.,

La experiencia pasada al utilizar dos rodillos de superficiess
duras ha indicado gque los vroblemas de conseguir caracteristi%

|
cag satisfactorias en las zonas superficiales sin virador au-|
menta materialmente a medida que s@ aumenta el ancho del subg;
trato. Esta intensificacibn del provlema de fijacién con el
aumento de anchura no se experimenta cuando seefectia la
fijacién segun el procedimiento expuesto en la descripeién
anterior,

De éste modo se observard que los 6bjetos expuestos,
entre aquellos mds evidentes en el transcurso de la descrip-
cién anterior se consiguen eficazmente, pudiéndose observar
también que se pueden efectuar ciertos cambios en la réali-
zacibn del método anterior, sin desviarse del alacanace del in-
vento, por lo que se pretende que todo lo contenido en la
descripceibn anterior se interprete en un sentido de ilustra-
cién pero no de delimitaciénm. :

A pesar de que se han descrito e ilustrado las moda-
lidades preferidas del invento, se comprenderd que estas son
susceptibles de variaciones y modifcaciones. Por consiguien—
te, el propbgito de las reivindicaciones adjuntas es abarcar
todas aquellas variaciones y modificaciones que puedan guedar
comprendidas dentro del verdadero espiritu del. invento.

NOTA

Descrita suficientemente la naturaleza del invento,

asli como la manera de realizarlo en 1la prdctica, debe hacer-
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se congtar que las disposiciones anteriorments indicadas son
susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alte-
ren su principio fundamental, siendo 10 que congtituye la
egsencia del referido invento, y por 1o que se solicita Paten-
te de Introduceibn por 10 afios en Eapafia sobre: PROCEDIMIENT0
Y APARATO PARA FIJAR A PRESION FOLVOS DE VIRADOR ELECTROSTATQ
GRAFPICOS, caracterizéndose por lo siguiente:

le~ PrOcedimiehto y aparato para fijar a presifn polvos
de virador electrostatogrificos, especialmente para tratar unL
hoja que tiene variaciones de espesdr y comprende ung imégen-
de virador en polvo dispuesta sobre un substrato, para fijar
dicha imégen de virador en dicho substrato sin gplicacién de
calor externo, induciendo en la hoje una presitn superior a
la presibém minima del virador, cuyo procedimiento se caracte-
riza porque se habilitan dos elementos eléstlcos de presifm
gsin calentar, que se pbnen en contacto ﬁrqgrasivamente éntre
sf a 1o larzo de wa banda estrecha que define una linea de
contacto, cuyos elementos poseen un coeficiente de elastici;
dad que permite la deformacibn en dicha linea ~de contacto
caando dichos elementos se oargan'sufieientemente para propoxy
cionar una presién mAxima celculada en la linea de contac-
to superior a la presién minima para el virador, correspon-
diendo la cantided de deformacifn a un mé@ltiplo sustancisl
de las variaciones de espesor de dicha hoja; se someten a
carza dichos elemsntos de presién eléstica sin calentar en -
un grado que proporcione una presibn méxima caleulada en la
linea de contacto superior a8 dicha presién minima para di-
cho virador cuando la citada hoja =e situa entré dicl.os
elementos; y se hace pasar dicha hoja entre los citados

elementos de presibn elésticos sin calentar, fijando de

bste modo wniformemente dicha imfgen de virador a dicho suba-
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trato, |

2.— Procedimiento segun la reivindicacién 1, caracte- i

rizado porque uno de loz elementos entre los cuales pasa la |
- I
I

hoja, es de material relativamente rfsido con un elevado coe:,
ficiente de elésticidad y con una superficie lisa no absorben
te, que resiste précticamente la unién adhesiva con el vira- z'
dor bajo presidén, siendo el otro elemento relativamente elés—l
tico y teniendo un coeficiente de elasticidad necesario p::ra !
absorver pricticamente toda la deformacién, encaréndose por
lo tanto a la hoja ante su paso entre los elementogs de forma
que la superficie portadora de imégen quede en contacto con
el primer elemento, ' '

3.~ Procedimiento segin la reivindicacién 2, caracte—!
rizado porque los elementos son rodillos y el elemento rela-
tiamente eldstico es un rodillo relleno de material textil
compuesto aproximadamente por partes iguales de fibra de al-
godén y fibra de lana,

4.~ Procedimiento segin la reivindicacién 2, carac-
terizado porque los elementos son rodillos y el elemento su-
perior que tiene un elevado coeficiente de elasticidzd es
acero cromado, _

5.~ Procedimiento segun la reivindicacién 1, carac-

terizado porque, para fijar la imagen de virador en el subs-

en polvo sobre el mismo en condiciones normales de temperatu-—
ra ambiente entre un par de elementos de presibn sin calentar
que se ponen en contacto entre si progresivamente a lo largo
de una bande estrecha, siendo al menos uno de dichos eleman-
tos de un material algo més eléstico que tiene un coeficien-

te de eldsticidad calculado en compresién del orden de apro-

ximadamente 7,030 a aproximadamente 140,610 kgs por cent{metro
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cuadrado; y se induce en los elementos de presidén una carga
suficiente para proporcionar una presién médxima calculada en
la 1linea de unién superior a la presién minima del virador
y promediada entre 351,5 y 703 kgs por centimetro cuadrado,
en tanto que las partes portadoras del virador del substrato
estén en contacto con un elemento de presién durante su paso
por el mismo,

6.- Procedimicnto segin la reivindicacién 5, caracte-
riz4ddo porque el substrato con imégen se hace pasar entre los
elementos, uno de los cuales es de material relati.amente
rigido con una superficie lisa no absorbente y que resiste
précticamente la unién adhesiva con el virador a presibn, y
por que la superficie del substrato portadora del virador
se encara hacla el elemento relativamente rigido,

T.=- Procedimiento segin la reivindicacién 5, caracte-
rizado porque el substrato como imagen se hace pasar entre
elementos, uno de los cuales por 1o menos eg un rodillo rellel
no de materialetéxtil compuesto aproximadamente por partes
iguales de fibra de algodén y fibra de lana,

8.~ Procedimiento segin la reivindicaeién 5, caracte-
rizado porque el substrato con imégen se hace pasar entre
elementos de presidn que tienen ambhos una configuracidén de
rodillo, 7

9.- Aparato para la aplicacibén del procedimiento
segin las reivindicaciones anteriores sspecialmente para tra-
tar una hoja depositando un virador en polvo formando una
imagen sobre un gsubgtrato, medios para tratar la hoja y fijar
uniformemente por presibén el virador al subsirsato, caracteri-
zado porque comprende: un par dg elementos de presién movi-

les sin calentar dispuesto para ponerse en contacto progresi
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-un valor de presién méxima calculada en la linea de contacto

vamente entre s{ a 1o largo de una banda estrecha que define

wa linea de contacto de presidén rodante, cuyos elementos

de presién poseen un coeficiente de elasticidad que permite |
la deformacién en dicha linea de contaéto cuando dichos ele— -
mentos se cargan suficientemente pera proporcionar uns pre-
sibfn méxima calculeda en la linea de unidén superior a la pre{
8ién minima del virador sobre la hoja, correspondiendo la
cantidad de deformacién de dichos elementos & un miltiplo sug
tancial de la variacién de espesor de la hoja; y medios que
proporcionan una carga en dichos elementos de presién de tal

magnitud que ejerce en una hoja que pase entre los mismos

superibr a la presidén minima del virador.

10.- Aparato segin la reivindicacién 9, caracteri-

zado porque el coeficiente de elasticidad de cada uno de di-
chos elementos de presién es por io menos de anroximaddmenteE
7,030 Xgs por centimetro cuadrado,

1l,- Aparato seguin la reivindieaoiéﬁ 9, caracteri-
zado porque para depositar el virador en polvo formando ima=-
gen sobre un substrato, que comprende medios para fijar
por présién la imagen de virador en polvo en el substrato,
cuyos medios estédn compuestos por un par de elementos de pre-
sién gin calentar dispuestos para ponerse en contacto progre-
sivamente entre si a lo largo de una banda estrecha con pre-
sifn rodante, teniendo por lo menos uno de dichos elementos
un coeficiente de elasticidad calculado en compresién del or-
den de aproximadamente 7.030 a 140,610 Kgs, por centimetro

cuadrado; y medios que proporciona una carga en dichos ele- i

mentos de presifn de tal magnitud que se ejerce sobre el subs

—

trato que pasa entre los mismos un promedio de presifén mlcu=-
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lado 30bre el substrato con imégen en el punto de presién
méxima de su paso a través de 1a<méquina, del orden de apro-
ximadamente 351,5 a 703 kgs por centrimetro cuadrado.

12,- Aparatos segfn la reiviadicacién 11, caracteriza-
dos porque ambog elementos de presién son rodillos.

13.- Aparatos segtm la reiviadicacibén 12, caracterizado
porque uno de losg rodillos es un rodillo relleno de material
textil compuesto aproximademente por partes iguales de fi-
bras de algodbn y fibra de lana.

l4.~ Aparato segln la reiviindicacitn 13, caracterizado
porque el 0txr0 rodillo es un rodillo met&lico con ung super-
ficie lisa no gbsorbente,

15,~Proeedimiento y aparato para fijar & presién polvos
de virador electrostatograficos, tal y como queda sustanocial-
mente descrito en la presente Memoria, y en el dibujo adjun-
to.
Esta Memoria consta de veintitres hojas, escritas a méqui
na por una sola cara. o '
Mgdrid, 29 ABR. 1975
ADDRESSG RAPH-MULJAGRAPH CORFORATION,

=, Frsador L Guula Ferndudex
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