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El proceso de copiar ca ra c te re s  por la  técn ica  
de form ar una imágen e le c tr o s tá t ic a  sobre una su p e rfic ie  

- de un m ate ria l su b s tra to ,e s  un procedim iento p e rfec ta ­
mente d esa rro llad o . Normalmente, se re a l iz a  de dos mane 

5. ra s . Con cualquiera de esto s métodos, una su p e rf ic ie  to
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toconductora, se oarga eléctricam ente y después se expone a 
una configuración de luz y sombra de la  imágen. La oarga á.es- 
t r o tá t i c a  que se ha depositado sobre la  su p e rf ic ie  fotoconduR 
to ra  se q u ita  de aquellos lugares expuestos a la  lu z , dejandoj 
una imágen e le c tr o s tá t ic a  la te n te  que se puede re v e la r . El re j 
velado se re a l iz a  exponiendo la  imágen e le c tr o s tá t ic a  a l a  j 
acción de un polvo de co lo r , denominado normalmente como "v ira  
dor" en e s ta  memoria d e sc r ip tiv a , que tie n e  l a  propiedad de 
s e r  a tra íd o  hacia l a s  á reas  de imágen e le c t r o s tá t ic a .  Según 
e l  primer método, e l v irad o r se f i j a  entonces (permanentemen­
te  adherido) a la  su p e rfic ie  fo toconductora. Según e l  o tro  
método, l a  imágen de v irad o r formada sobre l a  capa fotoconduc^ 
to ra  se tra s la d a  primero a o tro  su b s tra to , v .g . ,  una ho ja de 
papel normal, y después se f i j a  en e l o tro  su b s tra to .

El v irad o r es normalmente una mezcla de re s in a  termo- 
p lá s t ic a , negro de humo u o tro  pigmento y una pequeña c a n ti­
dad de t i n t e .  La composición exacta depende del f in  e sp e c if i­
co para e l  que se haya de u t i l i z a r .

La f i ja c ió n  o adherencia d e l v irad o r se re a l iz a  nor­
malmente por fusión  térm ica de su componente de re s in a  termo- 
p lá s t ic a . Esta operación se suele l le v a r  a cabo exponiendo 
la  imágen a l  ca lo r durante un tiempo su f ic ie n te  para fu n d ir 
algo la s  p a r tíc u la s  del v irad o r, con e l f in  de que se adhie­
ran  unas a o tra s  y a l  pago o su b s tra to . Algunas téc n ica s  dé 
f i ja c ió n  han empleado también la  presión d esa rro lla d a  por dos 
ro d i l lo s  de su p e rf ic ie s  duras para f i j a r  la s  p a r t íc u la s . Otro 
procedim iento propuesto co n s is te  en hacer pasar e l su b s tra to  
en tre  ro d i l lo s  de su p e rf ic ie s  duras en combinación con la  
ap licac ió n  de ca lo r .

La fu sió n  térm ica, a pesar de producir re su ltad o s
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eficaces en muelos casos, es indeseable en e l sen tido  de que 
exige l a  d isp o n ib ilid ad  de una fuen te  de c a lo r , que normal­
mente exige un sum inistro  de energía e lé c tr ic a  en grandes 
cantidades y p resenta la ro s ib il id a d  de que se re c a lie n te  e l 
su b stra to  a s i  como e l v irad o r, con e l consigu ien te  p e lig ro  di 
incendio . La fusión  por p resión , según la  tecno log ía a n te r io r  
a é s te  invento , a co n s is tid o  en hacer pasar e l su b stra to  con 
e l v irad o r en tre  dos ro d il lo s  de su p e rfic ie s  duras, fa b r ic a ­
dos de m etal, siendo uno de lo s  ro d illo s  móviles y estando 
unido mediante re s o r te s  para in d u c ir  una p resión  contro lada. 
(Véase la  patente U.S.A. Número 3,269,626). La experiencia 
ha demostrado que é s te  tip o  de fusión  por presión no suele 
funcionar perfectam ente, quizás debido a l  contacto  d e fic ie n ­
te  a causa de l a  desuniformidad de espesor d e l su b s tra to , l a  
v a riac ió n  del depósito  de v irad o r, u o tra s  c ircu n s ta n c ia s , 
a pesar de que se emplean cargas extremadamente elevadas en 
un in ten to  de obtener una imagen adecuadamente adherida en 
todas sus p a rte s . Esto ocurre en p a r t ic u la r  s i  se u t i l iz a n  
ho jas anchas en lu g ar de c in ta s . Bajo cargas muy e levadas,se  
puede a l t e r a r  m aterialm ente e l c a rá c te r  d e l propio su b s tra to  
de papel, porque para in d u c ir una oresión su f ic ie n te  en lo s  
puntos bajos o zonas bajas del papel, con e l f in  de f i j a r  
e l v ira d o r, es n ecesario  induc ir p resiones excesivas en lo s  
puntos elevados. E sto , a su vez, puede a l t e r a r  m aterialm ente 
e l su b s tra to  y producir c a ra c te r ís t ic a s  su p e r f ic ia le s  indesea 
b les  en la s  zonas s in  im prim ir, v .g . ,  hacer que c ie r ta s  áreas 
queden b r i l la n te s  en lugar de que queden de un tono mate y , 
en cu a lq u ie r caso, no se produce una fu sión  p erfec ta  en algu­
nas p a rte s  de la  hoja aunque sean suficientem ente uniform es, 
por lo  que e l procedimiento no re s u l ta  p rác tico  en muchas



-  4 -

5.

10.

15.

20.

25.

30.

ap licac io n es.
Quizás sea teóricam ente p o sib le , s i  se pudiera des­

p rec ia r  e l a fec to  d e s tru c tiv o  e je rc id o  sobre la  ho ja , e l  em­
p u ja r lo s  ro d i l lo s  en tre  s i  con fuerza  su f ic ie n te  para obtened 
una f i ja c ió n  general y regularm ente uniforme d e l v irad o r sobré 
una hoja de tamaño normal, por ejemplo de 21,5 cmts por 27,9 ¡ 
cmts. No o bstan te , la  d if ic u lta d  es que l a  carga n ecesa ria  en! 
d ichas c ircu n stan c ias  puede muy bien esceder de lo s  l im ite s  
normales en t a l  magnitud, que lo s  elementos mecánicos del sis-r 
tema (oomo són lo s  propios ro d i l lo s  y sus c o jin e te s  de carga) 
podrían f a l l a r  directam ente bajo l a  carga ap licad a , o d e te r io  
ra rse  tan  rápidam ente, debido a l a  f a t ig a ,  que no se pudiera 
f a b r ic a r  un aparato  p rác tio o  par a e s ta  f in a lid a d  dentro  de 
lo s  l im ite s  p rác tico s  de una economía normal. Por lo  ta n to , 
e l p rin c ip io  objeto  de és te  invento es proporcionar un método 
perfeccionado para fu n d ir  por p resión  v irad o re s  en un subatra  
to ,  s in  empleo de ca lo r . Otro ob jeto  es proporcionar un méto­
do con e l  que se consigue una presión prácticam ente uniforme 
en l a s  á reas  con v irad o r s in  a fe c ta r  perjud ic iá lm en te  p a rte s  
d e l su b s tra to . Otro ob je to  d e l invento es proporcionar un d ía  
p o s itiv o  de elementos de presión de banda estrecha  y contacto  
progresivo para f i j a r  por presión  un v ira d o r o un su b s tra to , 
cuyos elementos de presión  tien en  propiedades con la s  que pue 
den producir una acción de f i ja c ió n  uniforme e f ica z  sobre 
una hoja de su b s tra to  de tamaño normal bajo  fu e rzas  de cargas 
razonab les, perm itiendo de é s te  modo e l  d iseño de una máquina 
p rá c tic a  s in  in tro d u c ir  d if ic u lta d e s  dediáeHo indebidas. Otroutob je tos d e l invento re su lta rá n  ev identes en e l  transou rso  de j 
la  d escrip c ión  que sigue. !

Para comprender plenamente la  n a tu ra lez a  y ob jetos 
d e l inven to , se expone a continuación una descrip c ión  d e ta lla !
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da d e l mismo, tomando como re fe re n c ia  e l  d ibujo adjunto , en 
e l que:

La fig u ra  1 es una represen tación  en p erspec tiva  del 
aparato  para l le v a r  a cabo e l método de f i ja o ió n  por presión 
de é s te  invento , que oomprende, en combinación, en forma de 
esquema de conjuntos, e l aparato  para r e a l iz a r  la s  operacio­
nes acostumbradas precedentes de cargar, exponer, re v e la r , 
y en algunos casos t r a n s f e r i r .

La fig u ra  2, es una v is ta  de costado, a mayor esca la , 
de la  parte  de f i ja c ió n  de p resión  d e l aparato  ilu s tra d o  en 
la  f ig u ra  1, con lo s  medios de carga y transm isión omitidos?

La f ig u ra  3, es una v is ta  esquemática de costado, a 
mayor e sca la , que i l u s t r a  unos c ilin d ro s  en acoplamiento re ­
la jado  y en acoplamiento de p resión , e i l u s t r a  e l  s lgn ificadc  
de c ie r to s  símbolos empleados en l a  d escripc ión .

Refiriéndonos a la  f ig u ra  1, e l  proceso de forma 
la  imógen con e l polvo se lle v a  a cabo de una forma normal qu 
se c a ra c te r iz a  porque un elemento u hoja portadora de una ca­
pa fo toconductora, se alim enta automáticamente por un carga­
dor 3, para r e c ib i r  una carga e s tá t ic a  sobre su su p e rf ic ie , y 
se alim enta después automáticamente a una sección de exposi­
ción 4 donde se exponen a una configuración de luz  y sombra 
correspondiente a l a  imágen deseada, y después se alim enta 
automáticamente a l  aparato  revelador 5 donde se reve la  la  
imagen la te n te  con un polvo v irad o r, según procedim ientos co 
nocidos, y finalm ente se alim enta directam ente (por ejemplo 
por e l  tray ec to ) de la  sección de f i ja c ió n  10.

Como o a ria n te , una imagen e le c tr o s tá t ic a  la te n te , 
formada de un modo s im ila r  sobre l a  cana fotoconductora de 
un elemento u hoja se puede re v e la r  con v ira d o r, y la  imagén

e
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de v irad o r a s i  formada tra s la d a rse  desde dicho elemento u ho­
ja  a o tra  hoja o su b s tra to , según se alim entan ambos automóti 
camente (por ejemplo por e l  reco rrid o  7) & tra v é s  de una se&: 
ción de tra n s fe re n c ia  8. En cualqu ier caso, e l  producto resul*- 
ta n te  es una hoja o su b s tra to  f le x ib le  11 con una imágen man-¡ 
ten id a  su e lta  13 d efin id a  por e l polvo de v irad o r de su super¡- 
f i c i e ,  que se alim enta automáticamente a una sección de f i j a ­
ción 10.

Según e l invento , e l su b s tra to  portador de la  imágen 
de v irad o r se hace pasar entonces a trav és  de dicha sección 
de f i ja c ió n  10, que comorende elementos de p resión , que se p& 
nen progresivamente en contacto  en tre  s i  a lo  la rg o  de una 
l in e a  o área de banda es trech a , y sa le  con la  imágen conso li­
dada y firmemente adherida a l  su b s tra to , según in d ica  l a  re fe  
renc ia  13^ Normalmente esto s elementos de p resión  co n sisten  
en un ro d il lo  y un elemento opuesto en contacto  de presión de 
rodadura con e l mismo. En e l  d isp o s itiv o  más conven ien te ,este  
elemento opuesto es también un ro d i l lo .

En la  forma de p re fe ren c ia  i lu s tra d a  en e l d ibujo  se 
emplean dos ro d il lo s  15 y 17 que forman una l in e a  de contacto  
por donde pasa la  hoja protadora d e l elim inador 11. Según la  
p rá c tic a  a n te r io r  a é s te  invento , ésto s ro d i l lo s  se ria n  ro d i­
l lo s  duros m etá licos, pero según e l p resen te  inven to , se ha 
descub ierto  que por lo  menos uno de e s to s  ro d i l lo s  o elemen­
to s  deberá s e r  de un m ate ria l más blando y más e lá s t ic o . Des­
de e l punto de v i s ta  de f i ja c ió n  básico , ambos elementos o 
ro d i l lo s  podrían se r  igualm ente e lá s t ic o s  o deform ablea. No 
o bstan te , desde un punto de v is ta  de funcionam iento p rác tico  
y e f ic a z , se ha d escub ierto  que suele se r  más f á c i l  d isponer 
de una su p e rfic ie  rechazadora d e l v irad o r empleando un elemen
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to  duro, re lativam ente r íg id o . Por consigu ien te , e l ro d il lo  
superio r 1$ en contacto con la  imágen de v irad o r es p re fe r i­
blemente un ro d il lo  m etálico de su p e rfic ie  dura, y e l  ro d il lo  
in fe r io r  17 es de un m ate ria l más blando y más f le x ib le .

El ro d il lo  más f le x ib le  o e lá s tic o  puede se r de cual­
q u ie r m ate ria l que tenga una c ie r ta  cantidad de r e s i l ie n c ia  
asociada con su su p e rf ic ie . Asi , por ejemplo, se puede fab ri, 
ca r de caucho duro, puede se r de te la  re l le n a  o papel r e l l e ­
no, y aiinque se podría fa b r ic a r  de m ate ria les ta le s  como ma­
zorca o amianto, o bién em^eando cualquiera de lo s  d iversos 
m ate ria les  resinosos s in té t ic o s  r e s i l i e n te s  de dureza y de- 
form abilidad apropiadas, por ejemplo nylón y re s in a  a c e tá l i -  
ca (que se vende con la  marca re g is tra d a  DELRIN). En la  indus 
t r i a  de la  fab ricac ió n  d e l papel se conocen un c ie r to  número 
de es to s  tip o s  de ro d i l lo s  r e s i l i e n te s ,  para d iv ersas  f i n a l i ­
dades no re lac ionadas con e l problema ob jeto  de é s te  inven to . 
La forma de ro d il lo  e lá s tic o  actualm ente p re fe r ib le  es aque-r 
11a que se oompone de hojas apretadas de f ib r a  t e x t i l e s  de a l  
godón y f ib ra s  de lan a , en cantidades aproximadamente ig u a le s , 
El ro d il lo  más e lá s t ic o  tie n e  generalm ente un e je  m etálioo 
c e n tra l ( v .g . , de acero )cub ierto  por una capa de m ate ria l 
más e lá s t ic o , cuya capa suele se r e ficaz  para lo s  f in e s  d e l 
invento cuando su espesor es de 6,35 mm o más. Por consiguiear 
t e ,  cuando en la  descripc ión  se habla de ro d i l lo s  de m ate ria l 
e lá s t ic o , se comprenderá que en dicha d e fin ic ió n  quedan com­
prendidos estos ro d il lo s  compuestos.

A medida que e l  su b stra to  con v irad o r 11, 13 pasa entro  
lo s  ro d i l lo s  15 y 17, la  su p e rfic ie  de ro d i l lo  e lá s tic o  17 
aparentemente se deforma ligeram ente, según se observará en 
la  represen tac ión  exagerada indicada por e l número 19 en la
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f ig u ra  2, por lo  qué la  presión se des trib u ye  en una p a rte  
más amplia d e l su b s tra to . Además, la  c a r a c te r ís t ic a  de mayor 
e la s tic id a d  del ro d il lo  17 parece que p o s ib i l i t a  e l  que e l  ro 
d i l lo  se a ju s te  a la s  v ariac io n es d e l espesor de su b s tra to  
de papel o del depósito  d e l v irado r, y d is tr ib u y a , porlo tanto,} 
l a  p resión  con mayor uniform idad. Si esto  ocurre de é s te  modo] 
probablemente e llo  qu iere d e c ir  que se puede e fec tu a r la  
inducción de una presión prácticam ente uniforme en zonas que 
contienen la  imágen de v irad o r que se ha de fu s io n a r. Es posi­
b le  que a l  pasar en tre  lo s  ro d illo s , se d e s a rro lle  un c ie r to  
esfuerzo co rtan te  que contribuye a fu s io n a r e l  v irad o r a l  pa­
p e l. obstan te , se cree que la  inducción de una presión 
uniforme en e l v irad o r es probablamente e l  f a c to r  p r in c ip a l 
que conduce a conseguir una buena f i ja c ió n  de dicho v ira d o r.

Al pasar e l  su b s tra to  portador del v irad o r por l a  l i ­
nea de lo s  ro d i l lo s  15 y 17, es conveniente que e l  lado con ^ 
v irad o r se ponga en contacto  con e l  ro d il lo  re lativam ente f i ­
jo 15. Esto dá por re su ltad o  una mejor fu sió n  por presión a 
la  su p e rf ic ie  d e l su b s tra to  y se ev ita  l a  acumulación de v i -  . 
rador sobre l a  su p e rf ic ie  del ro d i l lo  más e lá s t ic o . Este ú l t i ­
mo fa c to r  tien e  una im portancia p a r t ic u la r  cuando l a  super­
f i c i e  d e l ro d i l lo  más e lá s tio o  posee un c ie r to  grado de poro­
sidad , porque e l v irad o r finam ente d iv id ido  podría acumularse 
gradualmente en lo s  poros s u p e rf ic ia le s .E l ro d i l lo  r e la t iv a ­
mente r íg id o  es preferib lem ente de un m a te ria l cuya su p e rfi­
c ie  sea l i s a ,  pero no porosa, y que tenga la  propiedad de re ­
s i s t i r  l a  unión adhesiva de la s  re s in a s  empleadas en l a s  par­
t íc u la s  de v irad o r. El acero cromado es en g en era l muy e ficaz  
para e s ta  f in a lid a d . Cuando la  su p e rf ic ie  con v irad o r se en­
cara hacia e l ro d i l lo  re lativam ente  r íg id o , segán. se ha des-

t
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c r i to  an teriorm ente, e l substra to  deberá se r , lógicam ente, de 
n a tu ra leza  b astan te  f le x ib le  para p e rm itir  que la  acción del 
ro d il lo  más e lá s tic o  produzca a l efecto  deseado.

En e l  d ibu jo , e l ro d il lo  e lá s t ic o  17 se i l u s t r a  con 
un mayor diámetro que e l ro d il lo  relativam ente ríg id o .E s to  as 
normalmente conveniente pero no n ecesario . Tanto s i  lo s  dos 
ro d i l lo s  són de tamaño ig u a l como s i  aón d ife re n te s , deberán 
g i r a r  de forma que tenga esencialm ente la  misma velocidad 
su p e rf ic ia l .  Esto qu iere d e c ir  que e l  esfuerzo co rtan te  desa­
rro lla d o  s i  e x is t ie r a ,  se deberá ca s i solamente a la s  carao t-e 
r i s t i o a s  su p e rf ic ia le s  d e l ro d illo  más e lá s t ic o .

La oarga que se ha de in d u c ir en lo s  ro d il lo s  o e le ­
mentos de presión 15 y 17 se pueden e fec tu a r pormedios con­
juntos de cargo y transm isión de movimiento de c a rá c te r  t ra d i  
c io n a l, indicados esquemáticamente por e l número 21 de l a  f i ­
gura 1, y v arían  según un c ie r to  número de fa c to re s  ta le s  comí 
l a  r e s i l ie n c ia  de lo s  elementos y e l  n iv e l de respuesta  a 
la  presión del v irad o r. Las nruebas in ic ia le s  llevadas a cabo 
con re lac ió n  a es te  descubrim iento, se efectuaron  empleando 
un ro d il lo  re llen o  de algodón, con una dureza en la  escala  
Shore-D de aproximadamente de 80 y con un co e fic ien te  de elás-- 
tic id a d  en comprensión calculado de aproximadamente 14.06l.Eg): 
por ctm cuadrado. Se ha averiguado que muchos v irad o res de ti-- 
po normal se fusionaron eficazmente a l  su b s tra to  cuando la  
carga era d e l orden de aproximadamente 3,570 Kgs/ metro a 
7,140 Kgs/metro. Un cálcu lo  de la  presión máxima que lo s  ro ­
d i l lo s  podrían in d u c ir , por tármino medio, en su mayor área 
de contacto , dá aproximadamente de 351 a 703 kgs por ctms cua 
drado. Los v irad o res  empleados en e s ta s  pruebas eran v irado ­
re s  seoos normales que incorporaban como agentes ag lu tin an te s
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407603l a s  re s in a s  empleadas h as ta  e l momento p resen te  para e s ta  f i ­
n a lid ad . E stas c i f r a s  represen tan  un ejemplo p a r t ic u la r  de 
una s itu a c ió n  b astan te  normal en l a  que se pueden emplear e l 
invento pero se comprenderá que la  caiga de lo s  elementos de
presión  se puede a ju s ta r  para dar la  p resión  deseada, depen- ¡

¡diendo de l a  r ig id e z  d e l m ate ria l empleado en lo s  r o d i l lo s ,  ¡ 
debiéndose comprender también que la  p resión  puede v a r ia r  sen! 
siblem ente para cum plir con la s  ex igencias de fu sió n  del v i r a ­
dor p a r t ic u la r .  A pesar de que e l ro d il lo  r e s i l i e n te  era  un 
ro d i l lo  cuyo co e fic ie n te  de e la s tic id a d  calcu lado  e ra  de apro 
ximadamente 14,061 Kgs por ctm cuadrado, se comprenderá que 
se pueden emplear o tro s  m ate ria les  r e s i l i e n te s  para l le v a r  
a la  p rá c tic a  e l  invento y que tengan un c o e fic ie n te  muy 
su p e rio r a 14,061 Kgs por ctm cuadrado, tomando como base lo s  
p r in c ip io s  que se exp licarán  más ad e lan te . Respecto a l  co e fi­
c ie n te  mínimo, deberá se r  e l  n ecesario  para que e l  m a te ria l 
no se deforme excesivamente. Normalmente un c o e fic ie n te  c a l­
culado depor lo  menos 7,030 Kgs por ctm.cuadrado se conside­
ra  p re fe r ib le  en e l mejor in te ré s  de una e f ic a c ia  g en e ra l. En 
condiciones norm ales, y trabajando contra un ro d i l lo  de aoero, 
e l  v a lo r  máximo e fec tiv o  d e l co e fic ie n te  d e l ro d i l lo  más elást 
t ic o  s e r ia  normalmente de unos 140,610 Kgs por ctm. cuadra­
do.

Como base de comparación, se observará que e l co e fi­
c ien te  de e la s tic id a d  de lo s  aceros es de cerca de 2,109,210 
Kgs, por ctm. cuadrado.

Las afirm aciones inmediatamente a n te r io re s  qu izás se 
comprenderán con mayor fa c il id a d  a l a  v is ta  de lo s  comenta­
r io s  s ig u ie n te s .

La in te ra c ió n  mecánica de dos c i l in d ro s  p a ra le lo s
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empujados uno contra e l  o tro  se ha investigado  profundamente 
y se han desarro llad o  re lac ion as matemáticas que permiten e l  
ca lcu lo  de cantidades ta le s  como: (á) un v a lo r  aparenta c a l­
culado para e l co e fic ie n te  de e la s tic id a d  del m ate ria l d e l c i  
lin d ro  (donde, por ejemplo, e l m ateria l es de un tip o  que no 
tie n e  un co e fic ie n te  comúnmente reconocido o re g is trad o ) (b^ 
e l  esfuerzo de comprensión máximo o p resión  e fec tiv a  máxima 
en hgrms por centím etro cuadrado e je rc ido  por lo s  c il in d ro s  
en la  l ín e a  de unión. Un ejemplo de é s ta s  re lac io n es se puede 
h a l la r  en Formulas f o r  S tre ss  and S tra in  (Cuarta Edición) 
de Raymond J .  Roark publicada por McCraw-Hill Book Company.

En la  página 320 en e l  tex to  de Roark, ta b la  XIV. 
sección 5, se encuentra l a  expresión

b = 40,64 "1-T^

- - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 2

t ^3 1
L E,

30.

donde:
b rep resen ta  la  anchura tra n s a x ia l  en m ilim etros 

d e l área  de contacto  bajo una carga . (Vease f ig u ra  3);
p represen ta  la  carga d e l c il in d ro  en Kg por mm l i ­

neal;
Di y Dg represen tan  lo s  diám etros de lo s  o ilin d ro s  en 

mm;
yl^g represen tan  la  razón en Poisson en compren­

sión para lo s  m ate ria le s  de lo s  c il in d ro s ;
y Eg rep resen ta  e l c o e fic ie n te  de e lá s tic id a d  en 

comprensión para lo s  m ate ria le s  de lo s  c i l in d ro s , indicados 
en Kg por m ilim etros cuadrado.

Por lo  expuesto se observará que cuando se toma una
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medición de l a  cantidad b (por ejemplo cargando lo s  ro d i l lo s  
con un m aterial de tra n s fe re n c ia  de p resión  y una hoja de co­

e la s tic id a d  calculado ) para e l o tro  ro d il lo  se puede obte­
n er con fa c i l id a d . (El v a lo r  e fec tiv o  de l a  razón de Poisson 's 
para lo s  m ate ria le s  en l a  esca la  u t i l i z a b le  se puede suponer 
próximo a 0 ,3  en e l  caso de que e s te  v a lo r no se encuentre 
publicado, especialm ente porque esta  cantidad e je rc e  muy poco 
efec to  en e l resu ltad o  calculado).E n e l mismo punto, en e l 
te x to  indicado an teriorm ente, se encuentra también la  expre­
sión:

donde Max.s^ rep resen ta  e l esfuerzo de compresión máximo o 
efecto  dB p resión  u n i ta r ia  máxima en la  l in e a  de unión, ex­
presado en Kg por m ilím etro cuadrado, y lo s  o tro s  símbolos 
tien en  e l  mismo s ig n ific ad o  expuesto an terio rm ente. Según se 
observará fác ilm en te , e s ta  fórmula dá l a  p resión  máxima c a l­
culada de l a  l in e a  de unión directam ente sustituyendo simple­
mente lo s  v a lo res apropiados de p, D^, Dg, E^ y Eg y lo s  va­
lo re s  conocidos o supuestos de l a  razón de P o iaso n 's .

El sig n ificad o  de algunos de lo s  símbolos an terioresit
se comprenden quizás con mayor c la rid ad  a l  tomar como re fe ren

p ia  en tró  lo s  mismos y midiendo la  l a t i tu d  o to le ra n c ia s  de 1^ 
presión) y s i  uno de lo s  ro d i l lo s  tie n e  un fa c to r  E de v a lo r ! 
conocido (por ejemplo ace ro ), e l  fa c to r  E (c o e fic ie n te  d e .

30.
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c ía  l a  f ig u ra  3y que rep resen ta  dos c il in d ro s  que se pueden 
considerar correspondientes a lo s  ro d il lo s  15 y 17 de la  f i ­
gura 1 y 2. En la  posición de lin e a  só lid a , lo s  c ilin d ro s  
no se encuentran sometidos a carga, y e l e je  d é l c ilin d ro  ; 
15 se encuentra en A. En la  posición de l in e a  de puntos, lo s  
c ilin d ro s  se encuentran bajo una carga inducida p que hace 
que lo s  e je s  geom étricos se aproximen en tre  s i ,  según repre­
sen ta e l desplazam iento d e l e je  geom étrico d e l c il in d ro  15 
hacia B. La d is ta n c ia  AB o jr se puede medir y se denomina 
como la  deformación. Los c i l in d jo s  sometidos a carga muestran 
una banda estrecha de con tacto , bajo l a  carga. Con una anchu­
ra  b que se puede medir según se ha d e sc rito  anteriorm ente.Se 
pueden e fec tu a r cá lcu los sim ila res s i  uno u o tro  elemento 
paáa a se r un plano, dejando que e l v a lo r del diámetro de d i­
cho elemento se aproxime a l  in f in i to  en la s  expresiones an te­
r io re s ,  en cuyo caso se aproxima a D.

Las pruebas llevadas a cabo con é s te  invento han 
indicado que es n ecesaria  una c ie r ta  p resión  máxima ca lcu la ­
da en l a  lin e a  de unión de lo s  ro d il lo s  para te n e r  la  seguri­
dad de conseguir una fu sión  apropiada de un v irad o r dado, y 
que e s ta  se enouentra relacionada Principalm ente con e l carac 
t e r  del m ate ria l de v irad o r. Según se ha indicado a n te r io r ­
mente, con v irad o res de tip o  normal actualm ente en uso, es 
n ecesaria  una p resión  máxima calculada de por lo  menos 351 
Kgs por centím etro cuadrado para asegurar la  f i ja c ió n .  La 
f i ja c ió n  en cuestión  comprende esencialm ente a l t e r a r  e l  es ta­
do de la  resina d e l v irad o r suficientem ente para hacer que f lu  
ya y se adhiera a s i  misma y a l  su b s tra to . Se puede suponer 
que esto  se debe principalm ente a un aumento de la  tem peratura
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inducida por la  presión dentro d e l m ateria l d e l v irad o r, aun­
que la  aoción mecánica puede jugar también un papel de menor 
im portancia en la  acción f i ja d o ra . Cabe esperar que, con lo s  
experimentos, se puedan d e s a r ro l la r  v irad o res  que ex ijan  ¡ 
una menor presión.También es concebible que, a l  combinar v i - !radores para obtener o tra s  propiedades b en e fic io sa s , se tu -  j 

v ie ra  que aumentar la  presión mínima. En cu a lq u ie r caso ex is­
t i r á  un v a lo r e fec tiv o  mínimo fácilm en te determ inable de la  
presión para e l  v irad o r p a r t ic u la r  en consideración , y dicho 
y a lo r  se mencionará en adelan te  como la  p resión  mínima para e l 
v ira d o r.

Teniendo presen te e l re q u is ito  an te r io r ,p a re c e  se r  qué 
lo s  parámetros n ecesario s  para conseguir una f i ja c ió n  u n ifo r­
me adecuada habran de se r  prácticam ente según se describen 
más ade lan te , de acuerdo con la s  pruebas re a liz a d a s .

Los m ate ria le s  para lo s  elementos de p resión  o ro d i­
l l o s  se e lig en  (o cuando como en e l  ejemplo de p re fe ren c ia , 
un ro d i l lo  tie n e  una e la s tic id a d  notablem ente mayor que e l  
o tro , e l m a te ria l para e l  elemento e lá s t ic o  o ro d i l lo  se e l i ­
ge) con v a lo res  (o v a lo r)  d e l co e fic ie n te  de e la s tic id a d  de 
forma que, cuando se induzca una carga 2  que genera una pre­
sión máxima calcu lada en la  l in e a  de unión (Max.s^) ig u a l o 
ligeram ente mayor que la  p resión  máxima para e l  v irad o r en 
consignación, se genere una deformación medida (y) que se 
encuentre todavía dentro d e l l im ite  e lá s t ic o  del m ate ria l y 
cuyo v a lo r  sea un m últip lo  su s ta n c ia l d e l cromadlo de v a r ia ­
ción en l a s  propiedades de la  p ieza . Por e s ta  v a riac ió n  se 
entiende la  v ariac ió n  en cualqu ier cosa que o frezca re s is te n ­
c ia  a la  compresión, por ejemplo espesor o densidad. Con fin e ?  
p rá c tic o s , se suele in d u c ir una presión  normal al* hacer dicha!?
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mediciones de espesor, de forma que e l  e fec to  general se 
pueda considerar normalmente como unavariación de espesor, 
aunque un fa c to r  de densidad o com presibilidad puede también 
c o n tr ib u ir  algo. L as.ho jas de papel norm ales, por poner un tejemplo conveniente, muestran v ariac io n es d e l orden de 0,0101 
mm en tre  lé c tu ra  de espesor máxima y mínima. A pesar de que 
e l espesor del depósito  de v irad o r, en c ie r ta s  c ircu n stan c ias  
puede c o n tr ib u ir  a e s ta  v ariac ió n  y pudiera se r  entonoes que 
se hubiera de tomar en consideración, con lo s  v irad o res  más 
co rr ie n te s  y sus c a ra c te r ís t ic a s  de posición normales, e s te  
componente de v ariac ió n  se puede d esp rec ia r prácticam ente a l  
c a lcu la r  la  variac ió n  de espesor. No o bstan te , se contempla 
que la s  s itu ac io n es que comprende su b s tra to s  muy uniformes 
y v irad o res  con variac io n es en e l tamaflo de n a r tic u la  respon­
dan igualmente a lo s  métodos y a l  aparato  propuesto en l a  
p resen te  memoria, por lo  que cuando se mencione en adelan te 
una v ariac ió n  en e l  espesor de una ho ja , se en tienda e s ta  
forma igualmente como formas de variación  de l a  hoja proce­
dentes principalm ente de carencia  de uniformidad d e l substra­
to .

Por razones de conveniencia, la s  v a riac io n es  de é s ta  
c la se , que aparecen como resu ltad o  de pruebas de medición de 
espesor, se pueden denominar como "variaciones de espesor".

El término "m últiplo su b s tan c ia l" , empleado en e l 
párrafo  a n te r io r , s ig n if ic a  a l  menos v a r ia s  veces y , de hecho 
se ha hallado  que, cuando la  presión máxima calcu lada en la  
lín e a  de unión de lo s  ro d il lo s  se encuentra a la  presión má­
xima del v irad o r o ligeram ente mayor se deb iera  a p lic a r  un 
m últip lo  de aproximadamente 5, como mínimo, a l  promedio de 
v ariac ió n  para determ inar la  deformación apropiada, con e l  f in
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de conseguir una fusión  normalmente uniforme sobre la  super­
f i c i e  del su b s tra to . Un valo r generalmente p re fe r ib le  se r ia  
un m últip lo  de 10.

No o bstan te , é s te  m últip lo  no tie n e  un v a lo r o esca- ! 
l a  de v a lo res  firmemente f i j o s ,  sino que denende proba blemen-¡

. ite  en c ie rro  grado de l a  cantidad que se perm ite que la  pre-¡ 
sión máxima en la  l in e a  de unión empleada exceda de la  nece­
sa r ia  para el v irad o r en cuestión .

Por lo  ta n to , un v ira á o r cuya presión máxima sea de 
351^5 Kgs. por centím etro cuadrado, y teniendo en considera­
ción una hoja de papel normal con un promedio de v ariac ió n  
de espesor de aproximadamente 0,01t)l mm, e l  m a te ria l del ro­
d i l lo  17 se e l i g i r í a  en lo  que se r e f ie r e  a su co e fic ie n te  
de e lá s tic id a d  (E) de forma que, cuando se som etiera a una 
carga de v a lo r g  que d ie ra  la  p resión  máxima calcu lada de 
351,5 kgs, por centím etro cuadrado n ec esa ria , o poco más, 
l a  deformación medida deverá se r de por lo  menos de 5 por 
0,01.01 o, 0,050 mm. Según se ha indicado an terio rm ente, esto  
pudiera s e r  en c ie r to  modo m arginal y e l f e c to r  E se e l i g i r l a  
probablemente de forma que se pudiera conseguir una deforma­
ción ^  de aproximadamente 10 x 0,0101 o, 0,101mm, para ase­
g u rar una uniformidad de fu sión  ab so lu ta . No o bstan te , s i  se 
empleará una carga g  que produjera una p resión  máxima c a l­
culada en la  lin e a  de unión b astan te  mayor que la  n ecesaria  
para e l v irad o r en cuestió n , digamos dé 1,054 a 1,406 Kgs 
por centím etro cuadradoysi se pudiera u t i l i z a r  sin  d e te r io ­
r a r  e l su b s tra to , cab ria  esperar entonces que e l m últip lo  
generador de la  deformación, ap licado  a l  promedio de v a r ia  
ción , pudiera ten e r un v a lo r  menor, quizás del orden de 3 
a 4 como mínimo.



-  17 -
i? n 3

Por la  explicación  a n te r io r , re s u l ta rá  evidente que te  
niendo presente la  presión mínima del v irad o r y e l promedio 
de variac ió n  en la s  propiedades de la  hoja (representado 
como v ariac ió n  de espesor) se puede determ inar fácilm ente s i  
cua lqu ier m ateria l só lido  p a r t ic u la r  de n a tu ra leza  e lá s t ic a  
coherente tendrá la s  propiedades n ecesa ria s  para formas un 
elemento de f i ja c ió n  de presión e fe c tiv a . Por conveniencia, 
se puede afirm ar quelos elementos de presión o ro d il lo s  serán 
de un m ate ria l que tenga un co e fic ien te  de e lá s tic id a d  en 
comprensión de forma que, cuando se someten a carga que desa 
r r o l l e  una presión máxima calculada en l a  l in e a  de unión eq u i­
v a len te  por lo  menos a la  presión mínima d el v irad o r en cues­
t ió n , muestre una deformación que sea un m últip lo  su s tan c ia l 
de la  v a riac ió n  d e l espesor de la  ho ja .

Se comprenderá que, a pesar de que se ha d e sc r ito  e 
ilu s tra d o  la  forma de dos ro d i l lo s , cua lquiera de lo s  elemen­
to s  de presión  se puede fa b r ic a r  como una p la t in a , siendo e l 
o tro  un ro d il lo  o configuración de segmento y en contacto  de 
presión de rodadura con el mismo.

La mayoría de lo s  v irad o res en polvo conocidos y em­
pleados comúnmente se pueden emplear para hacer copias por e l 
procedimiento de é s te  invento. No obstan te , como con e l méto­
do de é s te  invento se consigue una adherencia uniforme d e l 
v irad o r a l  su b s tra to  por ap licac ió n  de presión solam ente,pre­
senta una oportunidad a l  empleo de o tro s polvos finamente 
d iv id idos para v irado res que no han de se r  necesariam ente lo s  
mismos que lo s  que se emplean para la  fu sió n  por ca lo r.

De és te  modo, se puede d isponer de una mayor f l e x i ­
b ilid ad  en la  e lección  de v irad o res y en la s  c a ra c te r ís t ic a s  
de la s  copias f in a le s .
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E1 método de f i ja c ió n  por presión  de éste  invento 
hace posib le  e l t r a b a ja r  con hojas más anchas que lo  que se 
puede conseguir empleando dos ro d i l lo s  de su p e rf ic ie s  duras.
La experiencia  pasada a l  u t i l i z a r  dos ro d i l lo s  de su p e rfic ie s
duras ha indicado que lo s  problemas de conseguir c a r a c te r i s t i -!cas s a t i s f a c to r ia s  en la s  zonas su p e rf ic ia le s  s in  v irad o r au-j 
menta m aterialm ente a medida que ss aumenta e l  ancho d e l subs 
t r a to .  E sta in te n s if ic a c ió n  del problema de f i ja c ió n  con e l 
aumento de anchura no se experimenta cuando se efectúa la  
f i ja c ió n  según e l procedimiento expuesto en l a  descripc ión !a n te r io r .

De é s te  modo se observará que lo s  ob je tos expuestos, 
en tre  aquellos más ev identes en e l transcu rso  de la  descrip ­
ción a n te r io r  se consiguen eficazm ente, pudiéndose observar 
también que se pueden e fec tu a r c ie r to s  cambios en l a  r e a l i ­
zación del método a n te r io r , s in  desv iarse  del alcance del in ­
ven to , por lo  que se pretende que todo lo  contenido en l a  
descripc ión  a n te r io r  se in te rp re te  en un sen tido  de i l u s t r a ­
ción pero no de d e lim itac ión .

A pesar de que se han d e sc r ito  e i lu s tra d o  la s  moda­
lid ad e s  p re fe rid a s  del inven to , se comprenderá que e s ta s  son 
su scep tib le s  de v ariac io n es y m odifcaciones. Por consiguien­
te ,  e l  p ropósito  de la s  re iv in d icac io n es ad ju n tas es abarcar 
todas aq u e llas  v ariac io n es y m odificaciones que puedan quedar 
comprendidas dentro d e l verdadero e s p ír i tu  d e l.in v e n to .

N O T A

D esc rita  suficien tem ente la  n a tu ra lez a  d e l invento , 
a s i  como la  manera de re a l iz a r lo  en la  p rá c tic a , debe hacei^-
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se constar que la s  d isposic iones anteriorm ente ind icadas son 
su scep tib le s  de m odificaciones de d e ta l le  en cuanto no a l t e ­
ren su p rin c ip io  fundamental, siendo lo  que constituye la  
esencia del re fe rid o  invento , y por lo  que se s o l ic i t a  Paten­
t e  de In troducción por 10 años en España sobre: PROCEDIMIENTO 
Y APARATO PARA FIJAR A PRESION POLVOS DE VIRADOR ELECTROSIATO 
GRAFICOS, caracterizándose por lo  s ig u ien te :

1 . -  Procedimiento y aparato  para f i j a r  a p resión  polvos 
de v irad o r e le c tro s ta to g rá f ic o s , especialm ente para t r a t a r  unja 
hoja que tie n e  variac iones de espesor y comprende una imágen 
de v irad o r en polvo d ispuesta  sobre un su b s tra to , para f i j a r  
dicha imágen de v irad o r en dicho su b s tra to  s in  ap licac ió n  de 
ca lo r externo, induciendo en l a  ho ja  una p resión  su p e rio r a 
l a  p resión  mínima del v irad o r, cuyo procedim iento se ca rac te­
r iz a  porque se h a b il i ta n  dos elementos e lá s t ic o s  de presión  
sin  c a le n ta r , que se  ponen en contacto  progresivam ente entre 
s i  a lo  largo de una banda estrecha que defin e  una l in e a  de 
contacto , cuyos elementos poseen un c o e fic ie n te  de e la s t i c i ­
dad que perm ite l a  deformación en dicha l in e a  de contacto  
cuando dichos elementos se cargan sufic ien tem ente para propor 
cionar una presión  máxima calculada en l a  l in e a  de contac­
to  superio r a l a  p resión  mínima papa e l v irad o r, correspon­
diendo l a  can tidad  de deformación a un m áltip lo  su s tan c ia l 
de la s  variac iones de espesor de dicha ho ja; se someten a 
carga dichos elementos de presión e lá s t ic a  sin  c a le n ta r  en 
un grado que proporcione una presión  máxima calculada en la  
l in e a  de contacto  superio r a dicha presión mínima para d i ­
cho v irad o r cuando la  c itad a  hoja se s i tú a  en tre  dichos 
elementos; y se hace p asar dicha hoja en tre  lo s  c itad o s 
elementos de p resión  e lá s t ic o s  s in  c a le n ta r , f ija n d o  de 
é s te  modo uniformemente dicha imágen de v ira d o r a dicho subs-



20 -

5.

10.

15.

20.

25.

407603t r a to .  }
2 .-  Procedimiento según lá  re iv in d icac ió n  1, c a ra c te -  ¡ 

rizado  porque uno de lo s  elementos en tre  lo s  cuales pasa la  } 
h o ja , es de m ate ria l re lativam ente ríg id o  con un elevado coo--! 
f ic ie n te  de e lá s tic id a d  y con una su p e rf ic ie  l i s a  no absorben-], 
t e ,  que r e s i s t e  prácticam ente l a  unión adhesiva con e l v i r a -  j 
dor bajo p resión , siendo e l o tro  elemento re la tivam ente  e lá s­
t ic o  y teniendo un co e fic ie n te  de e la s tic id a d  n ecesario  p ¡ra  
absorver prácticam ente toda la  deformación, encarándose por 
lo  tan to  a l a  ho ja an te  su paso en tre  lo s  elementos de forma tque la  su p e rf ic ie  portadora de imégen quede en contacto  con 
e l primer elemento.

3 . -  Procedimiento según la  re iv in d icac ió n  2, ca rac te-! 
rizad o  porque lo s  elementos son ro d il lo s  y e l  elemento r e l a -  
ti-'am ente e lá s t ic o  es un ro d il lo  re lle n o  de m a te ria l t e x t i l  
compuesto aproximadamente por partes ig u a le s  de f ib r a  de a l -  < 
godón y f ib r a  de lana.

4 . -  Procedimiento según la  re iv in d icac ió n  2, carac­
te rizad o  porque lo s  elementos son ro d il lo s  y e l elemento su­
p e rio r  que tie n e  un elevado co e fic ie n te  de e la s tic id a d  es 
acero cromado.

5 . -  Procedimiento según la  re iv in d icac ió n  1, carac­
te r iz a d o  porque, para f i j a r  la  imagen de v ira d o r en e l subs­
t r a to ,  se hace pasar e l  su b stra to  con laimagen de v irad o r
en polvo sobre e l mismo en condiciones normales de tem peratu­
ra  ambiente en tre  un par de elementos de p resión  sin  c a le n ta r  
que se ponen en contacto  en tre  s i  progresivam ente a lo  la rgo  
de una banda es trech a , siendo a l  menos uno de dichos elemen­
to s  de un m ate ria l algo más e lá s t ic o  que t ie n e  un co efic ien ­
te  de e lá s tic id a d  calculado en compresión d e l orden de apro­
ximadamente 7,030 a aproximadamente 140,610 kgs por centím etro
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cuadrado; y se induce en lo s  elementos de presión una carga 
su f ic ie n te  para proporcionar una presión máxima calculada en 
la  lin e a  de unión superio r a la  presión  mínima del v irad o r 
y promediada en tre  351,5 y 703 kgs por centím etro cuadrado, 
en tan to  que la s  p a rte s  portadoras del v irad o r d e l su b stra to  
estén  en contacto con un elemento de presión durante su paso 
por e l mismo.

6 . -  Procedimiento según la  re iv in d icac ió n  5, c a ra c te -  
rizádo  porque e l su b stra to  con imágen se hace pasar en tre  lo s  
elementos, uno de lo s  cuales es de m ateria l re lativam ente 
ríg id o  con una su p e rfic ie  l i s a  no absorbente y que r e s i s t e  
prácticam ente la  unión adhesiva con e l v irad o r a p resión , y 
por que la  su p e rfic ie  del su b stra to  portadora d e l v irad o r
se encara hacia e l elemento relativam ente r íg id o .

7 .  -  Procedimiento según la  re iv in d icac ió n  5, ca rac te­
rizado  porque e l su b s tra to  como imagen se hace pasar en tre  
elementos, uno de lo s  cuales por 3o menos es un ro d il lo  r e l ie  
no de m ateria l t é x t i l  compuesto aproximadamente por p artes 
ig u a le s  de f ib ra  de algodón y f ib ra  de lan a .

8 . -  Procedimiento según la  re iv in d icac ió n  5, ca rac te ­
rizado porque e l su b stra to  oon imágen se hace pasar en tre  
elementos de presión que tienen  ambos una configuración de 
ro d il lo .

9 .-  Aparato para la  ap licac ión  del procedimiento 
según la s  re iv in d icac io n es an te r io re s  especialm ente para t r a ­
t a r  una hoja depositando un v irad o r en polvo formando una 
imagen sobre un su b s tra to , medios para t r a t a r  la  hoja y f i j a r  
uniformemente por presión e l v irad o r a l  su b s tra to , c a ra c te r i­
zado porque comprende: un par de elementos de presión móvi­
le s  s in  c a le n ta r  d ispuesto  para ponerse en contacto  p rogresi
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vamente en tre  s i  a lo  la rgo  de una banda estrech a  que define  
una l in e a  de contacto  de presión rodante, cuyos elementos 
de p resión  poseen un co e fic ie n te  de e la s tic id ad .q u e  perm ite ¡ 
l a  deformación en dicha l in e a  de contacto  cuando dichos e le ­
mentos se cargan suficientem ente para proporcionar una pre­
sión máxima calcu lada en l a  lin e a  de unión su p e rio r a l a  pre-j 
sión  mínima del v irad o r sobre la  ho ja, correspondiendo l a  
cantidad de deformación de dichos elementos a un m últip lo  sus 
ta n c ia l  de l a  v a riac ió n  de espesor de la  ho ja ; y medios que 
proporcionan una carga en dichos elementos de p resión  de t a l  
magnitud que e je rce  en una hoja que pase e n tre  lo s  mismos 
un v a lo r  de presión  máxima ca lcu lada en l a  l in e a  de contacto  
su p erio r a l a  presión  mínima d el v irad o r.

10 . -  Aparato según la  re iv in d icac ió n  9, c a ra c te r i­
zado porque e l co e fic ie n te  de e la s tic id a d  de oada uno de d i­
chos elementos de presión es por lo  menos de aproximadamente i 
7,030 Kgs por centím etro cuadrado.

11 . -  Aparato según la  re iv in d icac ió n  9, c a ra c te r i­
zado porque para d ep o s ita r  e l  v irad o r en polvo formando ima­
gen sobre un su b s tra to , que comprende medios para f i j a r  
por p résión  la  imagen de v irad o r en polvo en e l su b s tra to , 
cuyos medios están  compuestos por un par de elementos de pre­
sión  s in  c a le n ta r  d ispuestos para ponerse en contacto  progre­
sivamente en tre  s i  a lo  largo  de una banda estrecha  con pre­
sión  rodan te , teniendo por lo  menos uno de dichos elementos 
un c o e fic ie n te  de e la s tic id a d  calculado en compresión del or­
den de aproximadamente 7.030 a 140.610 Kgs, por centím etro  
cuadrado; y medios que proporciona una carga en dichos e le -  i

t

montos de presión  de t a l  magnitud que se e je rce  sobre e l subst 
t r a to  que pasa en tre  lo s  mismos un promedio de p resión  calcu- ¡
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lado sobre e l su b stra to  con irnágen en e l punto de presión 
máxima de 3U paso a tra v é s  de l a  máquina, del orden de apro­
ximadamente 351,5 a 703 hgs por cen trim etro  cuadrado.

12 . -  Aparatos según la  re iv in d icac ió n  11, c a ra c te r iz a ­
dos porque ambos elementos de presión son ro d il lo s .

13 . -  Aparatos según la  re iv in d icac ió n  12, caracterizado  
porque uno de lo s  ro d il lo s  es un ro d il lo  re llen o  de m ateria l 
t e x t i l  compuesto aproximadamente por p a rte s  ig u a le s  de f i ­
b ras de algodón y f ib r a  de lana.

14 . -  Aparato según la  re iv in d icac ió n  13, caracterizado  
porque e l o tro  ro d il lo  es un ro d illo  m etálico  con una super­
f i c i e  l i s a  no absorbente.

15 .-Procedim iento y aparato  para f i j a r  a p resión  polvos 
de v irad o r e le c tro s ta to g ra f ic o s , t a l  y como queda su s tan o ia l-  
mente d esc rito  e n .la  presente Memoria, y en el d ibujo  adjun­
to .

Esta Memoria consta de v e in t i t r é s  h o jas , e s c r i ta s  a máqui 
na por una so la  cara.

RTQdrid.  ̂ 3 rtbR,
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