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CCMPENDIO DE LA DESCRIPCION

Se aplican poliorganosiloxanos que tienen gru-
pos mercaptos funcionales o un miembro fusionador calenta-
do en un aparato de reproduccidn electrostédtica para formar
sobre el mismo una capa térmicamente estable, renovéble, -
autolimpiable que tiene propiedades superiores liberadoras’
de matizador para matizadores electroscdpicos de resina ter-
moplastica. Los fluidos de poliorganosiloxano tienen grupos
mercapto funcionales.que interaccionan con el miembro fusio
nador de tal manera como para formar una barrera de super-
ficie de contacto en la superficie del miembro fusionador
mientras que dejan un fluido libergdor sin reaccionar de -
baja energla superficial como una capa o pelicula exterior.
Ta barrera de superficie de contacto esta fuertemente unida
a la superficie del miembro fusionador y evita que el mate-
rial matizador tenga contacto con la superficie exterior -
del miembro fusionador. El maferial en la superficie del -
miembro fusionador tiene un espesor minimo y por lo tanto
representa una barrera térmica minima. Los poliprganosiio—
xanos que tienen una funcionalidad mercapto también han de-
mostrado de manera efectiva ser excelentes agentes liberado
res para los tipos reactivos de matizadores gque tienen en -
los mismos grupos funcionales.

ANTECEDENTES DE LA TINVENCION

Esta invencidn generalmente se relaciona con -
métodos y aparatos de copiado xerografico y, méds particular
mente, se relaciona con el fijadc de un;matizador ternopléas—
tico no ractivo en forma de particulas y con un matizador -
termoplédstico reactivo en forma-de particulas que tiene gru-

pos funcionaies er el mwnsmo para hacer contacto dirccto con
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lla superficie del miembro fusionador que tiene una Super-
/ficie liberadora nueva de fluido de poliorganosiloxano.

g - En el procedimiento de xerografia, tipicamen-
;te se registra una imagen de luz de una original que va a
:copiarsé en la férma de una imagen electrostatica latente
sobre un miembro fotosensible haciendo subsecuentemente -
que la imagen latente sea visible por la aplicacibén de par-
ticulas de marcado electroscédpicas, cominmente conocidas -
dbP el nombre de matizador. La imagen de matizador visual
puége ser fijada directamente sobre el miembro fotosensi-
ﬁle:o ser transferida desde el miembro a otro soporte, tal

%omo una hoja de papel comin, con el subsecuente fijado de

la imagen a la misma.

.

A fin de fijar o fusionar el material matizadod
electroscdpico permanentemente por medio de calor sobre un
miembro de soporte, es necesario elevar la temperatura del
materisl matizador hasta un punto en el que los constituyen~
tes del material matizador se suelden y se hagan pegajosos.
Esta accidén hace que el matizador fluya hasta cierto punto
al interior de las fibras o poros de los miembros de sopor-
te 0 en cualquier otra forma sobré las superficies del mis-
md, Posteriormente, a medida que el material matizador se
enfria, ocurfe la solidificacién del material matizador ha-
ciendo que el material matizador quede unido firmemente al
miembro de soporte. Tanto en la técnica de registro o graba-
do xerografico asi como electrografico, es bien conocido y
antiguo el uso de la energia térmica para fijar imdgenes de
natizador sobre un miembro de soporte.

Ynode los métodos para fusionar térmicamente

imagenes de matizador elactroscdpico sobre un soporte, ha
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sido el de pasar el soporte con las imégenes de matizador -

dor de éste tipo, el miembro de soporte al cual se adhiere

sobre el mismo entre un par de miembros de rodillos opues-
tos, cuando menos uno de los cuales estd calentado inter-

namente, Durante el funcionamiento de un sistema fusiona-

electrostdticamente las imigenes de matizador se mueve a -

través del espacio formado entre los rodillos con la imégen
del matizador haciendo contacto con el rodillo fusionador,

COP lo que se efectha el calentamiento de las imdgenes del
ma%ﬁzador dentro de dicho espacio entre los rodillos. Con-

ﬁrolando el calor transferido al matizador, no se experimen-
'a, en condiciones normales, ningin desprendimiento de las

articulas del matizador de la hoja de copia hacia el rodi-
llo fusionador. Esto es debido a que el calor.aplicado ala
superficie del rodillo es insuficiente para elevar la tempe-
ratura de la superficie del rodillo por arriba de la tempe-
ratura del "desprendimiento en caliente®" del matizador en
las areas de imagen dél matizador se liclian y provocan una
accidén de separacion en el matizador fundido, dando por re-
sultado el "desprendimiento en caliente". La separacién ocu-
rre cuando las fuerzas cohesivas que retienen junta a la ma-
sa viscosa del matizador es inferior a las fuerzas adhesivas
que tienden a desprenderlo hacis una superficie que tenga -.
contacto con ella, tal como el rodillo fusionador.

Sin embargo, ocasionalmente las particulas del
matizador serédn desprendidas hacia el rodillo fusionador, -
debido a una insuficiente aplicacidn de calor a la superfi-
cie del mismo (es decir, el desprendimiento en "frio"); por
la imperfeccién en las propiedades de la superficie del ro-

dillo; debido a que las particuias del matizador se adhie-~
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ren de manera insuficiente a la hojé de copia por medio de
las fuerzas electrostiticas que normalmente las retienen -
ahi; y debido a la reactividad del propic materiél matiza~
dor en aquellos casos en el que el matizador es del tipo
que tiene grﬁpos funcionales reactivos. En tal caso, las
particulas del matizador pueden ser transferidas a la supei'
ficie del rodillo fusionador con la transferencia subsecuen
te al rodille de respaldo durante el periodo de tiempo en
el que no hay papel de copia en el espacio entre los rodi-
1llos.

ihdemés, las particulas matizadoras pueden ser
recogidas por el rodillo fusionador y/o el rodillo del res-
paldo durante la fusién de copias dobles, es decir, en am-

bos lados, o simplemente de los alrededores del aparato de

' reproduccidn.

Un dispositivo para reducir al minimo los pro-
blemas anteriores, particularmente aquel que es conocido -

cominmente con el nombre de "desprendimiento", ha sido el

de proporcionar un rodillo fusionador con una superficie ex-

terior o recubrimiento de politetrafluoroetileno, conocido
con el nombre de fabrica de Tefldén, al que se aplica un -
agente liberador tal como un aceite de silicona, en el que

el espesor del tefldén es del orden de varias milésimas de

‘centimetro y el espesor del aceite es inferior a 1 micra.

Se ha encontrado que los aceites de silicona (polidimetilsi
loxano), que poseen una energia superficial relativamente
baja, son materiales que son apropiados para utilizarse en
ambientes de rodillos de fusionador calentzdos en los que
el tefldén corstituys la superfiicie exterior del rodillo fu-

sionador. En la précticu, se aplica una capa delgada de -
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aceite de silicona a la superficie del rodillo calentado -
pafa formar una superficie de contacto entre la superficie
del ﬁodillo y las imdgenes del matizador llevadas sobre el
material de soporte. De esta forma, se presénté una. capa de
baja energia'superficial al matizador a medida que pasa a
traves del espacio fusionador comprendido entre los rodillos
¥ en esta forma se evita que el matizador se desprenda ha-
cia la superficie del rodillo fusionador. Esta forma, ain
bajo condiciones 6ptimas, proporciona solo una liberacidén -
minima y es inefectiva cuando los matizadores son del ti@o
reactivo qﬁe %ienen en los mismos grupos funcionales,

‘ Una construccién de rodillo fusionador del tipo
descrito anteriormente, se fabrica aplicando de cualquier -
nanera apropiada una capa sbélida de material adhesivo a un
nicleo rigido o substrato, tal como la superficie exterior
s6lida de tefldén o recubrimiento de la disposicidén menciona-
da anteriormente. ESté estructura de rodillo resultante esta
sujeta a desgaste y degradacidén debido a la operacidén con-
tinua a elevadas temperaturas y también a dafios provocados
por el rayado accidental debido a los dedos separados que
convencionalmente se emplean en dichos sistemas. Lo aﬁte—
rior .en muchos casos necesita el reemplazo del rodillo fu-
sionador lo gque es bastante costoso cuando hay implicado un
gran numero de méquinas.l

Ademés, el politetrafluoroetileno junto con
el revestimiento de acelte de silicona tiene un espesor su-
ficiente como para constituir un mal conductor térmico, y
se requieren tiempos de residencia mis prolongados en el es-
pacio entre los rodiiios-y'teﬁpératgraé r4is elevadas en el -

rodillo fusionador para proporcionar la cnergla de fusidn -
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que se requiere para fijar el matizador. Asi mismo, del -
control de la temperatura de la superficie del rodillo re-
presenta un problema debido a las grandes variaciones de -
temperatura que ocurren antes y después del contactg del -
substrato que lleva las imagenes.

'En vista de lo anterior pareceria que la alta'.
conductividad térmica y la resistencia al desgaste de los
metales sin recubrimiento o materiales similares seria desea
ble para ser utilizadas en las esbructuras de los rodillos
fusionadores, sin embargo, hasta ahora, dichos materiales,
10 han demostrado ser satisfactorios para tales aplicacio-
nes. Esto Ultime se atribuye a la muy alta energia superfi-
cial de los metales y materiales similares que los hace fa-
cilmente humectables por medio de los materiales del matiza-
dor caliente.iUna vez que son humedecidos por el matizador
caliente, ha sido muy dificil, si es que no imposible, re-
mover por completo el matizador de dichos materiales, mien~
tras permanecen calientes. Se han hecho pruebas con los =~
agentes liberadores utilizados comﬁnmente tales. como los -
aceites de silicona puros y los aceites minerales en combi-
nacidén con los diferentes metales y otros materiales de al-
ta energia superficial, pero con muy poco éxito o sin ningin
éxito.

También se ha expuesto en la Patente de los -
Estados Unidos nfmero 3,810,766, que se evita el desprendi-
miento del matizador hacia el rodillo fusionador calentado
revistiendo el rodillo fusionador con una capa que evite la
adhesién de un componente de baja tensién superficial de -
dispersién de alta viscosidad, tal come el estereato o el

behenato de zinc o de aluminio ¥ un componente de baja vis-

v
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‘Iporcionar un procedimicnto y un dispositivo fusionador que -

cosidad y de baja tensidn superficial tal como el aceite de
silicona. Sin embargo, deben aplicarse y/o mezclarse siste-
mas cuando menos de dos componentes gque tengan ingredientes

inmiscibles a fin de evitar el desprendimiento en caliente.

L3

Esto a su vez conduce a la preparacién, al manejo y a proble:
mas de aplicacién adicionales. Ademis, estos sistemas son -
inefectivos para evitar el desprendimiénto en caliente de -
los matizadores que tienen en los mismos grupos funcionales
reactivos. ‘

OBJETOS DE LA INVENCION

De conformidad, es un objeto principal de esta
invencidn proporcionar un agente de liberacibn, un procedi-
miento de fusién y un dispositivo nuevos y mejorados para -
utilizarse en el fijado de imAgenes de matizador.

Oéro objeto de esta invencidén es el de propor-
clonar, para ser utlilizado en un aparato y un procedimiento
de fotocopiado, un procedimiento, un dispositivo y un agen-
te liberador de fusidn en el que el miembro de fusidn es -~
autorreparable y por lo tanto tiene una superficie continua
mente renovable.

Otro objeto de esta invencidn es el de propor-
cionar un procedimiento y un dispositivo de fusidn én el -
que el matizador se desplaza de la superficie expuesta del
miembro fusionador por la accidn de un agente liberador de
un solo componente o de componentes miltiples miscibles so-
bre la superficie del miembro fusionador.

Ain otro objeto de esta invencidén es el de pro-

emplea un agente de liberacidén en el que el agente de libe-

racidn es sdélido o liguicy a la bemperatura ambiente y liqui
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do durante la fusidén de las imdgenes del matizador a un subg

trato.

Otro objeto de esta invencidén es el de propor-
cionar, en un dispositivo y unmrocedimiento fusionador pa-
ra imégenes.de natizador en el que se forma una barrera du-
rante el funcionamiento del fusionador en la superficié de
contacto entre la superficie del rodillo fusionador y un -~
agente liberador, a través de la interaccidén entre el agen-
te liberador y el material del rodillo fusionador.

Es alin otro objeto de esta invencién proporcio-
nar un agente liberador, un dispositivo y un método nuevos y
mejorados para fusionar imédgenes de matizador a un substra-
to, en el que la barrera del matizador y los revestimientos
del liberador del matizador se forman sobre un nicleo tér-
micamente conductor y en el que el espesor combinado de los
revestimientos es insuficiente como para establecer una ba-
rrera térmica apreciable a la energia que es conducida a tra|
vés del nicleo, con lo que se disminuye el'requisito de po-
tencia para mantener al nicleo calentado para la operacidn
de fusidn total.

'Otro objeto de esta invencidn es el de propor-
cionar un agente liberador mejorado para fusionar matizado-
res reactivos de resina termoplastica del tipo que tiene gry

\

pos funcionales. - '

Otros objetos y ventajas de la presente inven-
cién quedarén aparentes cuando se lean en conjunto con los

dibujos anexos y la especificacidn.

RESUMEN DE T.A INVENGCION

) Los objetos antes mencilonados de la presente -

invencibn, se logran aplicando un poliorganosiloxano que =
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tiene grupos mercapto funcionales a un miembro fusionador -

calentado en un aparato de reproduccién electrostdtica. Los

‘grupos funcionales mercapto del fluido de organosiloxano po-

limérico deben ser capaces de interaccionar o interactuar co
la superficie del miembro fusionador para formar una barre-
ra térmicamente estable contra el matizador, cuya barrera
se designa en la presente con el nombre de capa interfacial,
la que fuertemente se adhiere al metal, al vidrio u a otro
material de superficie.del miembro fusionador y propprciona
un revestimiento delgado que tiene propiedades de liberacidr
substancialmente superiores para los matizadores utilizados
en la impresidén electrostética asi como una mayor estabilids
cuando se compara con otros fluidos poliméricos que tienen -
grupos funcionales como los gque se establecen en una soli-
citud copendiente presentada al mismo tiempo que la presen-
te y cedida al mismo cesionario. Los grupos mercapto funcio
nales generalmente son conocidos como Zrupos guimicamente
:eactivos. El fluido de polioréanosiloxano funcional dermer—
capto puede ser aplicado a 1£_superficie del miembro fusio-
nador en espesores comprendidos en la gama de submicras has-
ta varias micras a fin de constituir una barrera minima a
la trancferencia térmica. Empleando el agente liberador y
el.procedimiento de esta invencidén se proporciona un miembro
fusionador que tiene en esencia una superficie sin recubri-
miento rodeada solamente por una diminuta capa de material
gque evita que el matizador tenga contacto con la superfieie.
Atn cuando no se entiende por completo el me-
caﬁismo, se ha observado que cuando los poliorganosiloxanos
que tienen grupos funcionales se¢ aplican a la superficie de

un dispositivo fusionader, Lay una. interaccién (una reac-
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rreparable. Es decir, si se dafa este revestimiento, por

- 11—

cién quimica un complejo de coordinacidén, un ligamento de
hidrégeno o cualquier otro mecanismo) entre la superficie
de metal o de vidrio del fusionador y los poliorganosiloxangs
que tienen grupos funcionales, de tal manera gque la capa de
barrera interfacial que comprende el producto de reéccién -
entre el metal , el vidrio o cualquier otro material del -
micmbro fusionador y el poliorganosiloxano funcional forma
una capa de barrera intermedia entre el metal o el vidrio

u otro substrato del miembro fusionador, y la capa exterior
del revestimiento del fluido de poliorganosiloxano del miem
bro fusionador. A esta capa exterior se le puede denominar
la capa liberador no reacclonada o en forma general, la ca-
pa liberadora. Sin embargo, se ha observado gque las pelicu-
las formadas tiemen una mayor afinidad para el material del
substrato fusionador que el matizador y en esta forma se -
evita que los matizadores electroscdpicos de resina termoplds
tico ¥y los matizadores modificados que tienen grupos funcig
nales hagan contacto con el qﬁcleo, nientras gque el reves—
timiento liberador proporciona un méterial cuya fuerza de
coercién es menor que las fuerzas de adhesidén entre el ﬁa—
tizador calentado y el substrato al que se aplica y las -
fuerzas de cohesién del matizador. No solamente tienen pro-
piedades de liberacidén substancialmente superiores éstos
revestimientos, sino que también se ha observado que la ca~

pa térmicamente estable es ‘continuamente renovable y auto-

ejemplo, por presiones desiguales ejercidas por la cuchi-
1la utilizada para dosificar el material liberador al na-
cleo, o por fuerzas.indcbidas ejercidas por el dedo emplea-

do para separar el substrato de la estructura del rodillo -
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fusionador, el revestimiento térmicamente estable se repara
asi mismo.

Inesperadamente se encontrdé que los poliorgano
siloxanos que tienen grupos funcionales mercapto eran tti-
les como agentes liberadores no solo para los matizadores
de resina termoplastica convencionales, no funcionales, si-
no que también para los matizadores modificados que tienen
grupos funcionales o grupos reactivos como se describird -
posteriormente en 1a'presente. De esta forma, los poliorgang

siloxanos de mercapto funcional no solo son agentes libera-

dores substancialmente superiores, sino que también son fti-

les para matizadores funcionalmente modificados.

También se ha observado inesperadamente que no
solo los matizadores de resina termoplésticos no funciona-
les sino que fambién los matizadores modificados que tienen
grupos funcionales utilizados en la impresidn electrostiti-
ca son desplazados de las areas dafladas o gastadas que inte~
rrumpen el revestimiento del miembro fusionador calentado -
cuando se utilizan los poliorganosiloxants mercapto-funcio-
nales de acuerdo con la presente invencidn. El matizador -
ablandado o pegajoso es substancialmente eliminado por los

fluidos de poliorganosiloxano funcionales que tienen grupos

mercapto funcionales quimicamente reactivos y los fluidos rej

paran el area interrumpida, dafiada o gastada. Este mecanis-
mo ha reducido substancialmente el problema del desprendi-
miento comin a los dispositivos y a los procedimientos de -~
la técnica anterior.

Cuando se utiliza el termino fluido de polior-
ganosiloxano mercapto furcional 21 deseribir los materiales

z

de revestimiento o fluides de iiberacidn de esta invencidn
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se quiere decir el estado que toma el material polimérico a
las temperaturas de funcionamiento. De esta forma, el mate-
rial de poliorganosiloxano que tiene grupos mercapto funcio-
nales quimicamente reactivos puede ser sélido o liquido a le
temperatura ambiente y un fluido a las temperaturas de fun-
cionamiento. Cuando se utiliza el término "polimérico" se 2
quiere decir dos o mis unidades de monOmero como estructura
que tienen grupos funcionales quimicamente reactivos liga-
dos a la misma y capéces de interaccionar o de interactuar
con el miembro fusionador para formar una barrera al mati-
zador y que tienen una energia superficial inferior que la
energia superficial del matizador a las temperaturas de fun

cionamiento.

En el procedimiento de la presente invencidn es
eritico que ei fluido de poliorganosiloxanc contenga gru-
pos mercaptoc funcionaies quimicamente reactivos que inter-
actien con la superficie del miembro fusionador para formar
una barrera interfacial térmicamente estable con respecto al
matizador. También es critico que el fluido de poliorgaﬁo—.
siloxano mercapto funcional desplace al natizador electros-
cépico de resina cuando se reviste sobre el miembro fusiona-
dor o a la propia capa de fluido. Cuando se utiliza la fra-
se "capaz de desplazar al fusionador" como se utiliza en la
presente, se quiere decir que el poliorganosiloxéno mercap-
to funcional es fitil para evitar que el matizador.tenga con
tacto con la superficie del miembro fusionador.y es mds reag
tivo que ¢l matizador con el material de la superficie del
miembro fusionador al grado que repela o desplace al mati-
zador de la superiicie ¢el miemhro fusionador aun cuando la

superficie del mismo-quode expuesta al metizador o en con-




10

15

20

25

30

-1 -

tacto con el mismo.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

La Figura 1 es una vista en elevacidén lateral
tipida de un sistema fusionador para un aparatd de reproduc
cidén xerogrifica.

'La figura 2 es una vista fragmentada de un mieé
bro fusionador de la presente invencidn.

DESCRIPCION DE LAS REALIZACIONES PREFERTIDAS

El poliorganosiloxano mercapto funcional capaz
de desplazar al matizador electroscédpico convencionai, no
funcional ée fesina termopléstica y a los matizadores modi-
ficados que tienen grupos funcionales es operable de acuer-
do con la presente invencidén solo cuando esta presente en el
fluido la funcionalidad mercapto apropiada. Este fluido poli
mérico, el que también debe tener una funcidén liberadora
apropiada para los matizadores, también debe ser capaz de -
formar una barrera interfacial entre el metal, el vidrio u

otro material del miembro fusionador y la capa exterior del

‘I mismo material liberador fluido.

Ia presente invencidn abarca poliorganosiloxa-
nos que estén caracterizados por las propiedades descritas
anteriormente y éue tienen una funcionalidad mercapto inter=-
construida. Cuando se utiliza el término de funcionalidad
mercapto "interconstruidé", se quiere decir cualquier mate-
rial de poliorganosiloxano éue estd caracterizado por gru-
pos funcionales mercapto (-SH). Los polimeros de organosi-

loxano generalmente son designados como polimeros inorgénico

debido a que la estructura de base de siloxano comprende -

dtomos de silicio y de& oxigenc alternc en la estructura de

base. La propia cadena de polisiloxano (—Si—O—Si—O—)n tipi-

Gk
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camente es de naturaleza inorganica, y debido a esto, la -

cadena de polisiloxano caracteristicamente es estable térmi-
ca y quimicamente. Sin embargo, también pueden ser consi-

derada la naturaleza orgénica debido a los grupos espaciado-
res de hidrocarburo y cadenas laterales que son una parte -
de la molécula y estén ligadas a la estructura ae base del

siloxano.

Una estructura de polisiloxano mercapto funciony

tipica es la del tipo de alquilo que tiene la férmula gene-

ral:
?H5 _ 035
Si 0 Si 0

bl e
L 5

—l @

en la que R representa un grupo "espaciador" pendiente de -
la estructura del polimero y SH es el grupo funcional mer-
capto. En las modalidades preferidas R es un radical alqui-
lo gue tiene entre 1 y 8 Atomos de cérbono, tipicamente un
grupo propilo (—CH2—CH2—CH2—). Para un polimero tipico que
tenga un contenido de 1 por ciento funcional, hay un radi-
cal por cada 99 b's. 81 el contenido del grupo funcional -
mercapto es de dos por ciento molar, habrd un promedio de

dos radicales por cada 98 radicales b's. Los grupos espacia-

dores R pueden ser todos similares como por ejemplo, metilo,

etilo o propilo, o pueden ser mezclas de grupes alquilo, por
ejemplo, mezclas de propilo y butilo o-etilo y propilo, ¥y

similares. Adiciosaimente, el grupo espaciador R puede ser
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1 de cadena recta o de cadena ramificada. La molécula tipica
:Z | mostrada en la férmula general anterior comprende grupos -
metilo substituidos en los Atomos de Si en los lugares de
los grupos que no son espaciadores. Sin embargé, estos lu-
5 gares o sitios de los grupos que no son espacliadores puedenr
tipicamente comprender grupos generales alquilo que tengan‘
entre aproximadamente 1 y 6 &tomos de carbono o mezclas de
los mismos; Otros grupos pueden ser substituidos en éstos si
- tios por una persona experta en la materia, mientras los -
L 10 grupos substituidos no interfieran con los grupos funciona-
les mercapto designados en la férmula general nor -SH. Los
grupés R-SH pueden estar colocados aleatoriamente en la mo-
lécula para propbrcionar los grupds funcionales criticos en
los agentes, procedimientos y dispositivos liberadores de
18 la presente iﬁvencién. Alternativamente, o adicionalmente,
los grupos mercapto funcionales (-SH).pueden estar coloca=-
dos en los grupos espaciadores (R) en los sitios terminales
de la molécula, es decir, la molécula puede estar “"tapada en
T : el extremo" por grupos mercapto funcionales. Como. se usa en.
20

la presente, el agente liberador, el agente liberador mer-

capto funcional, el fluido polimérico, el polialquilsiloxa-

i

no mercapto funcional y el polidialquilsiloxano mercapto -
funcional puede ser utilizados intercambiablemente y refe-
rirse a las formas que se establecen anteriormente.

A fin de propofcionar una liberacidn apropiada
para el matizador termopldstico evitando el desprendimiento
cuando se utilizan rodillos fusionadores sin recubrimiento
en ¢l procedimiento y dispositivo de la presente invencidn,
!los agentes liberadoves e polioiganos{loxano que tienen -

30 . . . .
grupos funcionales mercapto quimicamente rcactivos deben -

L
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tener las siguientes propiedades, ya sea antes, durante o
después de la aplicacién a la superficie al miembro fusio-
nador. Los polidialquilsiloxanos mercapto funcionales son
agentes liberadores preferentemente no volétilés, es decir,
no producen niveles excesivos de vapores o gases volatiles '
que penetrenra la atmbésfera que los rodee y de esta forma .
formen depbsitos sobre las partes que rodean el aparato de

copiado o gases que sean tdxicos, en el medio ambiente. El

material de liberacién de polialquilsiloxano mercapto funciog)

nal sobre el miembro fusionador debe ser térmicamente esta-
ble, es decir} el fluido no debe formar una gel o descompo-
nerse a las temperaturas de funcionamiento dentro de periodo
razonables de tiempo, por ejemplo, cuando menos de aproxima
damente 200 hqras a las temperaturas de funcionamiento. Es-
to dependerd de los requisitos particulares de la maquina
y del uso de la mAquina. E1 fluido de polialquilsiloxano mer]
capto funcional de preferencia no es corrosivo a las piezas
de la miquina y al papel, y debe ser no reactivo, es decir,
inerte, al matizador utilizado para revelar la imagen laten
te electrostdtica. Los fluidos de polidialgquilsiloxano mer-
capto funcionales deben producir una superficie de baja ener
gia al matizador que estid sufriendo la fusidén por medio del
calor, es decir, debe ser repelente y la energia superfi-
cial debe ser menor que 1& energla superficial del matiza-
db: fundido o calentado. Pof ejemplo, cuando se utilizan -
matizadores que generalmente tienen una energia de super-

ficie a la temperatura ambiente de entre aproximadamente -

28 v 36 dinas/centimetro, el fluido debe terer una energia

superficial infericr u le del matizador. La capa interfa-

cial de preferencia es impenetiable al watizador, es decir,

(&)
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el matizador elecfroscépico de resina termopléstica ya sea
un matizador del tipo reactivo o no reactivo, aplicado al
miembro fusionador y ablandado no debe ser capaz de pene-
trar la capa de barrera inferfacial intacta de tal manera
que la superficie del miembro fusionador quede expuesto a
las partioulés del matizador que pueden quedar atrapadas
@entro de las capas sobre el miembro. Los fluidos deben -
sér capaces de ser aplicados al miembro fusionador con un
espesor minfisculo de preferencia del orden de magnitud de
10 micras o menos, de tal manera que solo se revistarsobre
el miembro fusionador sin revestimiento un minimo de barre-
ra térmica. También se prefiere que cualquier capa inter-
facial que forme una barrera entre la superficie del miembro
fusionador y la capa liberadora exterior permanezca inso-
luble en la capa liberadora de fluido no volédtil aln a las
temperaturas de funcionamiento del dispositivo. La viscosida
del poliorganosiloxano mercapto funcional de preférencia,
es mayor de aproximadamente 20 centipoises a una temperatu-
ra de 160§C. ' v

Por lo general, las formas en las que se utili-
zan los agentcs liberadores de polialquilsiloxano mercapto
funcionales de la presente invencidén son aquellas en las.que
el revestimiento puede ser aplicado de manera continua a la
superficie del miembro fﬁsionador, y de conformidad, el re-
vestimiento se estima autorfenovable en éstos casos. El -
fluido polimérico que tiene en el misrmo grupos funcionales
puede ser aplicado al miembro fusionador por cualquiera de
los métodos estéundar o convencionales o de los dispositivos
estdndar o convencionales conocidos a las perconas expertas

én_la materia, e incluyewn la aplicacidn per medio de cepi-

d
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1llos, por aspersidén, por dosificacidén desde un depdsito o

sumidero, por la aplicacidén de una cuchilla limpiadora o un
limpiador que comprende el fluido de polialquilsiloxano que
tiene en el mismo grupos funcionales mercapto, aplicando -
desde un sumidero o depdésito apropiado, por aplicacidén des-
de otro rodillo o desde una mecha, por almohadillado, y pof'
ﬁrodedimientos similares. En general, las personas expertas
en la materia, serdn capaces de utilizar esta invencidén en
el conjunto fusionadér de un dispositivo de copiado en las
que el matizador de resina termopléstica,.ya sea del tipo
reactivo (gue tenga grupos funcionales) o no reactivo apli-
cado a un substrato en configuracidén de imagen deba ser ca-
lentado o fusionado a fin de fijar permanentemente la subs-
tancia coloreada en configuracidén de imagen sobre el subs-
trato. El material liberador de polidialquilsiloxano mercap-
to funcional puede también ser aplicado en la forma de un
sélido que se convierte en fluide a las temperaturas de fun
cionamiento, por ejemplo, un blogue de polimero gue tenga
grupos funcionales mercapto apropiados puede ser talladé -
contra el miembro fusionador calentado para aplicar una pe-
licula del polimero sobre el miembro fusionador. El agente
liberador polimérico también puede ser aplicado en conjun=—
to con un agente cortador o de dilucidn con el que sea mis-
cible, es decir, como dps o mids componentes miscibles. Un
ejemplo de esta modalidad es una mezcla de polidimetilsilo-
xano que tenga grupos mercapto funcionales ligado a un gru-
po espaciador propilo mezclado con el polidimetilsiloxano
(aceite de silicona) con el cual es miscible y que actle -
como un agente de dilucidn. Mezclas tipicas incluyen una

relacién de 50,50 y de¢ 25/75 entre el material liberador -
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1 -lmercapto'funcional y el aceite de siloxano. Los agehtes li-
- /beradores funcionales mercapto de la presente invencidn, -
]pueden también ser aplicadoé como un solo componente péra
Epropo;cionar tanto la barrera interfacial como la superfi-
icie de liberacidn. '

Al aplicar el fluido liberador mercapto fun-
cional capaz de desplazar al matizador electroscopico de
resina termopléstica, a la superficie del miembro fusiona-
- _ déy, el fluido del polimero que contiene grupos funciona-

1 v .10 - legymercapto gquimicamente reactivos capaces de interaccio-
nar con la superficie del miembro fusionador para formar -
&na barrera interfacial térmicamente estable para el matiza
i o | ?or, el fluido debe ser aplicado en.una cantidad que sea su
i . ficiente como para cubrir la suﬁerfiie cuando menos con una
% . 18 capa continua de baja energia superficial a fin de propor-
cionar al miembro fusionador con una superficie que no solo
libere a un matizador de resina termopléstica calentado por
; ) el miembro fusionador sino que también con una cantidad que
Tt evite que el matizador de resina termopldstica, ya sea un
20

matizador funcional o no funcional, tenga contacto con la

superficie del miembro fusionador. Por lo general, de acuer-

do con los objetos de la presente invencién, la cantidad -
suficiente para cubrir la superficie debe ser aguella cantidad
que mantenga un espesor del fluido en la gama de submicras
a'micras y de preferencia entre aproximadamente 0,5 micras
hasta aproximadamente 10 micras de espesor. De esta forma,

en esencia, lg capa del fluido polimérico sobre la superfi-
cie del miembro fusionador es’tan delgada gque esencialmente
habrd un miembro fusionador sin recubrimiento. Aun cuando

80 esta capa o revestimiento del fluidc polimarico que tiene -
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Brupos mercapto funcionales quimicamente reactivos, puede

ser aplicada a la superficie del miembro fusionador inter-

el fluido sobre el miembro fusionador calentado para mante-
ner sobfe el misﬁo un revestimiento del fluido polimérico
y el producto o productos formados por la interaccidn con
el material del miembro fusionador. Durante el funcionamien
to de cualquier aparato de reproduccién electrostatica, ge-
néfalmentg se prefiere aplicar continuamente el fluido sobre
gl\@iembro fusionador calentado a fin de reemplazar el flui-
do que es retenido por el substrato cuando el substrato es
el tipo que absorbe el fluido o al que pueda adherirse el
fluido, generalmente en una cantidad que se mide en fracclo-
nes de un microlitro por cada copia. Sin embamgo, en moda-~
lidades en que hay muy poca o ninguna pérdida del fluido
polimérico que tiene grupos funcionales quimicamente reac-
tivos, desde la superficie del miembro fusionador, la apli-
cacién continua del fluido puede no ser necesaria y'se pue-
de preferir utilizar técnicas de aplicacidn que solo apli-
que intermitentemente el fluido a la superficie.

A fin de ser operable de acuerdo con la pre-
sente invencidén, los fluidos poliméricoé que tienen grupos
funcionales mercapto quimicamente reactivos que son aplicado
al miembro fusionador y capaces de desplazar el matizador -
eiectroscépico de resina termoplédstica, no deben ser endu-
recibles hasta el grado en que formen un sélido o una gel
a las temperaturas de funcionamiento y durante periodos ra-
zonables de tiempo, como se explicéd anteriormente. EL tiempo
razonable dépenderé del volumen de la copiadora y un perio-

do razonable de tiemmd para una copladers de alto volumen es
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de cuando menos 200 horas mientras que un periodo razona-
}ble para una copiadora de bajo volumen de preferencia es -
[mayor de 200 horas y puede ser entre 1,000 y 2,000 horas y
i
Eaﬁn més prolongado. De esta forma, si los fluidos polimé-
:ricos.aﬁlicados él miembro fusionador son del tipo que for-
man sélidos o geles a las temperaturas a las cuales funcio-
na el aparato y que generalmente estan comprendidas entre
1212C y 2042C, no son apropiados para utilizarse de acuer-
dd\con la presente invencidn. Adicionalmente, los fluidos
pof}héricos que tienen grupos funcionales mercapto quimica-
ﬁenﬁe reactivos deben proporcionar una capa de fluido a las
Iemperaturas de funcionamiento sobre la superficie del con-
Jjunto fusionador, y aquellas especies que form?n rapidamen-
Le un s6lido o una gel en la capa 64 de la Figura 2, comd
por medio de entrelazamiento o cualquier otra reaccién si-
milar, no pueden ser utilizados de acuerdo con la presente
invencidn. |
En general, el método de la presente invencién

se aplica para fusionar imégenes de matizador electroscépi-
co de resina termopléstica a un substrato e incluye las -
etapas de formar un revestimiento-o capa sobre un miembro
fusionador calentado de un aparato de reproduccidn elec-
%rostética, cuye revestimiento es una barrera al matizador
electroscépico de resina termopléastica reactivo o no reac-
tivo y comprende el producto resultante de la interaccién
del miembro fusionador y un fluido polimérico que contiene
en el mismo grupos funcionales mefcapto quimicamente reac-
tivos, cuyo poiimero es fluido a las temperaturas del miem-
bro fusionador y actua come un fevestimiénto liberadox pa—'

ra el matizador electroscdpicc de resina termoplastica. ILa
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imagen del matizador sobre el substrato se pone en contacto
/con el miembro fusionador calentado durante un periodoAde -

!tiempo que es suficiente para ablandar el matizador elec-
itroscépico de resina termopléstica y luego el matizador -
:ablandado se deja enfriar. El revestimiento de la bérrera
contra el matizador y el revestimiento fluido del liberador
del matizador de preferencia son del orden de 0,5 micras de
espesor. El espesor del revestimiento de barrera y la capa
liperadora solo queda limitado hasta el grado en que dicho
re&%ﬁtimiento de barrera y capa liberadora no eviten la -
transferencia térmica desde el nicleo interior del miembro
’usibnador al matizador de resina termopléstica que esté —‘
§ufriendo la fusién sobre un substrato y hasta. el grado en
él que haya una pelicula suficiente del material liberador
sobre la superficie del miembro fusionador como para evitar
el desprendimiénto en caliente sobre el miembro fusionador
calentado, es decir, evitan la retencidén del matizador de
resina termopldstico pegajoso o fundido por medio de la -
superficie del miembro fusionador calentade de tal forma -
que el matizador retenido no sea transferido al siguiente
substrato que hace contacto con el miembro fusionador ca-
lentado. |

El matizador electroscépico de resina termoplg|
tica que forma las imégehes del matizador, por ejemplo, el
nﬁmero 14 en la figura 1, estd& compuesto de una resina ter-
mopléstica ademds de colorantes tales como tintes y/o pig-
mentos. Ejemplos de pigmentos convenciorales son el negro
de carbbén y el negro de horno. El material revelador también

puede contener materiales limpiadores y plastificadores de

acuerdo con la férmulacidn deseada.
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‘ces de interaccionar con el material del miembro fusiona~

_ 2l

De acuerdo con la presente invencidn, estos
matizadores son de dos tipos, los matizadores no reactivos
y los matizadores reactivos.. Los matizadores no reactivos

no tienen grupos funcionales en los mismos .que sean capa-

dor. Los matizadores reactivos tienen en los mismos grupos
funcionales que son quimicamente reactivos y que generalmen
te son capaces de interactuar con el material del miembro
fusionador. Estos materiales matizadores reactivos no son

\ .
liﬁ@rados por los agentes liberadores de matizador de re-

; .
éiné electroscdpica convencionales conocidos ahora en la
écnica. Sin embargo, de acuerdo cén la presente invencidn,
e ha encéntrado que los polialquilsiloianos mercapto fun-
cionales son excelentes agentes liberadores para dichos ﬁa—
tizadores en su estado pegajoso y pueden funcionar ain al
excluir o desplézar dichos matizadores reactivos de la su-
perficie del miembro fusionador. Adicionalmente, las propie
dades liberadoras de los polialquilsiloxanos mercapto funcig.
nales son sorpren&entemente substancialmente superiores a
los otros agentes liberadores conocidos que tienen grupos
funcionales como se establece en la Solicitud de patente co-
pendiente cedida al mismo cesionario y presentada junto con
la presente. Los matizadores tipicos pueden ser elegidos poj
las personas expertas en la técnica.

Un ejemplo de matizador no.reactivq o no fun-
cional es una mezcla copolimerizada de estireno o una com-
binacién de mondlogos de estireno con entre 10 y 40 por cien
to (en peso) de 1 o més ésteres de metacrilato seleccio-
nados del grupo gque corsiste en metacrilatos de etilo, de

propilo y de butilo como se describe que puedern ser utili-
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zados en la Patente de los Estados Unidos ntmero 3,079,342,
!

/cuya patente se incorpora a la presente como referencia. -
| Los materiales matizadores tipicos incluyen, goma de copal,

|
. goma de sandarac, colofonia, asfalto, pilsonita, resinas de |

:fenolfofmaldehidd, resinas de fenolformaldehido modificadas
con colofonia, resinas metacrilicas, resinas de poliestire-
no, resinas de polipropileno, resinas epdxicas, resinas de
polietileno y mezclas de las mismas. Entre otras patentes
qﬁe describen composiciones de matizadores electroscdpicos
teé@oplésticos no reactivos estan la Patente de los Estados
Unidos nimero 2,659,670 otorgada a Copley; la Patente de
ios Estados Unidos nmero 2,754,408 otorgada a Landrigan; Lé

atente de los Estados Unidos nlmero 5,079,34270torgada a
&nsalaco; la reexpedicidn de Patente de los Estados Unidos
nlmero 25,1%6 otorgada a Carlson y la Patente de los Esta-
dos Unidos nlmero 2,788,288 otorgada a Rheinfrank y colabo-
radores.

Un ejempio de un matizador reactivo funcional
que es inesperadamente liberado de los miembros fusionado-
res calentados que tienen sobre los mismos una pelicula de
polialquilsiloxano mercapto funcional de acuerdo con la pre-
sente invencién, es un producto de esterificacidn poliméri-
ca de un &cido dicarboxilico y un diol que comprende un di-
fenol. Matizadores tipicos reactivos o funcionales son los -
que se describen en la Patente de los Estados Unidos nimero
3,580,000 otorgada a Palermiti y Chatterji, que se incorpo-
ra en la presente como referencia. Lo que se reivindica en
ella es un maferial revelador xerografico sélido que com-
prende particulas, cuyaes perticulas incluyen material mati—'

zador finamente dividido que tiere un tarafic de particula




. ’ . . 10

15

t
i
.

25

30

20

en la gama de hasta aproximadamente 30 micras y con.un pun-~
to de fusién de cuando menos'aproximadamente 439C, cuyo ma-
!terial natizador comprende un colorante seleccionado del -

%grupo_qqe consiste de pigmentos, tintes y mezclas de los -

émismos, y una resina que consiste esencialmente en ﬁn pro-
ducto de esterificacién polimérico de un 4cido dicarboxi-

lico y un diol que comprende un difenol; y entre aproxima-
damente 0,02 por ciento y aproximadamente 20 por ciento,

\

eﬁ\peso, basado en el peso del mencionado material matiza-
dbrﬁ de cuando menos cualquier sal de metal hidrofébica sé-
lidé, esta%le, de un &cido graso disponible en las superfi-
cies externas de las mencionadas particulas. Esta clase de
Tatizadores reactivos se describe en la presente como ma-
tizadores de resina termoplésticos modificados que tienen
grupos funcionales. Estos grupos funcionales sén del tipo
gue reaccionan con la superficie del miembro fusionador.
Para los polialquilsiloxanos mercapto funciona
les, la concentracidén o cantidad de grupos funcionales pre=-
sentes en el fluido liberador polimérico que contiene gru-
pos funcionales mercapto quimicamente reactivos (-SH) para
gque pueda desplazar un matizador electroscdpico de resina
termopléstica, generalmente se prefiere de 2,0 o menos gru-
pos mercapto por molécula. Puede haber presente una funcio-
nalidad mercapto més elevada en los fluidos poliméricos -
que tienen grupos mercapto quimicamente reactivos, lo que
dependerd de la forma de aplicacidén del fluido, por ejeﬁplo,
puede ser operable un fluido polimérico que contiene hasta 1
cbd anteriormente, los polimeros.pteden ser dilvidos o cortad

por la adicidn de materiales no funcionales, miscibles, ante

grupos mercapto y ain mis cantidad por molécula. Como se expjL

DS
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o durante la aplicacidn al miembré fusionador. AGn cuan-

do pucden ser utilizadas concentraciones de grupos funcio=- «
nales en los fluidos poliméricos mayores del 10 por cien-

to molar de acuerdo con la presente invencion, generalmen-~
te no hay véntaja en ufilizar concentraciones mas elevadas
del 10 por ciento molar. Los grupos mercapto en conceﬁtra~
ciones tan bajas como de hasta aproximadamente 0,2 grupos
funcionales por molécula, han producido resultados satis-
factorios. Para tratar: la superficie del miembro fusiona-
dor calentado en un aparato de reprocduccidn electrostati-

ca aplicando cuando menos un fluido polimérico que contiene
grupos funcionales ﬁercapto quimicamente reactivos, una per
sona experta en la técnica puede ajustar la concentracidn
de la funcionalidad de los fluidos poliméricos a fin de pro
porcionar una liberacidén éptima y una Optima latitud de -
fusién. Una concentracidn apropiada u optima de los grupos
funcionales mercapto del fluido polimérico se puede debermi
nar llevando a cabo una prueba sencilla. La prueba debe -
ser llevada a cabo sobre el mismo metal de base que se uti
iizaré en la superficie del miembrq fusionador, puesto que
las propiedades de latitud de fusidén v de liberacidn del -~
fluido polimérico varian con la composicidén del miembro fu-
sionador. Las concentraciones de los grupos meréapto sobre
los fluidos poliméricos pueden ajustarse a fin de proporcio-
nar una latitud de fusién éptima y una mejor liberacidn de
acuerdo con la velocidad a la cual va a ser fusionado el ma-
tizador de resina termoplédstica. La prueba puede llevarse a
cabo sobre un pequeflc dispositivo de redillo calentado que
tenga la superficie'dei metal deseado, del vidrio o de cual-

quier otra superficie apropiada con un rodillo de presidn
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dio de un dispositivo épropiado, por ejemplo, un disposi-

"I tivo dosificador tal como una cuchilla desde un sisfema

cualquier otro tipo de dispositivo aplicador.

-28 —

o de respaldo apropiadc. La velocidad vy la presidn en-el
espacio comprendido entre ellos puede ajustarse de acuerdo
como se desea y el material de prueba debe ser aplicado =

dosificado sobre el miembfo del rodillo fusionador por me-

de sumidero o depbsito. La témperatura puede ser controlada
y la temperatura de la superficie sobre el rodillo fusiona~
dor puede determinarse-por medio de un termopar apropiado.
Pueden observarse la temperatura minima del fusionador y la
temperatura del desprendimiento en caliente para el fluido
polimérico en partiéular que contiene una cantidad medida
o concentracidén medida de los grupos funcionales mercapto
quimicamente reactivos. ELl matizador de resina termoplasti-
ca sin fundir sobre un substrafo puede ser alimentado al -
interior del espacio comprendido entre los rodillos del mien
bro fusionador y se puede determinar la prueba de latitud
y las caracteristicas de libe;acién incluyendo la estabili-
dad térmica del material. Pueden probarse varios metales -
simplemente cambiando el miembro del rodillo fusionador en
el dispositiﬁo de prueba y sé puedenrdeterminar diferentes
agentes de liberacién poliméricos (la concentracién, o ubi-
cacién de los grupos funcionales mercapto quimicamente reac-
tivos) cambiando el material sbélido o fluido en el sumidero
o depbsito o bien cambiando el material sélido o fluido gque

tenga grupos funcionales mercapto quimicamente reactivos en

La superficie a la cual se aplica el material
polimérico (que puede scr sbélido pero que debe ser fluido a

las temperaturas de funcionamientc), dete ser calentado pa-
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fusionador. Generalmente, el fluido liberador sin reaccio-
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ra asegurar una formacidn adecuada de la capa interfacial

gue es el resultado de la interaccidn entre el fluido poli-
mérico que contiene grupos funcionales mercapto quimicamente
reactivos y la superficie del miembro fusionador. De esta
forma, ia'dapa interfaéial llega a calentarse y permanece

como una capa de barrera sobre la superficie del miembro -

nar o virgen como se aplica al miembro fusionador, se ca-
lienta hasta la temperatura del rodillo fusionador, sin em-
bargo, el fluido liberador puede estar un tanto mas frio -
que el rodillo durante la operacién del dispositivo cuando
tiene lugar la transferencia térmica, es decir, cuando el
calor es transferido desde el miembro fusionador al subs~
trato que contiene el matizador de resina termopléastica -
que estd sufriendo el procedimiento de fusibén. La tempera-
tura puede ser ajustada por una persona experta en la ma-
teriz, de acuerdo con el tipo particular de matizador de
resina termopléstica, de acuerdo con la velocidad del apa-
rato, y de acuerdo con otros pardmetros que son bien conocis
dos a las personas expertas.

rEl peso molecular de 105 fluidos de polial-
quilsiloxano que contienen grupos funcionales mercapto qui-
micamente reactivos debe ser suficientemente elevado como
para que el fluido no sea demasiado volétil. Se han encon-
trado satisfactorios pesos moleculares en el orden de 5,000
y se prefieven pesos moleculares que estén entre aproxi-
madamente 10 y 15,000 y abn més elevados. S5i el peso mole-
cular del fluido del polimero es demasiado bajo, pueden des
prenderse materales vqlétiles—que pueden ser'gorrosivos o}

que pueden ser irritantes, peligrosos u ofensives. Si el -
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peso molecular del material polimérioo es demasiado eleva-~
do, la aplicacidén es dificil y el espesor del revestimien—’
to es dificil de controlar, y el fluido puede llegar a ha-

cerse pegajoso para los matizadores resincosos. De esta for-

ma, cuando se utilizan polialquilsiloxanos funcionales mer-

capto para tratar la superficie deé un miembro fusionador -
en un aparato de reproduccidén electrostatico, el peso mo-
lecular del material liberador debe ser elegido en tal -
forma que no se desprendan materiales volédtiles; y de tal
forma que no haya una fuerza adhesiva entre el fluido y -
el matizador. Puede seleccioﬁarse un peso molecular apro-
piado u éptimo sin la necesidad de experimentacién innece-
saria observando el comportamiento del fluido en particular
durante las pruebas indicadas anteriormente para determinar
la concentracién de los grupos funcionales mercapto necesa-
rios en el fluido. Pueden removerse fracciones de bajo pe~
50 molecﬁlar de otro fluido que de cualquier otra manera
seria apropiado, a fin de producir un fluido polimérico -
apropiado que contenga grupos funcionales mercapto quimica-
mente reactivos y que tenga un peso molécular dentro de la
gama éﬁtima..

La fallé de liberacién del fluido polimérico
que tiene grupos funcionales mercapto quimicamente reactivos
estd relacionada con la divisidén de la imagen cuando el ma-
tizador se ablanda y llega a estar suficientemente pegajoso
como para adherirse a la superficie del rodillo fusionador
lo que da por resultado una imagen parcial o imagen de fan-
tasma en la siguiente hoja, produciendc lo que se conroce -
con el nombre de imagern desprendida. Por lo fanto, la pro-

piedad liberadora del fluido polimérice particular aplicado

R e e
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a la superficie del miembro fusioﬁador es una funcién de la
imagen desprendida, y entre mas elevada sea la temperatura
del miembro fusionador antes de que ocurra el desprendimien-
to en caliente, mejor serén las propiedades de liberacidn
del fluido en particular. Adicionalmente, entre mayor sea lj
iatitud de fusidén, es decir la temperatura a la cual el ma-
tizador de resina termopldstica comienza a fundirse y que
llega hasta la temperatura a la cual ocurre el desprendimier
to en caliente, también es una funcidén de las propiedades
liberadoras del fluido de polialquilsiloxano que contiene
grupos funcionales mercapto quimicamente reactivos. Esta -
latitud de fusidn, és decir, la gama de temperatura a la -
cual puede funcionar el miembro de fusién y que incluye la
temperatura desde la cual el matizador de resina termoplés-
tica comienza a fusionarse hasta la temperatura en la cual
comienza a ocurrir el desprendimiento en caliente, también
se conoce como ventana de fusidn del miembro fusionador. La
latitud de fusidén se mejora en forma substancial e inespe-
radamente con los fluidos de polialquilsiloxano que tienen
grupos funcionales mercapto quimicamente reactivos.

Un método para fusionar el material matizador
al substrato es un cénjunto fusionador que comprende una -
estructura de rodillo calentado que incluye un cilindro hue-
co o nficleo hueco que tiene un elemento de calentamiento -
apropiado dispuesto en la porcién hueca del mismo el que es
coextensivo con el cilindro. El elemento de calentemiento -
puede comprender cualguier tipo apropiado de calentador pa-
ra elevar la temperatura de la superiicie del cilindro has-
ta las temperaturas funcionales que generalménte eétén com-

prendidas entre 121 y 2049C, y por ejemplo, puede ser una
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lampara de cuarzo. El cilindro debe estar fabricado de cual
guier material apropiado capaz de lograr los quetos de la
invencidn, es decir, un material que no solo transfiera el
calor a la superficie para proporcionar la “temperatura que
se requiere'para fusioﬁar las particulas del matizador, si-
no que también sea un material que tenga una superfiéie -
que es capaz de interactuar con el agente liberador de polid
alquilsiloxano que tiene grupos funcionales mercapto para
formar un producto que-llega a ser una capa interfacial o
capa de barrera para el matizador en la parte intermedia en-
tre la.capa liberadora y la superficie del miembro fusiona-
dor sin recubrimiento, a fin de evitar que las particulas déd
matizador fengan contacto con la superficie del fusionador.

Materiales tipicos para el miembro fusionador
son el aluminio anodizado y aluminio, acero, acero inoxi-
dable, niquel y aleaciones de los mismos, cobre revestido
con niquel, cobre, vidrio, zinc, cadmio y similares y va-
rias combinaciones de los anteriores. El cilindro también -
puede estar fabricado de cualquier material apropiado que.
gea no reactivo con respecto_a ios agentes liberadores mien
tras la supefficie del cilindro esté revestida con un mate-
rial capaz de lograr.los objetos de la presente invencién,
especialmente el que sea capaz de interactuar con el flui-
do liberador polimérico que tiene grupos funcionales mercap
to. Ia temperatura de la superficie del miembro de fusién,
puede ser controlada por cualquiera de los elementos cono-
Qidés de las personas expertas, por ejemplo, por los ele-
nentos que sc describen en la Patente de los Estados Uni-
dos ntmero 3,327,096, ) '

En general, el conjunto fusionador comprende -
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adicionalmente un miembro de respaldo, tal como una estruc

tura de rodillo de banda que coopera con la estructura

‘del rodillo fusionador para formar un espacio entre

ellos a través del cual pasa una copia de papel O subs-
trato de tal manera que las imagenes del matizador sobre
el mismo hagén contacto con la estructura del rodilloc fusié
nador. El miembro de respaldo puede comprender cualquier -
construccidén apropiada, por éjemplo, un cilindro 4e acero
sobre un nicleo de acero rigido que tenga sobre el mismo
una capa elastomérica, o puede ser un material de bahda'—
apropiado que~proporcione gl contacto necesario entre el -
miembro fusionador y el substrato que lleva la imagen la-
tente revelada. Las dimensiones del miembro fusionador y -
del miembro dg respaldd puede ser determinada por una per-
sona experta en la materia y generalmente son dictadas por
los requisitos del aparato de copiado en particular en el
que se emplea el conjunto fusionador, cuyas dimensiones de-
penderdn de la velocidad del -procedimiento y de otros paréi-
metros de la mdquina. También pueden proporcionarse elemen-
tos para aplicar una fuerza de carga de manera convencilonal
al conjunto fusionador para crear presiones en el espacio
comprendido entre los rodillos del orden de un promedio de
entre aproximadamente 1,054 y 10,546 kilogramos por centi-
metro cuadrado. \

El miembro fuéionador tratado por medio del
método de la presente invencidén en el que cuando menos se
aplica a la superficie del miembro fusionador un fluido de

poliorgancsiloxaro capaz de desplazar al matizador electros

cépico de resina termopléstica, cayo fluido de siloxano confie

ne grupos mercapto funcionales quimicamente reactivos ca-
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paces de interactuar con la superficie del miembro fusiona-
dor para formar una capa interfacial térmicamente estable
¥ Que es aplicado en una cantidad suficiente'como para cu-
brir la superficie con cuando menos una pelicula continua
de baja energia superficial del fluido para evitar que el
matizador de resina termoplédstica ya sea reactivo o no regéh
tivo haga contacto con la superficie del miembro fusionador
¥ proporcione una superficie que libere al matizador de re-~
sina termopléstica'célentada por el miembro fusionadér, es
el que se ilustra en el conjunto fusionador que aparece en
la Figura 1. En la figura 1, el ndmero 1 designa un conjun-—
to fusionador que comprende una estructura de rodillo ca-
lentado o substrato s6lido 2, un rodillo de respaldo 8 y un
sumidero o depésito 20. La estructura del rodillo calentado
o estructura Sélida 2 incluye un cilindro o ntcleo hueco &
que tiene un elemento de calentamiento apropiado & dispues-
to en la porcidn hueca del mismo, el que es coextensivo con
el cilindro. i

El rodillo de respaldo 8 coopera con la estruc-

tura del rodillo o substrato sb6lido 2 para formar entre -

ellos un espacio 10 a través del cual pasa una copia de -
papel o substrato 12 de tal forma que las imagenes 14 del
matizador gobre el mismo hagan contacto con el rodillo fu-
sionador o estructura sblida 2. Como aparece en la Figura 1,
el rodillo de respaldo 8 tiene un ndcleo de acero rigido 16
con una superficie o capa de elastémero.18 sobre el mismo.
' El cilindro o nicleo hueco 4 es fabricado de
un metal tal como aluminio gnodizado, aluminio y aleacio=-

nes del mismo, acero, niguei y aleaciones de los mismos, -

c¢obre y similares, cono se descrive anteriormente, o vidrio,
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v tiene una superficie hecha de materiales de energia su-
perficial relativamente elevada, y en consecuencia el ma-
terial matizador 14 que hace contacto con dicha superficie
cuando estidn calentadas, humedeceria facilmente la super-

ficie. De conformidad, se proporciona de acuerdo con la mo-

dalidad de la Figura 1, un sumidero o depbsito 20 para que‘hg

ga conbtacto con un agente liberador polimérico 22 capaz de

desplazar el matizador electroscdpico de resina termoplistiga

reactivo (que tiene grupos funcionales) o no reactivo cuan-
do el mencionado material estd en estado fluido, cuyo ma-
terial liberador polimérico contiene grupos funcionales -
mercapto quimicamente reactivo,.qug es capaz de interaccio-

nar con la superficie del miembro fusionador para formar

sobre la misma una capa interfacial térmicamente estable cuan

do estd en estado fluido. El material liberador polimé-
ricq 22 puede ser sbélido o liquido é la temperatura ambien -
te, pero debe ser fluido a las temperaturas de funcionamien
to y tener una viscosidad re%ativamente baja a las tempera-
turas de funcionamiento de la estructura del rodillo fu-
sionador o substrato sbélido 2. El ﬁaterial liberador 22'en
el sumidero o depdsito 20 debe tener grupos funcionales mer-
capto quimicamente reactivos interconstruidos capaces de
interactuar con el material de la superficie 2 que hay so-
bre el cilindro o nlGcleo hueco 4. En las modalidades de es-
ta invencidn, los grupos quimicamente reactivos del material
liberador de poliorganosiloxano 22 en el sumidero o depd-
sito 20, son mercapto. ‘

En la modalidad mostrada en la Figura 1 para
aplicar el material liberador polimérico 22 al substrato sd

lido 2, se monta al sumiderc una cuchilia desiiicadora 24 -

R R ST
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de preferencia de caucho convencional no hinchable, y por
medio de elementos convencionales tales como un borde 26
del mismo que haga contacto con la estructura séiida 2 de
la estructura del rodillo fusionador para que sirva como

un elemento dosificador para aplicar el material liberador
22 que tiene-grupos gquimicamente reactivos al rodillo fu- .
sionador en su estado liquido o fluido. Utilizando dicha
cuchilla dosificadora, puede aplicarse una capa del flui-
do 22 liberador polimérico a la superficie o substrato 2 coxy
un espesor controlado que estd comprendido entre un'espésor
de submicras hasta un espesor de varias micras del fluido
liberador. De .esta forma, por medio del dispositivo dosifi-
cador 24, puede aplicarse al substratoc 2 un espesor de 0,1
a 0,5 micras y aun mayor, del fluido liberador. En la moda-
lidad mostrada, se proporciona un pér de sellos de extre-
mo 28, pof ejemplo, de caucho de esponja, para que conten-—
ga el material liberador 22 dentro del sumidero o depési-
to 20. Pueden proporcionarse-uno o mas dedos separados 30
para asegurar la remocidén del substrato 12 del -substrato 2.
En una de las modalidades preferidas, el matizador de resi-
na termoplastica se fusiona al papel, sin embargo, el mati-
zador de resina termopldstica (tanto reactivo como no reac-
tivo), puede ser fusionado sobre otros substratos tales co-
mo peliculas poliméricas por medio de los miembros fusiona-
dores y de los procedimienﬁos de la presente invencién, y
la Unica limitacidén es que los fluidos poliméricos que -
tienen grupcs funcionales mercaptc quimicamente reactivos
no deben reaccionar adversamente con el substrato sobre el
cual se utiliza el matizadcer ¥y no deben destruir o altérar

las propiedades colorantes del matizador de resira termo-
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pléastica.

La realizacién descrita anteriormente en la
Tigura 1 es simplemente unco de los elementos preferidos -
para aplicar una capa del material liberador pblimérico -
gue contiene grupos funcionales mercapto quimicamente reac-
tivo cgpaces-de interactuar con la superficie del miembro
fusionador para formar una capa de barrera interfacial tér-
micamente estable en una cantidad que sea suficlente para
cubrir la superficie conaando menos una pelicula continua
de baja energia superficial del fluido para proporcibnaf al
miembro fﬁsi&nador con una superficie que libere el matiza-
dor de resina termopléastica calentado por el miembro fusio-
nador. Otros elementos para aplicar el fluido de liberacidn
polimérico gue desplaza al matizador electroscépico de re-
sina termopléastica y que tiene grupos funcionales mercapto
que interaccionan o interactian con el substrate sélido del
miembro fusionador, comprenden dispositivos que pulverizan
una capa del fluido liberador sobre la superficie fusiona-
dora, una almohadilla o material similar a la e€sponja que
aplica un revestimiento del fluido liberador polimérico -
que tiene grupos funcionales mercapto quimicamente reactivos
sobre la superficie del miembro fusionador, una mecha que -
hace contacto con la superficle del miembro fusionador para
proporcionar una pelicuia o capad material liberador poli-
mérico que tiene grupos funcionales mercapto quimicamente -
reactivos, elementos de extrusidén que extruyen una pelicula
mintiscula de material liberador polimérico que tiene grupos
funcionales mercapto quigicamente reactivos sobre el miem-
bro fusionador, un cepiiio que'tieﬁe fibras o cerdas compue s

tas del material liberador polimérico que’tiénen grupos fun-
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,cionales mercapto quimicamente reactivos o un cepillo con

/cerdas gque tienen el fluido liberador pollmerlco que tiene

|
. grupos funcionales mercapto qulmlcamente reactlvos sobre

la superficie de las cerdas o de .los materiales del cepi-
: 11o, un rodillo empapado en el fluido o una mecha y.dispo;
sitivos similares. '

E1l miembré fusionador para un aparato de repro
duccidn electrostitica que resulta del método de tratar la
g&perficie de un miembro fusionador calentado con cuano menos
qn;'luido polimérico capaz de desplazar el matizador elec—
ﬁroécépicd de resina termoplastica, es el que aparece mos-

rado en la Figura 2. El miembro fusionador mostrado en lg

igura 2 estd amplificado muchas veces con respecto al miem
bro mostrado en la Figﬁra 1, a fin de mostrar las capas del
gadas sobre la superficie del miembro fusionador. En la Fi-
gura 2, la estructura del rodillo calentada o substrato sé-
lido esté deéignado por el nlmero 2. La capa liberadora del
fluido estid designada por el .ntmero 64 y la capa interfa-
cial estd designada por el nimero 60. De esta forma, se des-
cribe un miembro fusionador que tiene una estructura sdlida
una capa liberadora de fluido de siloxano poliorganofuncio-
nal 64 que desplaza al mabtizador électroscépico de resipa
termopléstica reactivo o no reactivo y que tiene grupos -
funcionales mercapto quimicamente reactivos que interactian
cén la estructura sbélida 2, y la capa interfacial 60 que evi
ta qué el matizador (no mostrado) electroscdpico de resina
termoﬁléstica haga contacto con la estructura sdlida 2, ¥y
la capa interfacial 60 se¢ forma por la interaccidén del subs-
trato sdélido 2 y los grupos'méréaﬁto funcionales quimica-

mente reactivos de la capa liberadora ©4 defluido a2 silo-
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En una de'las realizaciones preferidas, el subs
trato éélido 2 de la Figura 2, comprende un metal capaz -
de formor 6xidos y en modalidades méds preferidas, el subs-
trato éélido 2 ﬁuede estar seleccionado del grupo due con-
siste en hierro, cobre, aluminio, titanio, zinc, plata, ni-
quel y cadmio y aleaciones formadoras de 6xido de los mis-
mos. El substrato sbélido 2 puede también estar compuesto -
ﬂs vidrio.

\' De acuerdo con la presente invencidn, inespe-
‘radamente se ha observado que cuando el substrato sélido
2 en la FPigura 2 es un material que contiene éxido o que
[ forma 6xido y el fluido polimérico 64 es del tipo que tie-
‘ne grupos funcionales mercapto, y se aplican al mismo y se
abianda un matizador electroscépico de resina termoplisti-
ca, el matizador electroscédpico de resina termoplastica -
(ya sea reactivo o no reactivo) se desplaza del substrato
sb6lido 2 por la accién del fluido polimérico 64 de siloxa-
no poliorganofuncional mercapto funcional aplicado al mis-
mo cuando la capa liberadora 64 y la capa interfacial 60 se
interrumpe, y la superficie del substrato 2 se expone al
matizador. Las interrupciones en la capa liberadora 64 y
la capa interfacial 60 pueden ocurrir, por ejemplo, por -
raspadura sobre la superficie por medio del dedo separador,
o por medio del dispositivo termistor para controlar la -
temperatura en la superficie, o por cuvalquier otra fuersza
abrasiva que raspe o desprenda las capas revestidas sobre
el substrato s6lido 2 y similares. De esta forma, cuando se
aplica el matizador elgctrascépicc de regina termopléstico

reactivo o no recactivo a la superiicie que ha sido Interrum




10 -

15

20

25

~40 -

pida por dichas fuerzas, se ha encontrado inesperadamente
que el matizador electroscdpico de resina termopléstica

se desplaza desde el substratoAsélido 2 por.la accidn del
material de capa ae liberacién polimérico que se aplica al
miembro fusionador. Aln cuando los detalles de este meca-
nismo norse han entendido por completo, se cree'que los -
fluidos liberadores de polialquilsiloxano que tienen gru-
pos funcionales mercapto quimicamente reactivos, compiten
en realidad con el matizador electroscdépico de resina ter-
mopléstica (aun del tipo reactivo) por la superficie del
substrato'2, y debido a que el material 1ibe?ador tiene -
grupos mercapto quimicamente reactivos que son més reacti-
vos hacia la superficie del substrato sbélido 2 que el mati-
zador electroscdpicé de resina, el material liberador en -
realidad desplaza al matizador electroscdpico de resina -
termopléstica del substrato 2 a medida que vuelve a formar
una capa interfacial 60 en la zona interrumpida o en las
porciones interrumpidas de la superficie por la interaccidn
del material liberador 64 y la superficie 2. De esta forma,
se ha encontrado que utiiizando matizadores electroscdpicos
de resina termopléstica, aln aquellos que tienen en los -
mismos grupos funcionales y que se consideran reactivos,

el fluido de la capa liberadora que tiene en el mismo gru-
pos funcionales mercaptb, en realidad desplaza al matizador
electroscdpico de resina'termopléstica aplicado sobre la -
superficic ¥ ablandado sobre la supcrficie del rodillo -
fusionador de cualquier interrupcidén que ocurra en la nisma
con 1o que se evita el desprendimiento del material y las
imdgenes de fantasma. - |

Los siguientes ejemplos definen, describen y
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comparan adicionalmente materialés ejemplares para tratar
las superficies de los miembros fusionadores calentados en
un aparato de reproduccidn electrostatico con fluidos de
siloxano poliorganofuncionales capaces de desplazar el ma~
tizador electroscépico de resina termoplastica y los flui-
dos contiencn grupos funcionales’mercapto quimicamente -
reactivos caﬁaces de interactuar con la superficie del -
miembro fusionador para formar con la misma una capa inter-
facial térmicamente estable. Las partes y porcentajes son
por peso, a menos que se indique en otra forma. Los pesos
moleculares son nimeros promedio, a menos que se especifiqu
en otra forma. Los.ejemplos también tienen la intencidn de
ilustrar las diferentes modalidades preferidas de la pre-
sente invencidén. A menos que se especifique en otra forma,
los fluidos de polialquilsiloxano contienen grupos funcio-
nales mercapto quimicamente reactivos, se formé una imagen
latente electrostatica sobre una superficie de registro -
convencional en un aparato de reproduccién electrostiatico
convencional y la imagen latente electrostitica se reveld
con un matizador termofusionable no reactivo compuesto de -
copolimero pigmentado con negro de carbdn ylmetacrilato.de
estiren-n-butilo, eﬁ el que las particulas del matizador
estaban retenidas sobre las superficies de registro con-
formidndose con la imagen latente electrostética o ﬁn matiza
dor reactivo compuesto de un colorante, una sal sélida de
metal hidrofébico estable de acido graso y un producto de
esterificacién polimérico de &cido dicartoxilico y un diol
que comprendia un difenol, como queda ejemplificado y se
prepara en el Ejemplo TI de 1la Paténte de,l&s Estados Uni-

dos nimero %,590,000, que se incorpora a la prescate como




10

15

20

25

30

|

. referencia. La imagen del matizador fué posteriormente -

~h42_

transferida a un papel comin, el papel contenia las iﬁége—
nes de matizador electrostaticamente adheridas se hizg pa~
sar @espués a una velocidad comprendida entre 7,62 y 12,7
centimetros por segundo entre una estructura de rodillo -
 fusionador y un rodillo de respaldo, en elAque la estruc-
tura del rodillo fusionador era del tipo en el que la tem~
peratura puede ser controlada asi como puede controlarse
ig presidn en el espacic comprendido entre los rodillos.
;;Ximagen del matizador se pone en contacto con la estruc-
,£ufa del rodillo fusionador el que tenia un didmetro ex-
Iterior de 5,08 centimetros y una longitud de 38 centimetrosg]
El rodillo de respaldo tenia un didmetro exterior de apro-
ximadamente 5,08 centimetros con una capa de 2,5 milimetros
de caucho de silicona cubierta con un revestimiento de -
0,508 milimetros de resina de etileno-propileno fluorada
sobre la suﬁerficie y que tenia un durbmetro de 65 Shore A.
Las estructuras del rodillo fusionador estaban fabricadas
de metales que tenlan los acabados descritos en los ejem-
-plos establecidos posteriormente, Los agentes liberadores
consistian en los materiales descritos en seguida ¥y se -
licuaron o se midieron o se aplicaron sobre el rodille fu-
sionador antes de que hiclera contacto con el mismo la -
imagen del matizador. Se determiné después la latitud de
fusién o ventana de fusidn.

En el dispositivo fusionador y el aparato fu-
sionador descrito anteriormente, utilizando un rodillo -
fusionador de cobre, se aplicaron polidimetilsiloxanocs que
tenian grupos mercapto ligados é los grupos espacisdores -

alquilo a la superficie del rodillo desde un sumidero o de
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pésito. Se fusiond un matizador convencional compuesto de
una mezcla copolimerizada de estireno y aproximadamente

25 por‘ciento (por peso) de éster de metacrilato de propi-
lo que tenia un pigmento de negro de carbén y suministra-
do pér‘Xerox Cofporation bajo la designacidén de 364 Toner
(matizador basado MA-140). Los resultados aparecen en la
Tabla I siguiente. El peso molecular aproximado de cada una
de las muestras, el grupo espaciador alquilo, la viscosidad
a 259C, la cantidad de azufre (S) por molécula, la latitud
§e fusi6n (liberacién), y la estabilidad térmica, estén
incluidas’en la Tabla I. A menos gue se indique en otra -
forma, la funcionalidad mercapto estaba ubicada en cada -

uno de los grupos espaciadores de la cadena lateral.
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EJEMPLO
No,

II
III
v
v
VI
ViI
.VIII
144VITIa

PESO

MOLECULAR

14,000
14,000
14,000
14,000
14,000

- 14.000

15,000
5,000
14,000

1=

VISCC
GRUPO ES- (cent

PACIADOR tokes

propilo 28"
o o1
" 27"
" 201
" , 38
n 28
] ' 36

L} - 16




GRUPO ES-~

PACIADOR

propilo

"

i

ce ¢
ce
"

_La

TABLA T

VISCOSIDAD
(centisto-
toxes

287
247
275
290"
585
280
306
81
160

;
£
i
{

S por
MOLECU~

LAR

0,23
0,04

FAESTABI-

LIDAD TER
MICA B

49 dias
49 1
49 1
L
o

6 - n
17 11
14 ¢
49 1

TALATITUD

DE FUSION

hasta 2159C

2%22C
2889C
182¢eC
1999C

1659C

215¢9C
1882C
2320C
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7 La estabilidad térmica mostrada es mayor que un numero

de dias designado a una temperatura continua de 2040C.

Una estabilidad térmica regular de 2 a 6 dias y una buena

estabilidad térmica es mayor que dos semanas.

*E Ei desprendiﬁiento en caliente comienza a la tempera-

tura mostrada. Temperatura minima de fusidn 138¢C.

4+ oo afiadieron % partes por volumen de Xerox Tuser Oil.
Cuando se compara con otros siloxano polial- -

'Quilfuncionales por ejemplo, amino, carboxilico, epoxi

\ .
y\éimilares, se mejora substancialmente la liberacidn, -
. o . . »

;pof ejemplo, la latitud de fusidén para el polidimetilsilo-

|

xeno es entre aproximadamente 1382 y 2049C, cuando se usa
sobre un rodillo de cobre mientras que la latitud de fu-
sién para un rodillo de cobre v polidimetilsiloxanos mer-~
capto funcionales que tienen grupos espaciadores propilos
ha llegado hasta entre 232°C y 2889C. La estabilidad tér-
mica por lo general es cuando menos 10 veces mejor para
polidimetilsiloxanos mercapto funcionales que lo que es
para siloxanos equivalenteslque tienen otros grupos fun-
cionales que no sean de mercapto. N
EJEMPLO IX

. Se siguid el procedimiento de los Ejemplos
de I a VIII con excepcibén de que se ﬁtilizé un rodillo de
aluminio como el rodillo fusionador. Se obtuvo una lati-
tud de fusidn de entre i589C y 1822C para un-polidimetil—
siloxano que tenia 6 grupos mercapto por molécula en los
grupos espacladores de propilo, un peso molecular de 22,000
¥y una viscosidad aproximada de 1,300 centistokes a 25°C.

En un procedimiento similar al ‘del Ejemplo IX
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un polidimet%lsiloxano mercapto funclonal bloqueado en el
extremo que tenia 2,2 por ciento (por peso) de azufre liga-
do a lés grupos espaciadores propilos, llegb a una latitud
de fusidén de entre 1%89C y hasta més elevada que 19890,;
cuando‘se utiliéé con un rodillo fusionador de aluminio.
EJEMPLO XI

Utilizando un rodillo de cobre como el que se
describe anteriormente para los Ejemplos de I a VIII y un
ﬁetizador de resina termopldstica modificada que tenlia -
;grfpos funcionales como los que se describen anteriormen-

;te;y como se describe en el Ejemplo II para la Patente de

"’ /los‘Estados Unidos nimeroc 3,590,000, -se obtuvieron las -

siguientes latitudes de fusidén establecidas en la Tabla
IT cuando se utilizaron polidimetilsiloxanos mercapto fun-

cionales como agentes liberadores de fusidn.
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EJEMPLO PESO

Yo. MOLECULAR

1 22,000

X2 1.000

3 5.000

4 15.000

8.000

116 z &.000

7 14,000

% Demasiado volatil

i% Grupos etoxi (4,8 por

GRUPO ES-
PACIADOR

propilo
n
etilo

propilo

n

ciento por peso) en



SULAR

00
00
00
Q0
00
100
100

;i

I,8 por cieunto por peso) en la cadena de polidimetilsiloxano.

GRUPO ES-

PACTIADOR

propilo
"
etilo

propilo

H
|t

n

47 _

TABLA 2

VISCOSIDAL
(Centisto-
kes) '

1300
11
128
106
79
-
330

S
SATISFAC~-

TORIO

2 moles %

g8 " %
30" %
o4 " %
0,4 " %
0,4 " %
0,2 " %

LATITUD DE FU-
SION

1042C-1712C
1040C-1159C
1040C-1772C
1049C-1829C
10490-1219C
1042C~165C
1048C-1490C

I £ R
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Los resultados del Ejemplo XI demuestrén que
los matizadores reactivos o ﬁatizado;es modificados que
tienen grupes funcionales que reaccionan con el miembro
fusicnador pueden ser fusionados sobre miembros fusiona-
dores de metal sin recubrimiento pero revestido con poli-

alquilsiloxanos que tienen funcionalidad mercapto sin que

haya desprendimiento.

EJEMPLO XIT

.\ . Se fundid el matizador del Ejemplo I sobre un

r$§illo de cobre sin revestimiento.y un rodillo de acero

inoxidable sin revestimiento. Se observé inmediatamente

una falla de liberacidén en ambos casos a una temperatura

ide fusién minima de 1382C, comc quedd evidenciado por el

'desprendimiento observado en el rodillo.

EJEMPLO XIII

Se fusiond el matizador del Ejemplo I tanto
en un rodilio fusionador de cobre como en un rodillo fu-
sionador de acero inoxidable revestido con fluido de po-
lidimetilsiloxano (aceite de silicona). Inmediatamente se
observé la falla de liberacidén en ambos casos a una tem-
peratura de fusidén minima de 13%89C.

En todos los ejemploé anteriores en los que
se utilizd polidimetilsiloxahos mercaptos funcionales como
agentes liberadores sobre los rodillos fusionadores, se -
oﬁservé que el matizador, ya sea del tipo no reactivo con~
vencional o del tipo reactivo modificado, es desplazado -
de las rayaduras y surcos en el revestimiento y que el ma-
tizador que en realidad hace contacto con el miembro fusio
nador de metal sin recuhrjmienfd es deeplazado por los po-

lidimetilsiloxanos mercapto funcionales y que el matizador
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no queda atrapado en dichas interrupciones en la peliculd
para provocar depbdsitos de matizador sobre copias subse-
cuenteé. '

De acuerdo con los objetos menclonados se ha
demostfado un aéente liberador, un procedimiento de fu~—-
sionamiento y un miembro de fusionemiento para fijar ima-
genes de mabtizador. En todos los casos se observd que el
miembro fusionador es auborreparable y que la superficie
65 continuamente renovable. En los experimentos anteriores

\ .
con los agentes liberadores, también se observd que el ma-

’tiZador es en realidad desplazado de las superficies expues

‘lde los miembros fusionadores que tienen los fluidos poli-

méricos con grupos funcionales mercapto revesyidos sobre
la superficie de los mismos, en razén de la accidn de los
agentes liberadores. Los experimentos como se establecen -
en los ejemplos anteriores se llevaron a cabo sobre &reas
de superficie que estaban marcadas con rayaduras de tal -
manera que el material matizador qued6 alojado sobre las
superficies de metal. En todos los casos el material mati-
zador fue desplazado activamente de la superficie de los
miembros fusionadores por la accidn del agente liberador,
y se evitd la contaminacién del matizador en las copias
subsecuentes. ‘

Aun éuando la invencidén ha sido descrita con
feépecto a modalidades preferidas, serid aparente que pue-
den hacerse ciertas modificaciones y cambios sin apartar-
se del espiritu y del alcance de la invencién y, por lo -
tanto, se tiene la intencidn de que la descripcidn anterior
5010 quede limitada'porrlas rgiViﬁdigacines adjuntas a la

presente.

tas
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En resumen, la Patente de Invencidn que se so-

iicita, deberd recaer sobre las sigulentes:

REIVINDICACIONES

f
!
} oL Mejoras introducidas en un método para tratar
una superficie de un miembro fusionador calentado en un
aparato de reproduccidn electrostatico, caracterizado por-
que dicho método comprende aplicar a la superficie del
miembro fusionador calentado un fluido-de polialquilsilo-
xéqo rérmicamente estable mejorado capaz de desplazar el
matiéador reactivo electroscdpico modificado de resina
térmbplastica que tiene gruﬁos funcionales y cuyo fluido
ﬁolialquilsiloxano contiene grupos de mercapto'funcionales-
Aara interaccionar o interactuar con la superficie del
miembro fusionador para proporcionar una capa interfacial
térmicamente estable y que es aplicado en una cantidad su-
ficiehte como para cubrir la superficie con cuando menos
una pelicula fluida continua de baja energia superficial
del fluido polialquilsiloxanc a fin de proporcionar al
miembro fusionador una superficie calentada que libere el
el matizador de resina termopléstico depositado en un subs-
trato y calentado por el miembro fusionador y evite que el
matigador de resina fermoplésticg'haga contacto con la su-
perficie del miembro fusionador, quedando el polialquilsi-
loxano, que contiene grupos mercapto funcionales, fluido

en la superficie a las temperaturas de operacion.

2. Mejoras segin 1a reivindicacién 1, caracteri-
zadas porque dicho método comprende aplicar continuamente
el fluido polialquilsiloxano,que contiene grupos mercapto
funcionales sobre el miembro fusionador pars mantener So-

bre el mismo un revestimiento del fluido y sus productos
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de reaccidn con el miembro fusionador.

3, Mejoras segin la reivindicacién 2, caracteri-
zadas porque el espésor del fluido polialquiléilokano que
contiene grupos mercapto funcionales depositado sobre el
miembro fusionador se mantiene entre cuando menos aproxi-
madamente 0,5 y aproximadamente 10 micras.

4, Mejoras seglin la reivindicacidén 1, caracteri-
zadas porque el fluido de polialquilsiloxano mefcapto fun-
cional no es endurecible hasta el grado que forme un séli—
do o una gel a lés temperaturas de funcionamiento durante
uﬁ periodo raéonable de tieﬁpo de cuando menos aproximada-
mente 200 horas. o ' :

5. Mejoras segun la reivindicacién 1, caracteri-
zadas porque la energia superficial del fluido de polimero
es inferior a la del matizador a las temperaturas de fun-
cionamiento.

| 6. Mejoras segin la reivindicacién 1, caracteri-
zadas porque el matizador es un matizador modificado que
contlene grupos fun01onales que reaccionan con el miembro
fusionador.

7. Mejoras segin la reivindicaci6n 1, caracteri-
zadas porque dicho método comprende las opéraciones de po-
ner en contacto el miembro fusionador calentado con‘una
imegen de matizador sobre un substrato por un periodo de
tiempo suficiente para ablandar el matizador electroscéd-
pico de resina termopléstica sobre el substrato, y permi-
tir que se enfrie el matizador.

8. lejoras seghn. la reivindicacibn 7, caracte-
rizadas porque éicho mé%tedc comprende depesitar continua-

mente el polialquilsiloxanc mercapto funcional sobre el
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miembro fusionador calentado para mantener un revestimien-

| jto de barrera contra el matizador y una pelicula fluida,

ipara liberar el matizador con un espesor de cuando menos
} N R

iaproximaﬂamente 0,5 micras.
1 9, Mejoras segin la reivindicacién 8, cafacte-
rizadas porque el espesor de la pelicula se ﬁantiene entre
aproximadamente 1 y aproximadamente # micras. '

\ 10. Mejoras segin la reivindicacioén 7, caracte-
rfzadas porque los grupos gercapto funcionales estin subs-—
tituldos en los grupbs espaciadores alquilo en el polial-
‘uilsiloxaﬁo. ' t
' 11. Mejoras ségﬁn la reivindicacién 7 caracte-
fizadas porque dicho método comprenﬁe poner en. contacto el
miembro fusionador calentado con el polialquilsiloxano mer-
capto funcional que es sblido o liquido a la teﬁperatura
ambieﬁte y’es liquido a las temperaturas de funcionamiento.

12. Mejﬁras segin la reivindicacion 8, caracteri-
zadas porque el mafizador electroscdpico de resina termo-
pléstica es un matizador modificado que tiene grupos fun-
cionales que reaccionan con el miembro fusionador.

13. Se reivindica por Gltimo como objeto sobre
el que.ha de recaervla Patente dgVInvencién que se solici-
ta: MEJORAS INTRODUCIDAS EN UN METODO PARA TRATAR UNA SU-
PERFICIE DE UN MIEMBRO FUSIONADOR EN UN APARATO DE REFRO-

DUCCION ELECTROSTATICO.
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Todo conforme queda descrito y reivindicado en
la ipresente memoria descriptiva que consta de cincuenta
y tres péginas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid 24 de julio de 1975
BERNARDO UNGRIA

Popo
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