-5 SET. 1975 __To- 6.6

439236 o

MEMORIA DESCRIPTIVA
para solicitar PATENTE DE INVENCION -por 20 afios
a nombre de TOOTAL LIMITED

" entidad britédnica
estableoida en 56 Oxford Street, Manchester, M60 1HJ, Inglaterra.

pors "UNA MAQUINA DE ESTAMPACTON POR TRANSFERENCIA EN HUMEDOM

29-8~75

QPﬂﬂRf°
QUALITY



29-8-15

10

15

20

25

El presente invento se refiere a la impresién o estumpa-—
cién por transferencia en himedo y en pérticular a o miquina pera la
estampacién de telas por transferencia en hémedo continua y al vrocedi-~
miento de estampacidén por transfercncia en hiimedo efectuado por la mig-
ma,.

Es conocido un procedimiento de estompacidn por transferen~
cia en himedo para telas, el cual comprende las tres etapas siguicentes.

(1) Imprimir el disefio requerido sobre un parel de cali-
dad seleccionnda, usando tintes elcgidos especizlmente dispersos en
un medio de estampacién de papel adecuzdo,

(2) Impregnar la tela (de nilén, de luna, acrilice o simi-
lar) con una solucién acuosa la cual puede contener, por ejemplo, un
catalizador de fijacién del tinte y wn cgente espesante, actuando este
Gltimo como controlader de la migracidén del tinte y estabilizador de
la pelfcula,

(3) Llevar ol papel cstampado y la tela impregnada a Intima
adaptacién entre sf, mediante anlicacién de presidn, y mantener epa
adaptacién, bajo presgidn durante wn zerlodo que nuede variar desde
unos pocos segundos hasta varios minutos, mientrac se mantienen el
papel y la tela en una condiecidn de himedos a una temperatura de por
lo menos 100°C. En estas circunstoncias, los tintes sohre el papel
egtampado son transferidos casi jor completo a la tela yy con tal de
gue se proporcionc ticiwo de contacto suliciente, son fijados on la
misma operacidn.

Es actualmebtc conocido llevar 2 la prdctice el nrocedi-
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miento indicade en lo que antecede diseontinuamente usando aparatos
para planchar prendas calentados, del tipo usado en la confeccidn de
p:endas. Usualmente, las telas que han de ser estampadas estdn en for-
ma de piezas de prendas, o bien de plezas elementales de cuerpo, esti-
radas sobre conformalores de pldstico antes de la estampacidn por
tronsforencia. Desnuds de la esmtamvacibn las telas puedeon ser lavadas,
aclaradas y secadas, quedundo dispuestas para la confeccidn.

Uno de los requisitos csenciales para que sea satisfactoria
1a operecidn de transforencia del tinte es la necesidad de la aplica-
cién de una presién sustancial sobre la combinacidén de tela y papel.
Ios actuales indieacicnes son de que la presién requerida para con-
seguir una transferencia de tinte satisfactoria desde el papel a la
tela en la éstampacién por transferencis en himedo es susiancialmente
més alta que la requerida durente la ostampacién por transferencia en
fage de vapor normal, y puede ser del orden 0,35 kg/bmz, o incluso
gupoerior.

La rezén vara este orden de presién mds alto nocesario
para la estampacién por transferencin en himedo se cree que esté en la
necesidad de estoblecer y mantener una pellcula sustancialmente conti-
nua de humedad entre el papel que coatiene los tintes y la tela que
ha de ser eotempada. El mecaniswmo de la trangferencia del tinte desde
el papel & la tela es tal que comprende la soluclén inlclal del tinte
en la velfcula de humedad, seruido por la migracién a través de la
pelfeula a la superficie de la tela y, finalmente, la abSOrciénry la .

fijacién del tinte en la tela, todo lo cual tiene lugar bajo los efec=
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tos combinados de la humedad, la temperatura, la presién y el tiempo
de contacto. Como la mayorfa de las telas presentan un contorno de su-

perficie en cierto modo irregular, se necesita wn cierto grado de pre-—

. sibn a fin de aplanar la superficie de la tela y empujarla a egtrecha

adaptacidn con el papel de transfercncia que contiene el tinte. Tal
grado de adaptacién no es necesario con la estampacién por transferen—
cia en fase de vapor, puesto que el tinte es volatilizado desde el
papel de transferencia por medio de un cilindro calentado-o de una
plancha, ¥ el vapor del tinte puede difundirse a través de cualquier
pequefio espacio de separacién de aire que pueda haber separando la
tela del papsl de transfereacia. Por otra parie, en un procedimiento
de transferencia en himedo, el tinte sclemente puede ser transferido

a través de una pelfcula de humedad qﬁe puentee cualguier espa&io de ST
peracidén entre la tela y el papel de transferencla. Es claro que si tal

pelfcula de puenteo fuese establecida y mantenida sobre toda el érea'

de contacto del papel y la tela, entonces la transferencia del tinte

serfa mucho mds rédpida y mucho mds completa que si tal pelicula exis-

tiese simplemente entre el papel y log 'picos" del contorno de la tela.
En este §ltimo caso, existe la evidencia de que al-ser transferido tal
tinte 2 los "'picos" tiende a permanccer en lés |"picoss" dando asf lugar
o w1 efects de estampacidn moteada, ademds de ser cousa de una lenta
velocidad de transferencia del tinte.

Una vez ostablecidas las raszones pare el requisito de una
presién sustanciszlmente nds alta en un proéedimiento de cstampacidn

por transferencia en himedo, deberd seflalarse que tales presiones re—
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queridag son féclles de alecanmar en el %ipo de aparato para planchar
prendas en forma discontinua, indicado en lo que antecede. o obstante,
surgen dificultades al proporcionar tales presiones altas utilizando
la maquinaria actualmente disponible si se desea hacer el procedimien—
to continuo, es decir, estampar nor transferencis en himedo sobre una
banda de tela que se mueve continuamente.

Son actunlmente conocidas las denominadas calandras de pa-
fio sin fin para otros tipos de rrocedimientos de estampacidén por trans-—
ferencia, tal como para ectampacién vor transfercncia en fase de vapor,
donde Qolamente sc requieren preéiones relativanmente bajas. Tales mé—
quinag, en su forma actual, tienen usualmente un cilindro calentado al-
pededor del cual se hacen pasar continuamente las handas de papel de
transferencia y de tela, una encima de la otra, siendo mantenidas
1as dos bandas juntas y en contacto con el cilindro por nedio de una
correa continua, conocida como un "pafio sin fin", la cual es guiada

alrededor de una parte princival de la periferia del cilindro ocon las

" dos bandas entre ellas. Bl ¢ilindro es usualmente de un temafio tal

que permite velocidades de funcionamiento de 5,4 a 13,6 metros/hinuto,

con un orden del tiempo do contacto similar al necesario para la estam~-

paeién por transferencia en fase de vapor (de 20 a 30 segundos). Tales

miquinas tienen dos desventajas rrincipales, si se consideran para

ugo pars un procedimiente de estamnoacibén sor transferencia an hmedo.
En primer luger, el pafio sin fin ugucl suele ser de una‘

construceién de fibra de Nomex punzonado con agujas, disefiado para so=-

r

portar temperaturas de hasta 220% o superiores. Este no es adecuado
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para la estampacién por transferencia en himedo ya que, al ser poroso,

permitiria que la tela himeda se secase durante su paso alrededor del

cilindro calentzdo, Ello inhibirfa la transferencia de tinte y también
la subsiguniente fijacién del tinte, operacionc:. que exigen ambas una
alta retencién de la humedad en la tela durante toda la operacién de
transferencia, como se ha descrito en lo que antecede.

En gegundo luger, la presidn mixima que puede ser aplicada

a la combinacidn de papsl y tela por tensado del pafio sin fin es de—

masiado baja para una satisfacboria estampacién por transferencia

en hiimedo,

Un objeto del presente invento es desarrollar el tipo de
méquina de calandra de pafio sin fin conocida, antes mencipnada, de
tal modd que se haga que la misma sea capaz de efectuar satisfactoria-
mente la estampacién por transferencia cn hiimedo,

De acuerdo con un aswecto del presente invento, se hace el

- pafio sin fin de material imwermeable al agus y se proporeciona por lo

" menos un aplicador de presién que ectd destinado a apliocar presién,

sdemds de la proporcionada por el pafio gin fin, a la conbinaecién de

bandas de transferencia y de tela, cuando esta Gltima pasa entre el

aplicador de presién y el cilindro.

7 Do preferencia, hay una nluralided de tales ﬁplicadores de
presién, émtando dispusstos los aplicadores de presién en posiciones
otspaciadas alrededor de la periferia del cilindro y siendo controlables
individualmente para aplicar presiones transitorias predeterminadas

respectivas a la combihacidn de handas de transferericia y de tela.
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Ventajosamente, loz aplicadores de presién adoptan la forma
de Todillos de presién cuyos ejes geoméiricos de rotacién son parale-
los al del cilindro y que estén destinados a ser accionados y a ser
desplazables individualmente en wna direccién radial del cilindro,
consiguiéndose convenientemente el desplasamiento rodial de los ro-
dillos do presién mediante respectivos cilindros neumdticos o hidrdu~
licos, controlables individualmente, o bien por otros nedios mecénicos.

los aplicadores de presién pueden adoptar otras formas.

Por ejemplo, cada aplicador puede adoptar la forma de una zapata que
tiene‘una superficie de trabajo éonfigurada para edaptarse a una parte
de la veriferia del cilindro, siendo cada zapata desplazable indivi-
dualmente por medio de un cilindro hidrdulico o neumético en una direc-
oién radial del cilindro. Dicha sunerficie de twabajo, la cual hace
oontacto con la superficie oxterior del pafio sin fin on funclonamien~
to, es ventajosamente de politetrafluoretileno u otro material de bajo
rbzamiento.

Otro aplicador de presién puede adoptar la forma de una
bolsa inflable de modo ajustable que envuelve a vor lo menos una parte
de la periferia del cilindro, pasando entrezellac la combinacién de
bandas de papel y de tela. Aumentando la presién en la bolsa se puede
sumentar lo presién aplicada por la bolsa a la combinacién de bandas.

Do acuerdo con wn segundo mapecto del presente invento,
wn procedimiento para la ectanpacién por transferencia en hdmedo coin-
prendc haoer pasar una banda de transforencis y una handa de tela, la

cual estd impresmada con una solucién acuosa, una encima de la otra
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entre le periferia de un eilindro calentado y una correa en moviniento,
sin fin, impermezble al agua, la cual es guiada alrededor de una parte
principal de la periferia del cilindro y tensada de modo que someta

a las bandas a una primera presién, y somster luego las bhandas a2 ua
segunda presién, la cual es transitoria y que se sum a dicha primera
presién, siendo el efecto combinado de las presiones primera y segunda
suficiente para aplanar los contornos de la tela, con lo cual las ban-
das de transferencia y de tela son puestas en contacto intimo, y siendo

ademds suficiente para formar una pelicula acuosa sugtancialmente con-

Atinﬁa entre las dos bandas.

En el procedimiento indicado en lo que anteceds, cuando la

presién transitoria, producida por ejemnlo por medio de un rodillo de

" presién o de una zapate de presidn, es oplicada a la combinacién de )

bandas de tela himeda y de transferenciz ya mantenidas bajo la correa
tensada impermeable al agua (el pafio sin fin), se consigue una mejora
conziderable en la transferencin de tinte, en comparacién con una

combinacidn de bandas similar mantenida bajo sclamente la presién del

paiio sin fin.

9e ha establecido tambidén que las repetidas presiones tranf'
gsitorias, aplicadas por ejemplo por una multiplicidad de aplicadores
do presidn, puede dar por résultaﬂo otras mejoras en las ceracteristi-
cas de transferencia de tinte. BEn particular, una multiplicidad de
fales aplicadores permite utilizar un sistema de pregiones graduadas.
Por ejemplo, tal sistema de presiones puede disponerse para comenzar

con una presidn transitoria velativamente baje, aumentande por ea0alow
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nes hasta presiones relativemente altas, segln e requicra. Bste sis—
tema es, en efecto, un método de controlar la volocidad de liberacidn
del tinte desde la hania de transferencia, de modo que no se libere
tinte mis rdpidamente do lo que la tela particular de que sertrate
pueda absorberlo, lo cual conducirfa a un sancrado o "corrimiento"

de los colores. Eu otras polabras, en las primeras etapas de 1a'ope-
racibn de fransferencia, antes de aque le tela himeda haya alcanzado

su mixima temperstura, las presiones de los aplicadores pueden ser re-
lativamente bajas, perc a medida que se calieata la tela y que se hace
mis recéptiva del tinte, asi los Qubsiguicntcs valores transitorios

de la presién se aumentan en correspondencia, Ciertamente, se ha obser—
vado con determinadas telas que se pucden obtener resultados me jorados
gi, después do la introduccién de 1a corbinaeién de bhandas de tela y

de transferencia en el sistema de presién de paiio sin fin, exiate

un hreve retardo antes de ser anlicada la primera vresién transitoria.

Esto garantiza que la temperatura de la teln es lo suficientemente alta

“como para permitirla abzorber el tinte, antes de que el régimon de li-

‘beracidn de tinte desde la banda de tpansferencie sca aumentado por la

primera presién trangitoriae

Como se comprenderd del anterior estudio, el margen y la mag-
nitud de lus presiones transitorias aplicables por medio de una mulfi-
plicidad de aplioadores de presién puedon ser variados entre limites
amplios, pare daptarse & un amplio margen do tipos de tolae. Mo obmtante,
en ningfn momento durante la operacién do transferencia deberd exceder

4

la presién combinada ejercida por las presiones primera y transitorias
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a la de la calandra usada para impregnar la tela antes de la estampacibn

por transferencia. Si fuese este el caso, eﬁstiria entonces un grave
;‘:‘iesgo de que la solucién de impregnacién fﬁese exprimida durante el pa~
8o de la tela hfimeda por debajo de fales aplica.dores de presifn, lo cual
conduciria a manchas graves en el dibujo y también a contaminacibn de
la maguinaria.

De acuerdo con un tercer aspecto del presente invento, se
ha proporcionado un procedimiento de estampacién por transferencia en
hfimedo q_ue comprende aplicar una prlmera. pres:.én, con calor, a una banda

de transferencla ¥y wa ba.nd.a. de 'tela. que ha de ser estampada mientras

128 bandas de tela y de transferencia es’cé.n en contacto des oara con ca~

ra, aplicar luegs una segunda presién é. las bandas, la cual es trangi-
toria y qué se sume a dicha primera presiéﬁ, siendo el efecto combinado
de las presiones primera y segunda suficiente para aplanar los contornos
de la banda de tela y para poner las bandas de tele y de transferencia

en conbtacto Intimo y siendo suficiente para formar una pelicula acuosa

. éustancialmente ocontinua entre las bandas de tela y de transferencia,

' y aplicar luego otra presién a las bandas de tela y de transferencia mien-

tras las migsmas permansocen en contacto, siendo dicha otra presién sus-
tancialmento igual a dicha primera presibn y miendo suficiente para man-
tener el contacto intimo entre las bandas de tela y de transferencia,
¥y para mantener la pelfcula acuosa entre ellas,

Se cree que una posible explicacibn radica en el hecho de
que, mientras se requiers una presidén relativamente alta para producir

1

el grado necesario de deformacién de la tela para conseguir una buene

-10- .



adaptacién de la superficie con la banda de transferencia, es suficiente
una presién relativamente baja para mentener la tela en su estado de~
formado, Por consirsuiente, con tal de que pueda ser producida la defor~
macién inicial de la tela por el efecto combinado de las presiones prime-

5 ra y segunda, luego las fuerzas de recuperacién que actfian dentro de la
tela deformeda, las cuales son relativamente débiles, pueden ser féoil-
mente vencidas por la otra presién relativamente baja proporcionada por
la tensién del pafio sin fin.

Bl invento se describe aqui més detalladamente en lo que si-

10 sue, a ﬁodo de ejemplo, con referehcia & los dibujos que se acompafian
en los cuales:

La Fig. 1 es una ilustracién esquembtica de una realizacidn
de una miquine de estampaoién por transferencia en himedo construida de
acunerdo con el presente invento;

15 La Fg, 2 es un gréfico de la presidn en funoién del despla-
zemiento de la banda alrededor del oilindro calentado; y /

La Fig. 3 es una ilustracién eaquemftica de un procedimiento
de estampacién por transferencia en hfimedo completo, utilizando la mé~
quina de 14 Fig. 1.

20 ‘ La mAquina ilustrada en la Fig. 1 cvliprende un cilindro o
tambor 10 que est& apoyado para rotacién libre alrededor de un eje geo-
métrico longltudinal ceatral 12, Bl ecilindro 10 est4 dispuesto para ser
oalentado liasta una temperatura de funcionamiento de aproximadamente
11020 a 1258C, por ejemplo mediante vapor de agua a una presién de

4

25 sproximadamente 0,7 & 2,1 kg/omz, gsuninistrade al interior del oilindro

29-8-75 -11-
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10 a través de uwn fnima central 1l.

El procedimiento de transferencia implioca hacer pasar una
primera banda 14 de papel de respaldo (si se requiere) alrededor del ci-
lindro 10 en contacto con una segunda banda 16 de tela himeda a la cual
ha de ser aplicada la transferencia, siendo hecha pasar una tercera ban-
da 18, consistente en el papel de transferencia que lleva la transferen-
cia que ha de ser estampada, alrededor del cilindi‘o en contacto Intimo
con la segunda banda 16 de tela. Una cuarta banda, que comprende un pafio
sin fin 20, pasa alrededor del exterior de las tres bandas 14, 16 y
18 para..empujar a estus bhandas oon’;ra el cilindro 10. Preferiblemente,

la banda 20 esth hecha de caucho reforzado con tela, impermeable, de
un grueso ocomprendido en el margen de 3,175 a 9,525 mm, 7

Como se ha ilustrado, la banda interior 14 de papel de res—
paldo (la oual puede gue no siempre sea necesaria) esti almacenadsa en
rollos 22 y es guiada sobre el cilindro 10 por medio de rodilles de guia
24 y 26, Despu8s de pasar alrededor de la mayor parte de la periferia
del cilindro 10, la banda interior 14 sale del cilindro 10 a través de
otros rodillos de gufa 28, 30, 32 y 34, y es recogida en un rollo 36,

La banda de tela himeda 16, que llega desde wna etapa ante-
rior en la cual es impregnada con el catalizador de fijaecién del tinte
y el agente espesante antes mencionado (véase la Fig. 3), pasa solre -
otros rodillos de gufa 38, 40 sotre ol rodillo de gufa 26 anteriormente
mencionado, alrededor del cilindro 10, ¥y es retirada a través del rodi-
1lo 28 y de otros rodillos 42, 44, 46, hasta uh punto de montaje en el-
que queda dispueste para la siguiente etapn del procedimiento (véase la

Pig. 3).

-12=
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Lz banda 18 de papel de transferencia es suiada sobre el

- oilindro 10 desde rollos de almacenamiento 48, = través de un rodillo de

gufa 50 y de los rodillos enteriormente mencionados 40 y 26, y sale del
cilindro a través de otros rodilles 52, 54 y 56, proporcionados princi-
palmente para soportar el palio sin fin 20, poara ser tomada o recogida
por un rollo 57. Adem&s de por 108 rodillos 52, 54 y 56, el pailo sin
fin es guiado alrededor de la periferia del cilindro por otros rodillos
de gufa 58, 60, 62 y 64 y por los rodillos anteriormente mencionados 40
y 26, siendo el rodillo 58 desplazable en la direccién de la flecha A
por medio de, por ejemplo, un ciliﬁdro hidrfulico o neumfiico péra ajus—
tor la tensién del pafio sin fin.

Como Se ha ilustrado en la Fig. 1, los rodillos 26y 52
estén espaciados ligeramente de la superficie del cilindro 10 por lo
gue las bandas 14, 16, 18 no son cogidas entre rodillos y por consiguien=
te no son sometidas a presién radial por los rodillos 26, 52 cuando pa~
san entre estos rodillos 26, 52 y el cilindro 10,

A fin de proporcionar la presién necesaria sobre las tres
bandas 14, 16 y 18 para efectuar la transferencia del tinte a la banda
de tela cuando se hacen pasar las bandas alrededor del c¢ilindro calen—
taflo 10, wna pluralidad de rodillos 66 de presibén accionados, desplaza~
bles radialmente, estfn situados detrés del pafio sin fin 20 en diferen—
tes puntos alrededor de la periferia del oilindro 10, Los rodillos de
presién 66 Bon giratorios alrededor de sus ejes meombtricos longitudina-
les por un sccionamiento mecénico (no representado) bal oomo medimnte

una rueda de corona y pifiones, o bien por una oodena. Los rodillos de
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éresién 66 estin destinados a ser accionables individualmente, por ejem-
plo por medio de respectivos cilindros de aire ilustrados esquem&tica~
mente en 70, siendo la presién real aplicada por cada rodillo al empa~
redado de bandas entre ese rodillo 66 y el cilindro 10 variable mediane
te el ajuste de las presiones de aire aplicadas a los cilindros de aire
individuales por medio de respectivas vilvulas de control ilustradas ese
queﬁéiicamente en T2,

Fn virtud de los rodillos de presidn 66, se puede estable-
cer wna distribucién de presiones graduadas, con lo gue las bandas son
sometid#s a una serie de valores transitorios de la presibn que aumentan
gradualmente al avanzar las bandas alrededor del cilindro, Asf, por
ejemplo, el primer rodillo 66 con.el que se encuentra podria aplicar una
ﬁresién Py. Aguas abajo del primer rodillo 66 (entre los rodillos 66

primero ¥ segundo) las bandas estarfan gometidas solamente a la presibn

 atribuible & la tensién del pafio sin fin. El segundo rodillo 66 podria

entonces aplicar una presién P, mayor que Pj. Los rodillos 66 siguientes

" aplicarfan respectivas presiones P3, P4 vese Pn’ siendos

PP B T B o eees

Eeta situacién se ha ilustrado esquemiticamente en el gré-

fico de la PFig. 2, en el que tienen lugar wna pluralidad de imﬁulsos

de presibn ‘transitorios 100a, 100b, 100¢, 1004 de megnitudes que sumentan

gradualments, correspondientes a los cuatro primeros rodilles de presién

66. El nfmero de referencia 102 indica lz presién debids a solamente la

14—
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tensién del pefio sin fin,

Podrfan utilizarse otras distribuciones de presién, depen—
diendo de la naturaleza de la tela y de las caracteristicas del tinte.

En la Fig. 3 se ilustra el sistena completo en el cual se
emplea la méguina de la Fig. 1, la banda 16 de tela, antes de llegar al
cilindro 10, es hecha pasar & través de una calandra 80 de impregnacién,
donde es imp;egnada con una Solucién acuosa, la cual puede contener,
por ejemplo, un catalizador de fijacién del tinte y wn espesador, Des-
pués de salir del cilindro 10, la banda de tela 16 puede ser hecha pa-
gar a través de una chmara de traiémiento con vapor 82 y de un secador
84 de aire coliente, antes de ser rccozida en un rollo de rebobinado 86.
En la realizacién ilustrada, se ha previsto wn precalentador 68 de in-

frarvojos para precalentar las bandas 16 ¥y 13 antes de la entrada so-

bre el oilindro 10,
Cada rodillo de presién 66 puede adoptar alternativamente

la forma de una zapata (no jlustrada) que tiene una superficie de trabajo
oonfigurada para adaptarse a una parte de la periferia del cilindro 10,
siendo cada zapata desplazable individualmente por medio de un cilindro
hidr&ulico ¢ neum8tico, similar a los cilindros 70, en una direccidn
padiel del ¢ilindro 10, Dicha superficie de trabajo, la cual hace ton-
tacto con 1a superficie exterior del pafio sin fin en funcionamiento,

on ventajosaments de politetraflfioretileno, o de otro matorial de bajo

rozemiento,

En otra realizacién, los rodillos de presibu 66 pueds ser

sustituidos por una bolsa inflable de modo ajustable que envuelve &, por

15
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1o menos, una parte de la periferia del eilindro 10, pasendo entre ellas
la combinacién de bandas de papel y de tela. Puede disponerse que el
aumento de la presién en la bolsa haga aumentar la presién aplicada por
1a bolsa a la combinacién de bandas.

El invento se ha ilustrado mAs detalladamente, aunque sin
quedar limitado a ellos, por los siguientes ejemplos.,

La mAquina usada para llevar a la préctica los ejemplos que
siguen fue construida sustencialmente como se ha descrito en lo que an-
tecede con referéncia a los ditujos, y tenfa las siguientes especifi-~
cacioneé.

El cilindro 10 tenfa un difmetro de 60,96 cm y una anchura
de la cara de 63,50 cm, y estaba dotado de un pafio sin fin impermeable
a8l agua 20 de 60,96 cm de anchura de construccién de caucho reforzado
con tela, el oual era guiado alrededor de aproximadamente 300¢ de la
circunferencia del cilindro por medio de los rodilles 52, 54, 56, 58,
60, 62, 64, 40 y 26, El rodillo de fensar 58 era accionable por medio
de dos oilindros neumfticos de 10,16 om de difwetro con wnn presién de
funcionamiento de hasta 7 kg/cm?‘. La m&quina estaba dotada de nueve ro-
dillos 66 de presién de 7,62 cm de difmetro espaciados por-igua.l alre-
dedor de la parbe cubierta por el pafio sin fin de la superfiocie del ci=
1indro 10, Cada rodillo de presién era acoionable por medio de dos ci-
lindros neumbtices de 5,08 cm con una presién de funcionemiento de hasta
7,0 kg, om2. 7

La velocidad de la miquina era variable entre cero y 5,46

metros/minuto, y la temperature del oilindro 10 colentado por vapor de
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azua era controlada por medio de una vélvula de regulacién de la presif6n

(no represen'bada) en el suministro de vapor de agua al cilindro.

Ejemplo 1
Una tela para fapizado de mucbles, desengrasada, de nilén

6,6 extensible tricotado de doble trama de piqué, de aproximadamente
270 gcamos/metro cuadrado fue impregnada con una solucidn acuosa conte-
niendo 50 gramos/litro de un producto vendido bajo la marca comercial
de "Fastran Powder' por 1a compafifa Joseph Dawson (Holdings) Limited,
Selkirk, Evscocia. La tela impregnada fue calandrada de modo que refuvie-
se wna oantidad de liquido equivalente al 1507 en peso del peso de la
tela seca, La tela himeda 16 fue luego hecha pasar a la méquina descrita
en lo que antecede, emparedada entre un papel de respaldo 14 y un papel
de estampacidn por tpansferencia 18, el cual habia sido estampado con
wn dibujo de mfidtiples colores; usando tintas que contenian tintes reac-
tivos a las fibras vendidos bajo la marca comercial de “Lanasol!" por
‘la compafifa Ciba-Geigy Limited, Bagilea, Suizd.

71 oilindro 10 calentado por vapor de agua fue ajustado a
ua temperatura. de 1159C, los cilindros neum&ticos que aplican la presién
al rodillo de tensar 58 estaban funcionando a 4,2 l-g/cm y la velocidad
de funcionamients era de 3,64 metros/minuto, Los rodillos de presién
55 fueron ajustados por medio de los cilindros actuadores 70 de tal modo
que los lfimeros 1 a 3 estaban funcionando a 2,8 kg/cm , los Nfuneros 4 a

6 a 4,2 k.,/orn y los Ntmeros 7 a 9 & 5,6 lc,_,/cm , ha.bléndose efectuado

1a numeracibén en el sentido desde la entrada de la tela hacla la salida

~17-



10

29-8-75

20

25

de la tela.
La tela hfimeda salfa de la mAquina con un dibujo de milbi-
ples colores claro y nitido estampado sobre ella y requerfa solamente
el lavado y el secado como tratamiento posterior. El an&lisis del pa~
pel 18 de estampacifn por transferencia consumido iitdicaba una transfe-
rencia de tinte desde el papel a la tela del 8l
La misma tela tratada en condiciones idénticas, excepto en
que se aplicé presién cero mediante los rodillos de presién 66, pro-
dujo una ésta.mpacién con un aspecto desiguel y moteado, y el anflisis '
del papel 18 de estampacién por tr.ansferencia consumido indicé una

transferencia de tinte desde el papel a la tela de solamente el 2245,

Ejemplo 2
Une tela de tricot liso por urdimbre doble desengrasada de

w peso de aproximadamente 407 gramos/mz y constituida por fibras acri-
licas, ven‘d.:i.da bajo la marca comercinl de "CourtelleM, fue impregnada
oon la misma solucién gue la usada en el Ejemplo 1 v calandrada como en
el Ejemplo 1. La tela hfmeda fue luego hecha pasar & 1-9. mhquina deseri-
ta en lo que antecede, emparedada enire un papel de respaldo 14 y un
papel 18 de estampacién por transferencia el cual habia sido estampado
con un dibujo de mltiples colores, usando tintas que oéntenfan dinted
catibnicos vendifos bajo la merca comercial Milaxilon! 'po-r la Cibe~Ceigy
Iimited.

Las condiciones de la miquina eran similai‘e;) o las del Ejem=

'

plo 1, excepto en que se ajustaron los rodillos de presibén ‘de tal modo
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que los Nfmeros L a 4 estaban funcionando a presién cero, los Nfineros 5
a' 6 estaban funcionando a 1,05 kg/cm2 y los Nfmeros T a9 al,40 kg/cmz.

La tela hfineds salfa de la miguina con un dibujo de milti-
ples colores claro y nitido y requerfa igualmente tan solo lavado y se-
cado.

La misma tela, tratada bajo condiciones idénticas excepto
en que se aplic6 presién cero por los rodillos de presibn 66, produjo wn
estampado desigual y moteado, y el examen del papel de estampacién por
transferencia consumido indicé una trancferencia de tinte desde el papel

a la tela mucho m&s baja que cuando se hizo el tratamiento como se ha

desocrito en lo que antecede.

Ejemplo 3

Una tela lisa del 100/ de algodén blangueada y mercerizada
de 32 x 32 hilos de wrdimbre y de trama por centimetro y de un hilo de
algodén del Nemero 30 inglés (nfmero de madejas de 765 metros que hay
en 0,452 Kg) fue impregtfa.da en una soluocidn acucsa que contenfa 20 gra~
mos/Litro de bicarbonato s6dico y despuss fue calandrada de modo que
retuviese una cantidad de lfquido equivalente al 15/ en peso del peso
B8eoo deila tela. La tela hfimeda fue luego hecha pasar a la méquina des-
orita en lo gue antecede, emparedada entre un papel de respaldo 14 y
ﬁn papel de estampacién por fransferentia 18, el cual habfa sido estam-

pado con un dibujo de mfiltiples colores, usando tintas que contienian

tintes meactivos a las fibras vendidos bajo la marca comercial de "Procion

por la I.C.I. Limited.

~19=
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La temperatura del cilindro 10 calentado por vapor de azua

fue ajustada a 1072C, los cilindros neumfticos que aplican presién al

rodillo 58 de tensar fueron hechos funcionar a 5,6 kg/cm2 ¥ la veloci-
dad de funcionamiento fue de 3,64 metros/minuto. Los rodillos de presidn
66 fueron ajustados de modo que los nueve estaban funcionando a wna
presibn de 6,3 kg/cmz.

La tela htmeda salfa de la mAquina con un dibujo de mfilti-
ples colores claro y nitido estampado sobre la misma. Se di luege a la
4ela himeda un breve tratamiento de vaporizado para completar la fija~
cibn del tinte, y luego se lavb y se sech,

otra miestra de la misma tela tratada en condiciones idén—

ticas, excepto en que se aplicd presién cero mediante los rodillos de

presién 66, presentaba un aspecto de astampacién myy deficiente y una
transferencia de tinte mucho més baja desd.e el papel & la tela.

Esta solicitud que corresponde a las presaﬁtadas eh Gran.
Bretafia el 9 de Julio de 1974, con el n? 30276/74 y el 28 de Abril de
1975, con el ne 17523/T5, se acoge a los beneficios del articulo 51 del

vigente Bstatuto sobre Propiedad Industrial.

RELVINDICACIONES
Los puntos de invencién propia y nueva que Be presentan

€

para que sean objeto de esta solicitud de Patente de Invencién en Espaiia

-20-



por VEINTE afios, son los gue Se recogen en las reivindicaciones siguien=—

tes:

19,- Una mbquina de estampacibn por transferencia en hfinedo
que comprende un cilindro montado para rotacibn, medios para calentar
5 el cilindro hasta’una temperatura predeterminada, una correa Sin fin
susceptible de ser tensada de material impermeable al agua, la cual es
guiada alrededor de una parte principal de la periferia del cilindro, ¥y
gufas para guiar una banda de transferencia y una banda de tela alrede~
" dor del cilindro por debajo de la correa, de tal modo que las bandas de
110 transferéncia y de tela estén una e'ncima de la otra cuando pasen entre
" 1a correa y el cilindro, con lo que la tensién de la correa somete a la
conbinacién de bandas de transferencia y de tela a una primera presidn,
caracterizada por la provisién de por 1o menos un aplicador de presién,
el ousl osth destinado a aplicar una gegunda presién, ademés ds 1la pro-
15 porcionada por la corres, a la combinacién de bandas de transferencia
y de tela cuando esta filtima pasa entre el apl'icador de presibén y el ci-
lindro.
28,~ Una mhquina seglin la reivindicacién 1%, caracterizada
7 porque hay una pluralided de dichos aplicadores de presién dispuestos en
20 posiciones espaciadas alrededor de la periferia del cilindro,
38,~ Una mbquina segfn la reivindieacién 2%, caracterizada
porque los aplicadores de presidén son controlables individualmente para
aplicar respectivas presiones transitorias predeterminadas a la combina~
oién de bandas de transforencia y de tela, ademfs de la presién propor—

!

25 oionada por la correa.

29-8-T5 -21-
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48,- Una miquina seglin las reivindiocaciones 12, 28 o 3%,

. caracterizada porque el aplicador de presién, o cada uno de Eotos, tiene

“1a forma de wn rodillo de presifn cuyo eje geométrico de rotacibn es

paralelo al del cilindro y que esté destinado a ser desplazable indivi-
dualmente en wna dirveccién radial del cilindro para variar la presibn
aplicada por el mismo.

’ 58,~ Una miquina segfin la peivindicacién 4P, caracterizada
porque el desplazamiento radial del rodillo de presibn, o de cada uno
de los rodillos de presibn, esté dispuesto para ser efectuado por un
cilindro respectivo, neumético o l;idr&ulico, controlable individual-
mente,

8.~ Una méquina segin la reivindicacibn 48, ca.racterizad.a
porque el desplazamiento radial del rodillo de presibn, o de cada umo

de log rodillos de presién, estf dispuesto para ser afectuado por una

| 4pansmisién articulada de accionamiento mecinico.

78,- Una méquina segfin las reivindicaciones 42, 5% o 6%,

caracterizeda ademés por un dispositivo de accionamiento para accionar

‘el rodillo de presitn, o cada uno de los rodillos de presifén, alrededor

de su eje geométrico longitudinal.

83,- Una méquina seglin 1a§ reivindicaciones 1%, 2% o 3B,
caracterizada porque el aplicador de presién, o cada uno de los aplica~
dore;a de presibn, tiene la forma de una zapats que tiene una superficie
de trabajo coufigurads para adaptarse 2 una parte de la periferia del
eilindro y que es desplazable individualmente en una direccién redial

del cilindro para variar la presién aplicada por el mismo,

22~
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- 9%.~ Una méquina seglin la reivindicacién 82, caracterizada
porque gsté dispuesto gue el desplazamienfo radial de la zapatz, o de ca-
da una do las zapatas, sea efectuado neumiticamente, hidrdulicamente, o
bien por medio de una transmision articulada de aceionamiento mecénico.
Vloﬂ.f Una maquina segin las reivindicaciones 1%, 28 0“3§,
caracterizada porque el aplicador de presidn, o cada uno de los aplicado-
res de presion, tiens la forma de una bolsa inflable de modo ajustable,
la cual envuelve a por lo menos una parte de la periferia éel cilindro,
pasando entre elias, en uso, ia combinacidn de bandas do transferencia y

de tela.

11%,~ Una miquina de esbampacién por transferencia en hime-

do.

P21 y como se ha descrito en la Memoria que antecede, re-—
presentado en los dibujos que se acompaﬁan ¥ para los fines que se han
sspecificado.

BEsta Memorié consta de ventitres hojas escritas & maguina
por ung sola de sus caras.

Madrid, 15.ENE 1977

P.he

23—
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