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' " Este invento se re :fiere a la fabricacidn de un
naterial con un respaldo fusible o fusionable en general,
¥ més particularmente a ua método y a un aparsbo mejorsdos
para producir dicho material fusible utilizando un proce-
dnmlento de impresidn en seco. o

Las eniretelas fusibles son utilizadas universal-
nente en la fabricacidn de diversos artfculos de vestir. In
general, dichas entretelas comprenden un substrato de revesg
o tejida en telar, we tela no
tela tejide de punto, etc, que fiene material
polfmero depositado sobre é1 para permitir que la entrete-

tejida, papel,

la fusible sea fijada al vestido, sin la necesidad de cos-

tura, mediante fusidn, con operaciones simultdneas des ca-

lentamicnto, prensado, planchado o similares. Similarmente,

1 €l respaldo fusible es utilizado para producir parches apli-

cables por planchado y similares,

Se hen desarrollado en la técnica anterior diver
sos métcdos para fabricar dichas entretelas fusibles y simi-
lares, es decir para aplicar el material polimero a un suve-~
trato. Se han utilizado dos tipos generales de procedimien-
tos. Uno de ellos o3 una aplicacién al azar o por esparcido
del polimero y el otro método consiste en una aplicacidn de
porciones individuales o controlada. El método mds univer-
salmente utilizado es el método al azar en que un gran ni-
rnero de narbticulas son anliCﬁdas sobre una banda en movi-
miento., Tas naruiculas polimeras, de uvn tamaio relativamen-
te grande, son alimentadas usualmente por la
gravedad desde una

fuerza de 1a
tolva alimentadora colocada por enci

de la banda en movimiento que forma la tela de subsirs bo

Después de haber sido recubierta 2l azar con estas particu~-

-
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1aé, la benda pasa luego por debajo de un manential de ca-

punto de pegajosidad o de Tusibn, después de lo cual es ca—
landrado o prensado, enfriado y luego enrollado. El proce-
dimiento es relativamente simple y ha sido utilizado para
producir grandes centidades de entretelas fusibles a lo lar-
go de log afios, o obstante, ni siguiera con el desarrollo
de“matcriales 1:>'c>:l.:{r.f1ero<*'u.‘z;iliza.ble'n en alto grado, tales
como poliamidas, terpolimeros, poliésteres, polimeros, po-
lietileno de alia densided, uretanos, etc., 1z anlicacién v
el funcionamiento Sptimos de un producto esnarcido es
sujetos a limiteeiones debido a la ulSpOSlcldn al azar y
al gran tamano de las particulas.

Tog rétodos de aplicacidén individval o coqtmolw—
da son mucho menos comunes zungue el producto fusible re-

principal de esto es la dificultad acrecentsda para produ-
cir el revestimiento fusible uwiilizmando métodos conocidos.
En general, los métodos contwroladoz son nétodoz de'imnre—
sidén, Se han utilizado métodos de impresidn tanto en infredo

do en ua articule titulado "Conolynnrlc Nylon Powiders for
Fusing Textiles" (polvos de nJlon copolimeros para fundir
textiles) por Schaaf en la edicibn de noviembre de 1972 de
American Dyestuff Reporter. Se dan mds detelles en un ar-
ticulo similar del mismo awtor titulado "Lannion sin cos-
tran que ha sido reproduvcido de Textiles Pananericanos. En
un método conocido como el método de punto de polvo, un
polvo en seco es aplicado con espdtule sobre un rodillo de

T
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acero grabado., Los puntos grabados son llenados con el 001~

|vo seco. El substrato es calentado previamente y luego pren-

sado conira el rodillo de scero grzbado, Trio, hacieando que
particulas de. polimero se adnieran al substrato caliente de
modo que el ﬁolvo secco es desprendido de las porciones gra-
badas. Despuds de ello, el substrato, con el polimero toda-
via virtvalmente en forma de polvo, se meve dentro de wna
zona con elevado calor, normalmente un sistema de calelac-
cién radiante por infrarrojos en qué el polimero es calen-

|tado de nuevo a una alta temperatura para llevarlo a un es-

tado semipldstico, tras de lo cual wi celendrado o srensado
completa el proceso de fijar el polimero fundido al substra-
to. Incluso este procedimiento,que comprende un gran nimero
de operaciones y da como resulfado un producto mejor gue el
método al azar, posce desventajas, Dado que el volimero es
calentado principalmente desde arriba, se necesita la opera-
cidén adicional de calandrado o prehsado. Incluso con esta
operacidén, la unién del polimero a la tela substrato no al—
canza vn carédcter éptimo, ELl articulo antes mencionado, pro-
cedente de Textiles Panemericanos, describe un procedimien—
to de punto de polvo en gque el rodillo de acero grabado es
seguido por un rodillo calentado. .

Se conoce también wn método de pantalla de seda o
serigrafia. Una pasta acuosa es'exprimida a través de un ta-
miz rotatorio eguipado con un exprimidor ajustable. El mate-
rial es luego calentado o sinterizado en vm aparato de ca-
lefaceidn -por infrarrojos alargado. En una alternativa de

este método se espolvorea polvo sobre un subsirato, dando

como resultado wne aplicacidén al azar antes de calentamien~
to. Esta disposicidn requiere una gron cantidad de espacio ¥
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a pesar de ello no obtiene todavia una wnidn Sptima del na-

‘Iterial polimero con el substrato. PTipicamente, los hornos de

infrarrojos ticnen aproximadamente 6 a9 netros de longitud,
~ Ala vista de esbas diversas dificultades con los
pr#gedimienﬁos de la técnica anterior, resulta evidente la
necesidad de un procadimiento nejorado gue sea més gimple y
asegure una widn adecuada del polimero =l substrato.

El presente invento crea un método y wn aperato
gue resuelven eslos probleﬁas. In términos generales, el prg
sente invento comprende llevar la tela substrato, en condi-
ciones ambientes, a contacto con una pantclla de impresidn
que tiene un fino polvo de polimero aplicado'a su otro la~
do y mantener la tela y una pantalla en contacto duraante un
tiempo suficiente a lo largo de una distancia suficientemen-
te larga para que el polvo fino de polimero sea depositado
sobre el substrato a través de todos los orificios existented
en la pantalla en la cantidad deseada. Despuds de esto el
substrato es calentado desde abajo haciendo que el polimero
se fusione al subkstrato sin la necesidad de un tratamiento
subsiguiente por calor. .

-Se-ilustra una Torma particularmente venlajosa de
realizacién del invento, en que la pantalla de impreéién €s

luna pantalla de impresidén textil robtatoria comvencional, ha-

cia cuyo interior es alimentado un polvo fino de volimerc
procedente de vna folva situada por encima de ella. El ma-
terial de substrato es alimentado desde vn rolle (o alimen-

‘| tado continuzmente) y es mantenido en contacto con el tamboxr
de impresién a lo largo de aproximedamente 1702 de su cir-

cunferencia con el fin de asegurar un tiempo suficiente para
que las pariiculas polimeras llenen todos los orificios en
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la pantalla 'y entren en contacto con el substrato. Bl subs-
trato ahora cubierfto sobre 1 con puntos consistentes en

muchas particulas de polvo de polimero, abandona la zona de

inpresidén dé pantalla y se mueve mAs 0 menos horizontalmen—
te y sin vibrzciones hasta la zona de caientamienﬁo en don-
de pasa luego sobre y alrededor de vn tambor calentado gue
calienta a2l substrato desde abajo, haciendo que las partf-
culas polimeras se fusionen para formar wn dnico punto ho-

{mogénieco y grende ¥y que ha de ser unido al substrato. Tuegoe

éste es enfriado y enrollado pars quedar dispuesto para su
entrege sin travemiento adicional. ilediante este procedi-
miente, se hace posible uvna méxime cubricidn del substrato
con la pelicula discontinua de polimero, wuna méxime whili-
zacién del polimero, no comunicar un tacto indeseacble al
substrato, y velocidades de produccidn en la instalacidn
extremadamente eclevadsas, jurto con un procedimiento simpli-
ficado. EL procedimiento puede scr utilizado con %todes los
tipos de substratos y polimeros o mezclas de polimeros. Fn
particular, deberd hacerse observar que el presente proce-
dimiento wpuede oblener velocidades igunles a las del wroce-
dimiento al azar o por esparcido, al tiempo que se-obbienen
una cubricidn mejor y més eficaz. Tipicamente, los proce-
dimientos de esparcido trobajem a una velocidad de 27,5 a
55,0 metros por minuto, mientras que logs proccdimicentos de
punto de polvo de la téenica anterior trabajan normalnente
a 8,25 - 9,15 metros por minuto, vy el solicitante no sabe
que haysn pasado de 13,75-22,9 metros por niruto., EL pre-
sente aparato ha sido hecho funcionar con velocidades su~
pericres a 36,6 metros por minvto sin ningdn problema. Ade-
mas de ello, dado ‘que no se requieren hornos de calentemien-
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to por infrarrojos alargados, se obtienc uvne unidad parti-
cularmente compacta. '

_ La figura 1 es una vista en plente de wa entre-
tole fusible fobricads utilizendo el procedimiento de es-
parcido de la técnica anterior.

Lo figurs 2 es uvna vista en planta de wn meteriel
similar tratado utilisando el procedimicnto del presente in-
vento. '

Do figura 3 es una ilustracidn esquemdtica del
aparato de tratemiento del presente invento.

Ta figure 4 es wna vista en scceidn transversel
més detallade a . través de la pantella de impresidén rotato-
rie del aparato del presente invento.

La figura 5 es una seccidn ftransversal a través
de la entretela fusible de la figura 2.

| La figura 6 es una viste sinilar que ilustra la
entretela fusible después de haber sido fijada a otra te-
la,

113

Con fines de comparacidn, el efecto ohtenido con
el procedimicnto de esparcido comtimmente utilizado de la

1" técnica anterior es ilustrado vor la figura 1. Tal como se

muestra, wa pluralidad de varticulas polimeras 13 son de-
positadas de uvna manera al azar sobre ung tela de substrato

"11,- liediante este modo de deposicidén al azar habrd zonas

reletivanenie grondes teles como la zona 15 que no con-
tenga nade de polimerc, mientras que en obras zonas tales
como la zona 17 las particulas polimeras pueden quedar més
apfetadamente agripadas que lo desesble y algumas Veces ge
superponen, Por lo tanto, este método de la técnica ante-
rior no obbtiene una cubricidn uniforme, introduce el des-
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ventajoso aglorerado y no obtiene un méxiro beneficio del
adhesivo uniforme para la cantidad de polirero utilizzda.
Hecesariamenfa, se utilizan particulas de gran tamafic, de
modo gue perﬁanece el problera de que las partfcvlas polf-
meras en caiﬁa permanscen sobre la superficiz del subsirato
¥ no caen dentro de lz seccidn trensversal del substrato o
completarente a través del risro., Ais?, varticulas muy finas,
del rergen de 1 a 80 micras, no son précticas ni aplicabdles
virtualmente, a wenos que el substrato sea opaco; en otro ca-
£0, si se utiliza el mwargen de 1 a 80 micras, el substrato
es usualwente recubierto de maners tan covoleta que consti-
tuye una pelicnlz contimua. '

Bl misvo substreto 11 tratado con el vrocediriento
de irpresidn del presente invento es ilustrado en la fi-
gura 2, Tal como se indica anterior-ente, el procedirmiento
se lleva a cabo manteniendo a2l substrato en contacto con una

1pantalla de irpresidn que tiene surministradas a su lade opuegy

to pariiculas Tinas de polvo de polimsro, La ventalle y el
substrato permenecen en contacto durante tievpo suficiente
pera que el polvo de polivero llene los orificios en la pan-
talla y cubra teda la zonz-desezda sobre el substrato. Besp=%
de ello, el substrato es caleniado desde ebajo para unir &l

pantalla que tiene orificiog con form~a hexagonal, en la de-
posicidn de zonas polireras 19 que se muestra en la figura
2. Tal coro alll se ilusira, las zonas en donde es aplicado
el volirero estdn distribuidas uniforverente y se obtiene
una wéxira utilizacidén del polirero,

‘E1 punto de fusionado terminado es el resvltado de
varias etepzs. E1 punto irpreso, inmediatamente desnués de
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imprimir y antes de fusionar, consiste en muchas particulas
polimeras separadas. Después de calentar las particulas fun

‘den y coaleséen a la forme de un Unico punto esférico gran-

de debido allas fuerzas de coherencia y a las tensiones su-
perficiales internas naturales. Por lo tanto, la forma del
puato de polvo no fusionado serd transformada generalnente
en una esfera independientemente de cual sea su configura-
cién en estaodo seco. La forma de los orificios de pantalla

son el resultado del método de fabricacidén de una prepara-

|eién para pantalla, es decir la forima hexagonal es sdélo un

ejemplo de una pantalla particular.

Un apérato para llevar a cabo este procedimiento
se ilustra por la figura 3. El material de substrato gue he
de ser sometido a tratemiento serd suministrado convencio-
nalmente como wn rollo de fébrica. EL meterial de tela de
substrato 11 es alimentado desde el rollo de fdbrica sobre
una trayectoria que sumiristra la bande al rodille de comprg
sién (rodillo loco dosificador) 26, La banda pass entre ro-
dillos 26 y 27, en donde dicha benda es enclavada sobre el
rodillo 27, La finalidad de esto es alimentar o dosificer
la banda 11 a log rodillos giratorios 25 y 27 en werfecia
sincronizacién. Estz operacién de eaclavemiento es esencial
para producir uvna perfecta irpresidn. Ia banda pueée ser su~
ministrada desde el rodillo de impresidr 25 con cualguier
velocidad independiente de las velocidedes de los equipos
de tratemiento gituades aguas abajo. Iuego, la banda es pues
ta en contacto con la pantalla de impresidén 25 por el rodi-
Xlo loco 23. El substrato 11 es mantenido en contacto con el
tambor de impresién 25 a lo largo de aproxinadamente 170¢ de
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su circunferencia. Ia tela es luego earollada sobre un tam-
bor 28 calertado, que calienta a la tela desde sbajo para
fusionar el/polimero sobre ella., Tal como se muestra, ésta

. ] . N
es envuelta casi completamente alrededor de este tambor pa-~

ra obtcnerlun mdximo contacto en estado de calentamiento.
Después de pasar sobre rodilleos locos 26, es enrollada sobre
un fambor de enfriamiento 29 y luego sobre rodillos 31 en
un puesto de nuevo enrcllamiento 47 en donde es enrollada
de nuevo pare formar uwn rollo.

Polvo fino de polimero en caida libre ca alimen—
tado por uma tolva 31 a la parve superior del tanbor de ime
presidn 25 entrando a través de los orificios existehtes en
éste al interior del tambor, y como una alternativa puede
ser alimentado por el intverior para eliminar la tolva exte-
rior. También se muestran medios de calentamiento opciona-
les, por ejempio calefactores de infrarrojos, 24, entre los
tambores 25 y 28. . :

El funcionasmiento del tambor de impresidén puede
ser comprendido mejor haciendo referencia a la figura 4. Se
muestra el fondo de la tolva 31 gue contendré en ella una
-reserva de abastecimicnto adecuada de polvo fino de polime-
ro 33 en caida libre. 4sociada con el fondo de 1o tolva 31
a cada lado de la misma se encuentra una cuchilla w hoja de
espdtula 35. Estas hojas de espdtula 35, preferiblemente de
acero inoxidable, son hechas ajustables, de manera gue pue-
den ser puestas en contacto tangente con el tembor de pan-
%alla 25 en cvalguier punto escogido de dngule de tengente
¥y presidén de conbtacto, El tambor de pantalla propiamente di-
cho es une, pantalla de imprésidn textil rotatoria conven-
cional, Une pantalla de impresidén apropiada es una pantalla
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de impresidn rotatoria comercial 25/1.620 Stork Brabant de
malla 30. fungue el presnte invento se podrd realizar con
cualguier material polfimero wtilizado para tales fines, véan
se por ejemplo los diversos materiasles mencionados en las an
tedichas referencias de bibvliografia, se ha encontrado que
proporciona buenos resuliados volve de poliamida com un ta-
mafio de particules de 1 a 80 micras y que es asequible con
facilidad en el comercio.

-Tal como se ha descrito enteriormonte, el subs-
trato 11 es colocado gobre wn rodillo loco 23 en contacio
con el borde de la pantalle de impresidn 25, Es montenido
en combecto con la circunferencia de la paatalla 25 desde
ese lugar heste un luger en su fondo en donde cnbra en con-
tacto con un tembor grande 27. Preferiblemente, esta distan~
cia es hecha 1o mayor posible y, t2l como se ilustra, es

aproximedemente 170¢ de la circunferencia del fambor de im-

presién. Il polvo fino de polimero cae a través de los
orificios en la pantalla al interior de la mismz, Dentro de

la pantalla estd dispuesta una placa desviadora flexible 37

para dirigir el polvo polimcro en caida hacia fuers 7 hacia

|-abajo .en contacto con los lados de la pantalla y a través de

los orificios de pantalla a contacto con el substrato 1l.

| Aunque la fuerza centrifuga del tambor rotatorio, junio con

la naturaleza de polvo con libre fluidez de la poliamide,
dardn como resuli{ado wma cubricién suficiente sin necesigad
de nada mds, vma diferencia de presiones entre el interior
y|e1 exterior de la panvalla puede beneficiar adicionszlnen-
te a este procedimiento., Pueden disnonerse medios a Ja sali-
da cerca del substrato para establecer un vacio parcial o,
tal como se ilustra, una pluralidad de chorros de aive 39
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alimentados desde un abastecimiento de aire convencional,

._lque ayudan a.insuflar el polvo contra la pantalla y = lle-

varlo por lo tanto a comtacto con el substrato, Colocada
junto al foPdo Gel tambor 25 se encuentra una hoja de cspd-
tula 41, Esta hoja de espitula estd dispuesta en una direc-
cidn opuesta a la que.es normal en bambores de impresidn de
pentalla, Su funcidn es simplemente la de eliminar vor cor-
te el polvo en exceso en lugar de extruirlo tal como se
efectla normalments en la impresidn con pasta o en loz mé-
todos de polvo secco que antes se han descrito. '

E1l substrato recubierto por puntos abendona luego
la superficie del cabezal de impresién y continda moviéndo~
se horizontalmente de una menera czrente de vibraciones has-
ta el tambor calentado 28 de la fipura 3. Cusndo lo atando-~
na, el polvo que ha sido 1levado haste la hoja de espéiula
41 cae a través de la pentalla y actlz para recubrir uni-
formemente el substrato con pequefias particulas adicionnles.
Estas entran dentro de los orificios de la seccidén transver-
sal del substrato y, despuls de calentamiento, actizn para
reforzar a la tela. ‘

Un aparato pare controlar la cantidad de matericl
que es-ﬁérmztidd paéar a través de 1a7pantalla para cubrir
al azzr al substrato, se encuentres ilustrado en la figura 3.
Este aparato, indicado generalmente por €l signo 46, inclu-

(ye wn distrivuidor de vacio 38 acoplado con un manantial con

vencional de vacio a través de unae conduceidn 32. Extendién-
dose desde el distribuidor de vacio se encuentran una place
inferior 34 y una placa supericr 36. De manerda convencional,
estas dos placas serdn cerrades junto a sus lados para for-

a pi-

mar wa rendij a

m
w

ue establecerd un vacio gque tienda
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rar hacia su interior las particulas, cuendo éstas calgan
desde el tembor 25. De manera convencional, el sisftema 46
estard montado de manera que la distancia enmbre ¢l exftremo
de la rondija formada por las placas 36 y 34, ¥y que su dn-
gulo pueda ser ajustado con resvecto al tambor 25 para con-
trolar las cantidades  do polvo que caigan fuera dol tombor
25, quo sean dejadas descendor gobre el substreto ¥y la can-
tidad que sea recogida en el sistema de vaclo 46,

Luego sc aplica calor por el tambor 28 al lado
inferior del substroto y hacia arriba a través del material
de substrato hasta el lado inferior de las particulas poli-
meras que se fuaden y fusionon con el substrato, Unicndo Ge
esta nenera el polimero con el subgtrato, resulta wnz unida
superior entre el substrato y el polimero a diferencis del
método anterior, comimente utilizado, de zplicar calor des-

.de arrida, Ho se requiere ni celandrado ni prensado. Tal co-

mo se indica en conexidn con la figura 3 el material tor-
minado es eniriado immediatamente sobre el tambor 29 y luc-—
go puede ser enrollado pare el suministro a un cliente o
corgunidor.,

Ia entretela fusible termineda fue descrita en
conexidn con la figura 2 que muestra el disefio de.disﬁri—

|bucidn de material polimero 19 sobre el sgubstrato 11 des-

pués del tratamiento, Se muestra en la figura 5 une seccidn
trensversel de este material junto con el material polimexro.
Iiste es el material de entretels fusidle que es suministrcdo
a un cliente que entonces lo ubiliza para revestir otro me-
terial, ) ,
' Se muestra en la figura 5 la maners en que las pe~
guellas particulas 44 penetran dentro de la seccidn transver-

K
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Jel material pare cualouier otra finalidad, Bl 12do 49 es el
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‘lmismo. De este modo, el substrato producido por el presente:
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gal de la tela o substrato entre los hilos individuales 46,
Bn efecto, muy poca cantidad de este polvo que cac a travé
del tamig c?ando‘éste es llevado hasta los extremos de la

S

sultado delello, no hay ningin efecto particular sobre el-
Tusionamiento normal del substrato con otra tela, por ejemvpld
une tela exterior. Mo obstante, esto permite llevar a cabo

un procedimiento especial que estd ilustrado en la Tigura 6.
In el primer caso, el usvario aplica el revectimiento fusi-
ble que compronde el substrato 11 con los puntos de polimero
19 sobre &1 con el lado de polimero dirigido hacia unha tcla
45 que ha de ser revestida. Después de ello, se puede apli-
car calor mediante prensado u operacidn similar para wnir

entre si las dos teles sin cosztura. Fo obstante, la presen-
cia de las pequeilas particulas 44 dentro de la seccidn trens-
versal de los matericies permite llevar a cabo uma operacidn
adfcional, tal como se muestra en el lado izquierdo de la f£i~
gura 6. Tal como se ilustra, el material-45 es mds largo que
el substrato 11 y es colocado =lrededor del otro lado del

sukstrato. La parte superior del material, a la que es Fi-

2y

jado el substrato, es la vporcién del material gue serd visi-
ble cuando sea puesto el articulo de vestir o sea ubilizadoe

respaldo del material, Debido a que estas particulas 44 penc
tran en la seccidn transversal del substrabo 11 estén dispo-
nibles para esta operacidn de fruncido y asociacidn de manc—
ra que el borde 50 de la tela 45 puede ser coloczdo alreds-

dor del respéldo del substrato y adherido en su gitio al

invento satisface el doble requisito de un pleno fusionemien
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to noymal mds el fusionamiento vitaslmente importente que =e

utiliza en la operacidn de fruncido y asociacidn. Bl produc-
to es idealmente iddneo inicialmente para Ffusionesaiento por
la parte superior witilizando los puntos-19 que estdn normal-
mente en una aplicacidn de puntos de malls 30. Ademds, la
propiedad adicional de retro-escurrido-debida a la inclu-
gién de las partfculas individuales dc polimero 44 en la sec
cién transversal del substrato, permite el nuevo fuzionamien
to. Se cree también que los grandes puntos, durante el pren—
sado, son hechos penetrar completamente en la tela y ayudan
a esta nueva fusién en el.procedimiento de fruncido y aso-
ciacidn, o '

De este modo, se han mostrado un méltodo mejorado
para fabricar un material con un respaldo fusikle, tal cono
entreteles fusibles y parches de aplicacién por planchado,
asi como wn aparato para llevar a cabo ese nétodo. hungue
se han ilustrado y descrito formas especificas de realiza-
cién, resultard evidente para los experios en la téenica que
pucden efectuarse distintas modificaciones sin apartarse del
espiritu del invento, que se pretende que estén limitedas

solamenite por las siguientes reivindicaciones: .

.
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; REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y nueva que se

i
presentan péra gque sean objeto de esta solicitud de Paten-
tefde Invencién en Espafia, por VEINTE afios, son los gue se
recogen en las reivindicaciones siguientes: |

l2,~ M aparato para fabricar un material con un
respaldo fusible gque consiste en un substrato de tela al
que se aplica un polfmerc fusible, que comprende: a) una
pantalla de impresidén; b) medios para mantener 2l material
de substrato en contacto con dicha pantalla de impresién
sobré una distanciz previzmente determinada; c¢) medios pars
aplicar un polvo de polimero libremente fluyente al otro le-
do de dicha pantalla sobre dicha distancia previamente de-
terminada; d) medios para retirar dicho substrato desde di-
cha pantalla después de que se haya depositado sobre é1 di-
cho polvo de polimero; v e) medios para calentar desde aba-
jo a dicho substrato con el polvo de polimeqo sobre €L,

22,- Aparato de acuerdo con la reivindicacidn 12,
en que dichos medios de calentamiento comprenden wn tambor
éalentado al que es dirigido dicho substrato después de
abandonar~la superficie de dicho tambor de impresién.

38,~ Aparato de acuefdo con la reivindicacidn 12,
en que dicha pantalla tiene la forma de un tambor de impre-
sién de pantalla rotatoria ¥ en que dicho substrato es su-~
ministrado a dicho tembor continuamente, llevando dichos me-

dios a dicho substrato a contacto con dicho tambor, que com
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prende ‘medios nara sostencr dicho substrato en contacto con
rﬁiqho ‘tembor a lo largo de una porcidén sustancial de su cip
cunferencia, y en que dichos medioé,que aplican polvo de
poliméro al otro lado de dicha pantalla comprendén nedios
para alimentar polvo de polimero al interior de dicho tam—
bor de inpresidén.

i ' .

48, Aparato de acuerdo con la reivindicacidén 38,
en @ue dichos medios de calentamiento comprenden w tambor
caientado al que es dirigido dicho substrato después de
abandonar la superficie de dicho tambor de impresidn.

' &,~ Aparato de acuerdo con la reivindicacidn 42,
en que dichos medios que llevan a dicho substrato en contac-
to con dicho tambor comprenden un primer rodillo situado cer
ca de la parte superior de dicho tambor y un segundo rodillo
situaflo cerca de la parte inferior de dicho Yambor, mante-
.niendo a dicho substrato en contacto con dicho tambor en di-
c¢hos lugares, y en que el lugar de contacto entre dicho se-
gundo rodillo y dicho tambor de impresién estd aproximada-
mente al mismo nivel que la parte superior de dicho tambor
calentado, con lo cual dicho substrato, con dicho polvo po-
limero sobre él, serd mantenido exento de vibraciones y pré-
ximo a la horizontal al tiempo que se mueve entre aguellos.

62,~ Aparato de acuerdo con la reivindicacién 52,
en que dichos medios para disponef dicho polvo de polimero
en el interior de dicho tambor comprenden una tolva coloca-

!
da sobre éste.

8,~ Aparato de acuerdo con la reivindicacién 6z,
¥ que incluye ademds primeras y segundas cuchillas u hojas

de espitula junto g la salida de dicha tolva que entra en

contacto con dicho tambor de impresidn.
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8a,~" Avarato de occuerdo con la reivindicacidn 5%,
L

¥ que incluye adends un elemento desviador en dicho tambor
que se extiende desde un luger por debajo de dicha %tolva hasg
‘ !

ta wa posicidn prdéxima a la parte inferior de dicho tambor
para dirigir a dicho polvo polfmero hacia el exterior de di-
cha ﬁantalla.y a contacto con dicho substrato.

. ' 9§.L Aparatd de acuerdo con la reivindicacidén 08,
un incluye ademds una_hoja de espdtula inversa dgntro de
dicho tambor dispuesta para eliminar pof rascado material
polimero en exceso desde el interior de dicho tambor, en el
lugar en gue dicho substrato abandona a dicho tambor,

108,~ Aparato de acuerdo con la reivindicacidn ¢2,
¥ que incluye adenés medios para crear ima diferencia de

presiones entre el interior y el exterior de dicho tambor

al menos sobre una porcidn de la zona en que dicho substrato

1lg.~ Aparato de acuerdo con la reivindicacién 108,
en que dichos medios para crear una diferencia de presiones
comprenden chorros de aire montados en dichs placa desviado-
ra para insuflar dicho polvo de polimero contra el interior
de dicha pantalla, para llevarlo a contacto gdn dicho substrito.

128.~ Aparato de acuerdo con la reivindicacién 52, |
¥ que incluye ademés medios para suministrar sincrénicamente
dicho substrato a dicho tambor de impresién.

132,- Aperato de acuerdo con la reivindicacién 122,
en que dichos medios para suministrar de manera sincr%nica
comprenden dicho-segundo rodillo que entra en contacto con
dichos medios de tambor de impresién, propulsando a dicho
segundo rodillo en sincronismo o con €1, y un tercer rodillo

que lleva a dicho substrato a contacto con dicho rodillo,




10

15

20

25

30

Hoja n\'un.lg

Pasando dicho. substrato alrededor de la éarte inferior de
rdighbﬁsegundo rodillo hasta dicho primer rodillo, y siendo
enclavado de este modo en sincronismo con dicho tembor de

'impreéién.

i 148,- Aparato de acuerdo con la reivindicacibn 128,
‘y qué incluye aderds medios para enfriar el substrato des-
pués de abaﬁdonar dicho tambor de calentamiento.

158,~ Aparato de acuerdo con la reivindicacién 92,

T e

en que dicha hoja de espatula inversa es disPuesté para per-
mitir que una porcién de dicho material polimero en exceso
sea arrastrada juntemente con dicho tambor ¥y caiga al azar
a través de los orificios de la misma sobre dicho substrato,
después de que dicho substrato abandone la superficie de di-
cho tambor,
i 162,~ Aparato de acuerdo con la reivindicacidn 158,

& que incluye adenés medios para controlar la cantidad de
polvo de polimero que es permitido llegar a dicho substrato,
después de caer a través de los orificéios de dicho tambor.

1728.~ Aparato de acuerdo con la reivindicacién 162,
en que dichos medios incluyen un sistema recolector de va-
cfo colocado adyacentemente a dicho tambor cerca del lugar
en que dicho substrato abandona la superficie de contacto de
dicho tambor. ' )

18a,~ Un aparato para fabricar un material con un
respaldo fusible. '

! ’ .
Tal y como se ha descrito en la Nemoria que antece~

" de, representado en los dibujos que se acompafien y con los

fines gue se han especificado.
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Este Hemoria consta de VEINTE hojas escritos a

méquina por wna sola cara.

Madrid, P 19N 197§

P'. A.
/ ' Alberto de Elzaburv
/ . Por; P
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