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La presente invencion se refiere a un procedimiento para la ter

moimpresién de un material textil.

Se sabe que el procedimiento de termoimpresién consiste en po~
ner en contacto ma cara del material téxtil y otra de wm soporte inerte
portador de colorantes,aubliiables ¥ después en provocar la sublimacidn de
los colorantes y su transferencia del soporte al material téxtil y final-
mente en separar el material textil del soporte.

La invencién se refiere mis particularmente al tratamiento en
cont{nuo de un material téxtil de gran longitud, donde se provoca mn desfi
le longitudinal conjunto del material téxil y del soporte de los colorantes,
el cual es suministrado igualgiente en gran longitud; la sublimacidn de los

colorentes y su transferencia son aseguradas por un dispositivo tal como

una calandria calentadora colocada en el paso obligado del material a tefiir

¥ del soporte de los colorantes, y que practica la transferencia en conti-'

nuo.
Este método es ampliamente conocido de por s{ y satisface totqi
mente tanto en el caso del tinte de fibras sintéticas como en el caso del

tinte de fibras naturales, realizando algunas disposiciones en su forma de
realizacidn y eu la naturaleza de los colorantes utilizados.

Sin embarge se ha tropezado con dificultades de realizacidén de
este procediniento desde el momento mismo que se le desea aplicar a paterig
les téxtiles que presentan una anchura superior & la anchura estandard de

las bandas de soporte inerte de colorantes disponibles en el mercado. Por

ejemplo ocurre ésto cuando se desea imprimir mediante el procedimiento de

termoimpresion materiales tales como alfombras, tapices, encajes, revesti-
pientos murales 6 de suelo, de una anchura de 4 ¢ 5§ metros por ejemplo, uti
lizando bandas de soporte inerte de colorantes de una anchura estandard de

1,60 metros.

. . < : 4
En este caso, algunos usuarios han previsto alimentar simultd-

nearente el dispositivo que practica la termoimpresidn propiamente dicha, j
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por ejemplo la calandria calentadora, por medio de wna pluralidad de ban~
#as longitudinales portadoras de colorantes, que 8¢ desarrollan al mismo
tiempo.

Este método puede satisfacer cuando no es indispensable que =
los motives impresos por las diferentes bandas adyacentes se acoplen oxac+
tamente, es decir mientras no se imprima un motivo cuyas partes coloreada
deban presentar un. aspecto continuec en el sentido de la anchura del mate-
rial téxtil, Lo mismo ocurre por ejemplo cuando se imprime un motivo for—
wado por un semillero de flores sobre fondo claro, 4 de guirnaldas orien—
tadas en el sentido de la longitud del material.

Por el contrario, cuando las partes coloreadas de los motivos
deben acoplarse lateralmente, y por ejemplo cuando se imprime un motive cu
Yo fondo estd coloreado & un motivo que presenta guirnaldas orientadas en

el sentido de la anchura del material t&xtil, este método no satisface en

razén del efecto antiestético al que conduce un decalado & desviacién, afn
|

que ligero, entre las Aiferentes bandas de soporte inerte de los colorantés

En ofecto, si estd al alcance del experto regular el desarrJ—_
llo de las diferentes bandas adyacentes de tal wmodo que los motivos que -
son definidos all{ por los colorantes sublimables se encuentren en una po-—
sicidén longitudinal idéntica durante la colocacion en contacto con el ma-
terial téxtil con vistas a la termoimpresidn, es en particular dfficil de
realizar una yuxtapusicion borde con borde perfécte de las diferentes ban—
das en desfile.

Se comprueba ya ses una disociacion transversal de las bandas
con aparicion de "blancos" longitudinales en el material termoimprimido =
6 bién por el contrario acaballamientos mftuos de las bandas adyacentes, —
con aparicién en el material termoimprimido de bandas lengitudinales més -

obscuras en razén del exceso de colorante en la zona de acaballamiento, con

proximidad de las lineas longitudinales donde el motivo presenta un aspece

to desordenado, tendiendo a fundir lateralmente los colorantes llevados por
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el borde de una banda cuyo material t&xtil estd separado por el borde de

otra banda.

Habida cuenta de que la experiencia pone de manifiesto que =

los"blancos" longitudinales aparecen desde el romento mismo que la separa:

¢idn entre doa bandas de soporte de colorantes adyacentes sobrepasa 2/10
de milimetro, lo que parece dificil de eritar cuando se intenta pra;ticar
una yuxtaposicién horde con borde de las bandas, y para permitir aplicar
el procedimiento de termoimpresidn a materiales textiles denominados "de

gran anchura” utilizando bandas de soporte inerte de los colorantes de una

anchura inferior, la invencidn propone establecer entre las bandas adyacen
|

tes un acaballamiento de un valor perfectamente determinado b4 constantemqﬁ
te dominado de tal modo que los efectos de banda mis obscura en las zonas!
de recubrimiento mituo & de banda desordenada cerca de estas zonas no apa-

rezecan, y naturalmente de tal modo que exista un acoplamiento perfecto,

en particular en el sentido lateral, entre los motivos impresos en el ma-:

terial téxtil por las diferentes bandas adyacentes,

Esta Gltima necesidad impone que el acaballamiento, tal come
es establecido fuera de las condiciones operatorias de ia transferencia dé
los colorantes, es decir fuera de las condiciones de temperatura y de ten—
sién de las bandes que reinan en el momento de esta transferencia, tenga
en cuenta la contraccidn lateral que sufren las bandas cuando se las calien
ta ¥ se las pone a tensién en el momento de la transferencia.

A titulo indicativo, la gontraccién térm;ca sufrida por una -
banda de papel de 1,60 m de ancho que forma soporte inerte para los colo-
rantes sublimables, es del érden de 4 mm a 2002C, temperatura de sublime=
cién y de transferencia de los colorantes, y la tension longitudinal i -

puesta a esta banda en las cindiciones de transferencia brovoca una Aismi-

nucidn del érden de 1,6 mm de su anchura.

. . , ’ ?
La invencidn preve consecuentemente, antes de actiar o despues,
I

|
de haber actiiado en el desfile de las bandas desarrolladas por separado R#
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ra llevar a una posicidn longitudinal idénticos los motivos que definen
all{ los colorantes sublimables, establecer un acaballamiento latoral mie
tuo de las bandas teniendo en cuenta las contrgcciones térmica y fisica -
sufridas ulteriormente por éstas Aurante su paso por el pussto de transfe-
reacia de los colorantes, e imponiendo preferentemente a las bandas un acg
ballamiento lateral mituo en una anchura perfectamente determinada a la al
tura de este puesto de transferencia.

La experiencia pone de manifiesto que esta anchura de acaballg

iento lateral mituo de las bandas a la altura del puesto de transferencia
debe estar preferentemente comprendida entre 0,5 mm y 2 mm, pudiendo dar -
lugar una anchura de acaballamiento inferior, a una impresidn irregular a

la altura del empalme en el caso frecuente en que los bordes del soporte -
inerte presenten variaciones de coloracidn, y dando lugar un valor superior,

a la aparicion de la banda mas obscura evocada mas arriba.

Con condiciones operatorias de transferencis congtantes, ol acs

l
ballemiento establecido durante estas condiciones operatorias debe mantener

e lo mas constante posible a fin de que el acabaliamiento que asi resulta
en las condiciones operatorias de la transferencia sea mantenido constante
ente al valor predeterminado requerido.

El procedimiento de termoimpresién de un material téxtil longi<
tudinal segin la invencién, que consiste en poner en contacto una cara de
buterial téxtil y otra de un goporte inerte longitudinal portador de coloran
tes sublimables que definen alli un motive, estando formado el soporte por
la yuxtaposicién transversal de una pluralidad de bandas longitulinales que
1levan motivos a acoplar lateralmente para definir asi un mot;vo continuo
%n el sentido de la anchura del soporte, en provocar un desfile longitudingl
conjunto del material téxtil y del soporte, en provocar por calentamiento
la sublimacidn de los colorantes y su transferencia del soporte al material
téxtil y en separar el material téxtil del soporte, se caracteriza porque,

para realizar la yuxtaposicion transversal de las bandas previamente a la -
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puesta en contacto con el material téztil a termoimprimir, se las yuxtapo—
ne transversalmente con un acaballamiento lateral mituo de dos bandas proi
ximas que decalan ¢ desvian transversalmente los motives llevados por es—i
tas dos bandas un valor que corresponde a la mitad de la suma de las con—
tracciones sufridas respectivamente por una Yy otra de ellas en el sentido

de gu anchura en virtud &l calentamiento sufride, de modo que los motivos

llevados por estas dos bandas se acoplen exactemente en las condiciones db

-3

calentamiento.

La invencidn serd mejor comprendida con referencia a la des~
cripeion que sigue con referencia a los dibujos anexos, de una forma de
realizacion dada a titulo de ejemplo no limitativo, dibujos en los que:

La figura 1 muestra wna vista lateral esquemdtica de wma ca=
landria de termoimpresién que pone en prdctica la invencidn.

La figura 2 ilustra, segin una seccién por el plano II-II de
la figura 1, la posicién que ocuparian tres bandas adyacentes después de
una primera fase de la regulacién de sus posiciones transversales relati-
vas $i esta sola fase fuese practicada.

La figora 3 ilustre una vista similar que muestra la posicidn
relativa de las tres bandas despuds de’la ejecucidén de la primera y segun<
da fase de la regulacidn, antes de la introduccidn en la calandria, es de-
cir antes de que las bandas sufran su contraccidn en anchura congecutiva
a la aplicacion de las condiciones operatorias de transferencia, en tempe-
ratura y en traccidn longitudinal aplicada a las bandas.

La figura 4 muestra, segim una vista inferior si Se hace refe-
rencia a las figuras 2, y 3, las posiciones relativas de las bandas en el
caso de la figura 2, en el caso de la figura 3, y en el interior de la ca=
landria, en las condiciones operatorias de la transferencia.

Las dos fases de regulacién ilustradas respectivamente en las

figuras 2 y 3 podrian practicarse sucesivamente, pero preferentemente se

practican en una sola operacidn.
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La figura 1 ilustra el ejemplo frecuente en que la operacion
de termoimpresidn propiamente dicha se realiza en una calandria 1, que =

comprende un tambor calentado 2 que presenta ung periferia 3 cilindrica

ot

de revolucion alrededor de su eje 4 generalmente horizontal, alrededor de

cual se monta con rotacién generalmente libra.

La calandria utilizada puede ser del tipo tradicional que coxn

prende un transportador sin fin’é "saet{n" mantenido en estado tenso conta

la periferia 3 del tambor, ¢ incluso estar desprovista de este transporte:
dor como se ilustra, segin la técnica desciita en la patente Francesa -
n® 75/20,700 de la entidad solicitante.

Segin esta técnica, el material téxtil a tefiir 5, por ejemplo
un tapiz, es aplicado por su parte en estado tenso sobre la periferia ci=
lindrica 3 del tambor, con interposicién del soporte inerte de los colo-
rantes 8 entre su cara 9 vuelta hacia la periferia 3 del tambor y esta 4l-
tima.

A este efecto, se preven dos rodilles 8 y 7 de ejes paralelos

al eje 4 y dispuestos en contacto con la segmda cara 10 del material tex=

5—_-

til 5, respectivemente aguas arriba y aguas abajo del tambor 2 habida cue

1

ta del sentido de rotacién 11 que el rodillo 7, accionado en rotacidn al-
rededor de su eje por cualquier medio conocide, imprime al tambor 2, por
mediacidn del material téxtil 5 y del soporte 8 de los colorantess

Una frenada aplicada al rodillo 6, que se transmite por fric- .
cion a la cara 10 del material téxtil 5, asegura una puesta en tensién lon
gitudinal del material téxtil 5 y del soporte 8 de los colorantes en sus
zonas en contacto con la periferia 3 del tambor, y por ello mismo la aplicg
cion de una presion determinada por el material téxtil 5 sobre el soporte
8 de los colorantes.

Aguas abajo del rodillo 7, a la salida de la maquina, el mate-
rial termoimpreso 5 y el soperte 8 que ha servido parn la termoimpresidn,

se separan ¥ se guian por separado por ejemplo hacia los dispositivos enrq_
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El material téxtil a termoimprimir 5 presenta segim la inven-
cién una dimensidn transversal, es decir una anchura medida por ejemplo -
paralelamente al eje 4, superior a la de las bandas portadoras de coloran
tes sublimables disponibles, y el soporte longitudinal inerte 8 estd for-
mado por la yuxtaposicidn transversal de dichas bandas longitudinales, -
equi en nimero de tres que llevan las referencias, 12, 13 y 14, por ejem~
plo devanadas de rodillos, respectivaments 15, 16 y 17, de ejes respecti=
vos paraleles al eje 4.

Naturalmente, aiinque la invencidn se haya descrito con refe-
rencia a un ejemplo en que el soporte 8 estd formado a partir de tres ban
das 12 a 14, no se limita en modo alguno a este casoy podria yuxtaponerse=
cualquier nimero de bandas, de anchura generalmente idéntica, pero eventu;l
mente diferente, segim el requerido por la anchura del soporte 8 a obtener.

Segfin la invencidn, la suma de las anchuras de las bandas 12
a 14 que alimentan la méquina, es superior a la anchura del soporte 8 g -
formar a fin de permitir un ligero acaballamiento mtuo de dos bandas ad-:
Yyacentes, en una zona longitudinal de cada una dispuesta cerca de su bordd
longitudinal proximo de otra banda.

Asi pués, en el ejemplo ilustrado, la banda lateral 14 es de-
senrollada a un nivel superior al de la banda central 13, a su vez desenro-
llada a un nivel superior al de la otra banda lateral 12; un rodillo de -
devenado 18 de eje paralelo al eje 4, colocado en el paso obligado de las
tres bandas entre sus desenrolladores respectivos 15 a 17 y el rodillo de
entrada 16 aqui en contacto con la cara de las tres bandas dirigida hacia
abajo, permite reunir las tres bandas de forms sensiblemente coplanaria,
con el acaballamiento lateral mituno buscado, para definir el soporte Wnico
8.

Segin la invencion, el acaballamiento lateral mituo de las banw

das que forman el soporte 8 tal como se presenta antes de la introduccidn




10

15

20

25

30

=8

entre el material 5 y la periferia 3 del tambor calentado 2, a la altura
del rodillo de entrada 6 de la calandria, es de un valor perfectamente -
determinado y constantanente controlado durante el desfile de las bandas,

El acaballamiento lateral mituo as{ establecido entrs dos ban
das adyacentes inmediatamente antes de la entrada ea la calandria se eli=
ge de tal modo que, en 1as condiciones operatorias de la transferencia, sp
acaballen dos bandas en unananchura perfectamente determinada x con superf
posicion perfecta, en la zona de acaballamiento, de los dibujos definidos
en la superficie de estas bandas por los colorantes sublimables. Egte acg
ballamiento en las condiciones operatorias de transferencia se esquematizh
en la parte superior de la figura 4.

El valor de x se elige preforentamente entre 0,5 om y 2 mm,

A este efecto, como lo muestra la parte inferior de la figura
4y la figura 2, se comienza por establecer entre dos bandas adyacentes -

un acaballamiento de igual anchura a x ¢ superior a este valor Yy de tal =

forma que los motivos llevados por las dos bandas consideradas se superpon
gan exactamente en la zona de acaballamiento, respectivamente 19 en el ca-
80 de las bandas 13 7 14 y 20 en el caso de las bandas 12 y 13 (parte in-
ferior de la figura 4).

Si se considera mas particularmente la zona de acaballamiento |
19 de las bandas 14 y 13, a continuacidn se aumenta la anchura de esta =
banda un valor R que tiene en cuenta la contraccidn que presentarin estas
bandas en el sentido de la enchura cuando se encuentren eu las condiciones

operatorias de transferencia, es decir después de 1a contraccidn térmica T3

en el caso del ejemplo ilustrado, contraccion que resulta de su puesta en
tensidn en el sentido de la longitud. El establecimiento de este acahallJ
miento suplementario se ilustra en la parte central de la figura 4.

El acaballgmiento suplementario R se establece de la siguiente

mnanera:

R = GXH ;¢ gonde
2
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- G designa la anchura total de la banda 14 dieminuida en el —E

valor x, es decir la distancia tronsversal que separa del borde longitudingl

i
3

21 de la banda 14 opuesto al borde 22 de ésta superpuesto a la banda central
13, una 1inea longitudinal 23 distante de este borde 22 un valor igual a

LX3

= H designa la distancia transversal que separa las lineas lon
gitulinales 24 y 25 ée la banda central 13; la lfneg 24 es la linea de la
banda 13 que coincide con la linea 23 de la banda 14 cuando se qstablece -
entre estas bandas el primer acaballamiento de anchura superior § igual a
x ¥ de tal modo que los motivos llevados por las dos bandas 13 y 14 se su-
perpongan exacﬁamente en la zona de acaballamiento 19; con 25 se ha repre-
sentado la linea longitudinal de la banda 13 distante un valor igual a x
del borde longitudinal 26 de ésta, el mas alejado de la linea 243

- C es un coeficiente de contraccién facilmente determinable
por el experto para temer en cuenta preferentemente a la vez la contraccidn
térmica y la contraccién f{sica de la banda durante sn paso a las condicioi
mes operatorias de la transferencia.

Asimismo, después de haberse estabiecido entre 1as bandas 12 y
13 un acaballamiento al menos igual a 3 y de tal modo que los motivos lle-
vados por estas dos bandas se superpongan exactamente en la zona de acaba-
1lamiento 20, como se esquematiza en la parte inferior de la figurs 4, se
aumenta la anchura de este acaballamiento un valor R' establecido de la si-
fniente manera:

Rt=_HJ1Jd
2

x G, donde
-~ J designa la distancia que separa la linea 27 de la banda 12
coincidente con la 1inea 25 de la banda 13 cuando el primer acaballamiento

fe anchura al menos igual a x se establece, ¥ el borde longitudinal 28 de

1a banda 12 mas alejado de esta linea 27.

A continuacidn, se mantienen las tres bandas en 1a posicién re—




10

15

20

25

30

-10-

lativa as{ establecida, se cortan las orillas de las bandas an las zonas !
de acaballamiento 19 y 20 de modo a llevar la anchura de 4stas exactament?
a un valor g igual respectivamente s x+ Ry a x + B! (parte central de IJ
figura 4).

Preferentemente, se praciica esta operacidn cortando la orill
de una de las dos bandas acaballadas, justamente la que esta superpuesta J
la cara de la otra banda que lleva los colorantes.
En el ejemplo ilustrade donde los colorantes son 1levados por
la cara inferior de las bandas, a la altura del dispositive 29, se desune
as{ la orilia 20 de la banda central 13 superpuesta a la banda 12, v la
orilla 81 de la banda 12 superpuesta a.la banda 13.
El conjunto de las tres bandas as{ superpuestas respectivamen—
te en wma anchura x + R Y en ung anchura x + R' se introduce entonces en lj
calandria 1 conjuntamente con el material a termoimprimir 5 y, colocado enl
las condiciones operatorias de la transferencia, sufre su contraccidn que
1leva el acaballamiento mituo de las bandas adyacentes al valor x restable
ciendo una superposicidn exacta de los motivos llevados por las diferentes
bandas en sus zonas de acaballamiento respectivas (parte superior de la fi
gura 4).
La coincidencia en el sentido longitudinal entre los motivos

llevados por las diferentes bandas pueden asegurarse en cualquier punto di.

13

puesto entre su desenrollador respectivo 15 a 17 7 el rodillo 8. A este -

efecto se puede utilizar referencias que pueden llevar periodicamente en =

su orilla las bandas de soporte inerte de colorantes habitualmente utiliza-
dos en termoimpresicn, que pueden leerse mediante cualquier dispositivo tal

como una calula fotoeldctrica que lee y que memoriza las posiciones longi-

tudinales relativas de las referencias llevadas por las diferentes bandas -
para actuar eventualmente sobre la velocidad de desfile longitudinal de unJ

1 otra de estas bandas si las posiciones relativas leidas varian con respe

to & las posiciones relativas memorizadas, que corresponden g una coincidqg
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cia perfecta de los motivos en el sentido longitudinal.

Estos medios de control del desfile de cada banda pueden inter
venir ya sea por separado a la altura de cada devanador 15, 16, 17 por ejég
plo por frenada de uno & otro de estos devanadores si la banda que ls cor-
responde se desvia hacia la parte anterior con respecto a las bandas adya-
centes, habida cuenta del sentido de desfile, ¢ bién por mediacién de cual
quier dispositivo de accionamiento individual de cada banda entre los de—
vanadores ye rodillo 6 de entrada de la calandrias.

Ventajosamente, se puede prever en la trayectoria obligada de
las bandas dispositivos que analizan la tensidn de &stas de tal modo que
ma banda esté siempre a la tensién longitudinal minima admisible para el
buén funcionamiento de la calandria. La realizacidn de dicho dispositivo -
esté al alcance del experto.

La posicidn transversal relative de las diferentes bandas es —
constantemente controlada y corregida de modo a conseguir en cada instan—
te el acaballamiento deseado'pof medio de dispositivos tales como los que
se esquematizan a titulo de ejemplo en las figuras 2 y 3.

Estos dispositivos controlan la posicidén transversal de las ori

llas de las diferentes bandas a la altura del acaballgmiento de &stas. Bs—
tos dispositives aseguran igualmente ol corte de las orillas 30 y 31 que
corresponde al excedente de acabgllamiento.

Si se hace referencia mas particularmente a la zona de acaba—-
llemiento 19, cerca de ésta estd dispuesto un grupo denomingdo "de corte

32 que comprende una célula fotoeléctrica 33 susceptible de colocarse a ha

ces del borde longitudinal 22 de la banda superior 14, una célula fotoelde
trica 34 susceptible de colocarse a haces del borde longitudinal 35 de la
Eanda central 13 colocada bajo la banda lateral 14, y una cuchilla 36 de =
cualquier tipo conocido, por ejemplo montada rotativamente alrededor de un

eje transversal con respecto a la direccion general 37 de desplazamiento -

de las bandas, bajo la accidn de on motor 38, para desmnir la orilla 30,
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El conjunto de 1 grupo de corte 32 es llevado por um carro es+

quematizado con trazo mixto 39, cuya posicidn es regulable manualmente se
gin una direccién transversal paralela al plano general de las bandas; la
posicion de la célula 34 con respecto al carro 39 segln esta misma direc—
cién es regulable manualmente, siendo la posicidn de la célula 33 con res
pecto al carro 39 segin esta misma direccifn, en cuanto a ella se refiere
regulable automdticamente bajo la accién de un motor 40 que mantiene tma
separacién transversal predeterminada constante entre la linea de corte de
la cuchilla 38 y el borde 22 de la banda 14, manteniendo as{ el acaballa-
miento mituo delas bandas 14 y 13 al valor predeterminado x 4+ R a la entry
da de la calandria. El motor 40 es gobernado por cualquier dispositive =
apropiado 41 que permita la regulacion y la visualizacién de R Y deX, pre-
ferentemente por separado.
La anchura A de la orilla 30 cortada es preferentemente fijadi
por un dispositivo 42 acoplado con los medios de regulacién de la posicidn
transversal de la célula 34.
A la altura de la zona de acaballamiento 20 de las bandas 12 ¥
13 esta previsto un dispositive idéntico denominado “grupo de corte 43",

que comprende un carro 44 de posicién regulable segfiin una direccidn trans-

versal paralela al plano general de las bandas; este carro 44 lleva enfren

te del borde 26 de la banda central 13 una célula fotoeldctrica 45 cuya po

sicion transversal en el carro es regulada automaticamente, en cada instan

te, por un dispositivo 47 idéntico al dispositive 41 Y gque permite la regu
lacién y la visunlizacidn de x y de R', para mantener a una distancia x &
R' 'del borde 26 1a linea de corte de una cuchilla 48 llevada por el carro
44 onfrente de la cara inferior de la banda lateral 12, cuchilla que por -
ejemplo consiste en un disco accionade por un motor 49 en rotacidn alrede~

dor de su eje, orientado transversal y paralelamente al plano general de las

bandas; ademas de la célula 45 y 1a cuchilla 48, el carro 44 lleva una ci-

lula 50 cuya posicion transversal con respecto al carro es regulabl e manu i
1
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mente,, para colocarse enfrente del borde longitudinal 51 de la banda la-
teral 12 opuesto al borde 28 de ésta, para establecer la anchura A' de la
orilla 31. |

Ademas, las células 33, 34, 45, 50 se acoplan con medios que
permiten desplazar lateralmente las bandas.

As{ pués, si se considera el grupo de corte 32, wm desplaza-
miento lateral de la banda 13 detectado por la célula 34 gobierna el des—
plazamiento de vuelta de la banda'13, ¥y 81 la banda 14 se desplaza late-
ralmente, la célula 33 provoca su movimiento de vuelta.

De otro lado, si la banda 13 se desplaza lateralmente, la célul

la 45 gobierna a un motor 52 que actlia sobre la posieion del carro 44 se-
ghin la direccidn transversal paralela al plano general de las bandas ¥y -

consecuentemente, la célula 50 provoca el desplazamiento lateral de la ban

da 12 para restablecer las bandas 12 y 13 en su posicidn relativa.

Asimismo, si la banda lateral 12 sola se desplaza lateralmente,
la célula 50 gobierna su desplazamiento de vuelta.

La regulacién de las posiciones transversales relativas de las
bandas por medioc de dicho dispositivo es por ejemplo la siguientes

Después de haberse fijado un valor nulo de Ry de R' en los —
dispositivos de visualizaciéé 41 y 47, se emprende la regulacion del grupo
de corte 32 ajustando x a la distancia minima que permite la bueaa marcha
de la impresidén y después, tras haber superpuesto perfectamente los motivos
de las dos bandas 14 y 13 en su zona de acaballamiento 19, se lleva la cé-
lula 34 enfrente del borde 35 de la banda 13.

Se llevan entonces los mismos velores de x y de anchura A de

orilla a eliminar sobre el grupo de corte 43, respectivamente 47 ¥y sobre =

un dispositivo 53 de regulacidn y de visualizacidn de la posicién transver-
sal relativa de la célula 50 y de la cuchilla 48. Se verifica entonces que

los motivos llevados por las bandas 12 y 13 en su zona de acaballamiento 20

coinciden perfectamente. [
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A continuacidn se calcula R Y R' 7 se fija este correctivo en
41 y 47; estos dispositives 41 ¥ 47 aumentardn automéﬁicamente, en la ma~
quina, la distancia x de la anchura R § R'y respectivamente, de tal modo

que despuds de la eliminacién de las orillas 30 Yy 81 por las cuchillas 36
Y 48, las bandas 13 y 14 se Superpongan en una anchura x + R y 1as bandas
12 y 13 en una anchura x + R' en el nomento de entrar en contacto con el

material 5 y someterse a las condiciones operatorias de la transferencia,
a la altura del tambor 2.

Naturalmente, estas disposiciones solo se describen a titulo

de ejemplo no limitative, y el procedimiento segfin la invencidn podria po<
nerse en practica de una forma diferente sin por ello salirse del marco dd
la misma.
Preferentemente, como lo muestra la figura 1, el enrollamiento
de las diferentes bandas de Boporte inerte de los colorantes que han servi
do parg la termoimpresidn se asegura, a la salida de la calandria, alrede=-
dor de ejes paralelos diferentes para evitar tensiom s anormales debidas

al recubrimiento de las bandas.

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, as{ como

1a manera de realizarlo en la préctica, debe hacerse constar que las dis=
posiciones anteriormente indic;dus son susceptibles de modificaciones de

detalle en cuanto no alteren su principio fundamental,
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REIVINNICACIONES

1.~ Procedimiento de termoimpresion de un material tgxtil lon=-
gituﬂinal, que consiste en p?ner en contacto una cara del material t&xtil

y otra de mm soporte inerte longitudinal portador de colorantes sublimgbles
Y que definen un motivo, formédndose el mencionade soporte por la yuxtapo—
sicidn transversal de una pluralidad de bendas longitudinales que llevan

motivos a acoplar lateralmente para definir un motive cont{nuo en el sen~
tido de la anchurg del soporte, y en provocar por calentamiento la subli-
macién de los colorantes ¥ su transferencia del soporte gl material téxtil
caracterizado porque para realizar la yuxtaposicidn transversal de las ban!

das previamente a la puesta en contacto con el materigl téxtil a termoimpy;

1=

mir, e las yuxtapone transversalmente con mn acaballamiento lateral mfttuo
de dos bandas adyacentes decalando transversalmente los motivos llevados -
por estas dos bandas un valor que corresponde a la mitad de la suma de las
contracciones sufridas respectivamente por una y otra de éstas en el sen=
tido de su anchura en virtnd del denominade calentamiento a fin de que los
motivos llevados por estes dos bandas se acoplen exactamente en las condi-
ciones de calentamiento.
2.= Procedimiento segin la reivindicacién 1, caracterizado por
que cuando se tensan longitudinalmente las bandas Aurante la sublimacidn ~
lde los colorantes 7 su transferencia del soporte al material téxtil, se d4
al acaballamiento mencionade m valor que corresponde a la mitad de la sumg
fe las contracciones sufridas respectivamente por una y otra de las dos -
bandas en el sentido de su anchura a la vez en virtud del calentamiento men
cicnado y de la tension longitudinal citada.
3.— Procedimiento segin wa de las reivindicaciones anterioresy
caracterizado porque se aumenta ademis el valor del acabgllamiento, wn va-
Llor predeterminado, que corresponde a un recubrimiento mituo de las bandas
hdyacentes después de la mencionada contraccidn, en las condiciones operato

rias de la transferencia.
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4.~ Procedimiento segin la reivindicacién 3, caracterizado po!

158 §

que el valor predeterminado mencionado estd comprendido entre 0,5 mm y 2
om.,

5.~ Procedimiento segin una de las reivindicaciones 374, cav
racterizado porque para establecer un acaballamiento miituo de dos bandas -
adyacentes cerca de sus bordes longitudinales préximos un valor que compen
se la contraccién que sufren en las condiciones operatorias de la transfe+
rencia, aumentado el valor predeterminado, se las Yuxtapone transversalmen
te con un acaballamiento mituo un valor al menos igual al valor predeter—
minado de recubrimiento mituo y de tal medo que los motivos de las dos ban
das se superpongan exactamente en la zona de acaballamiento,aumentado en
el valor que compensa la contraccién ulterior en las condiciones operato-
rias de la transferencia, y porque se desune ma orills longitudinal de las
bandas superpuestas, en la zona de acaballamiento, para llevar su acaba—
1lamiento al valor predeterminade awmentade en el valor que compensa la =
contraccién ulterior.

8.~ Procedimiento segim la reivindicacidén 5, caracterizado por
que se desune la orilla de una de las dos bandas, justamente la que estd
superpuesta a la cara de la otra banda que lleva los colorantes.

7+~ Procedimiento de termoimpresién de un material t&xtil 1ome
gitudinal; tal y como gueda sustancialmente descritc em la presente Memoria

e ilustrado en los dibujos adjuntos,
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Este Memoria consta de 17 hojas escritas a maquina por una
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