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La presente invención se refiere a un procedimiento para la tej; 

^impresión de un material te x t il .

Se sabe que el procedimiento de termoimpresión consiste en po- 

ter en contacto una cara del material tex til y otra de un soporte inerte 

Hurtador de colorantes sublimables y después en provocar la  sublimación de 

os colorantes y su transferencia del soporte al material tex til y fin al- 

tente en separar el material te x til del soporte.

La invención se  refiere más particularmente a l tratamiento s i  

¡ontinuo de un material tex til de gran longitud, donde se provoca un desfi 

e longitudinal conjunto del material téxil y del soporte de los colorante 

ti cual es suministrado igualmente en gran longitud; la sublimación de los 

¡dorantes y su transferencia son aseguradas por un dispositivo ta l como 

rna calandria calentadora colocada en el paso obligado del material a teSi 

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

uo.

Este método es ampliamente conocido de por s í  y satisface  tota 

tente tanto en el caso del tin te de fibras sin téticas como en el caso del 

.inte de fibras naturales, realizando algunas disposiciones en su forma de 

ealización y en la naturaleza de los colorantes utilizados.

Sin embargo se ha tropezado con dificultades de realización de 

ste procedimiento desde el momento mismo que se le  desea aplicar a materi. 

es téx tile s que presentan una anchura superior a la anchura estandard de 

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

jemplo ocurre ésto cuando se desea imprimir mediante el procedimiento de 

ermoimpresión materiales ta le s como alfombras, tapices, encajes, revesti- 

ientos murales o de suelo, de una anchura de 4 ó 5 metros por ejemplo, ut: 

izando bandas de soporte inerte de colorantes de una anchura estandard de 

,60 metros.

En este caso, algunos usuarios han previsto alimentar simultá- 

eamente el dispositivo que practica la termoimpresión propiamente dicha, ^
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por ejemplo la calandria calentadora, por medio de una pluralidad de ban­

das longitudinales portadoras de colorantes, que se desarrollan al mismo 

ti empo.

Este método puede satisfacer cuando no es indispensable que -  

5 los motivos impresos por la s  diferentes bandas adyacentes se acoplen exac* 

tamente, es decir mientras no se imprima un motivo cuyas partes coloreada!' 

deban presentar un.aspecto continuo en el sentido de la anchura del mate­

ria l te x t il . Lo mismo ocurre por ejemplo cuando se imprime un motivo for­

mado por un semillero de flores sobre fondo claro, o de guirnaldas orien- 

10 tadas en el sentido de la longitud del material.

15

Por el contrario, cuando las partes coloreadas de los motivos 

deben acoplarse lateralmente, y por ejemplo cuando se imprime un motivo cu 

yo fondo está coloreado o un motivo que presenta guirnaldas orientadas en 

el sentido de la anchura del material te x t il , este método no satisface  en 

razón del efecto antiestético al que conduce un decalado ó desviación, aúi 

que ligero, entre la s diferentes bandas de soporte inerte de los colorantes
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En efecto, s i esta al alcance del experto regular el desarro­

llo  de la s diferentes bandas adyacentes de ta l modo que los motivos que — j 

son definidos a l l í  por los colorantes sublimables se encuentren en una po- 

sición longitudinal idéntica durante la colocación en contacto con el ma­

terial tex til con v istas a la teraoimpresién, es en particular d íf ic i l  de 

realizar una yuxtapusicion borde con borde perfécta de la s diferentes ban­

das en d esfile .

Se comprueba ya sea una disociación transversal de la s  bandas 

con aparición de 'blancos" longitudinales en el material termoimprimido — 

ó bién por el contrario acaballamientos mutuos de las bandas adyacentes, -  

con aparición en el material termoimprimido de bandas longitudinales más - 

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

proximidad de las líneas longitudinales donde el motivo presenta un aspec­

to desordenado, tendiendo a fundir lateralmente lo s colorantes llevados poir
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el borde de una banda cuyo material tex til está separado por el borde de !
I

otra banda. j

Habida cuenta de que la  experiencia pone de manifiesto que - i 
los blancos" longitudinales aparecen desde el momento mismo que la separa­

ción entre dos bandas de soporte de colorantes adyacentes sobrepasa 2/tO 

de milímetro, lo que parece d if ic il  de gritar cuando se intenta practicar 

una yuxtaposición borde con borde de las bandas, y para permitir aplicar 

el procedimiento de termoimpresión a materiales tex tile s denominados "de 

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

anchura in ferior, la  invención propone establecer entre la s bandas adyacen
i

tes un acaballamiento de un valor perfectamente determinado y constantemen 

te dominado de ta l modo que los efectos de banda más obscura en las zonas 

de recubrimiento mutuo ó de banda desordenada cerca de estas zonas no apa­

rezcan, y naturalmente de ta l modo que exista un acoplamiento perfecto, 

en particular en el sentido la tera l, entre los motivos impresos en el ma­

te ria l te x til por las diferentes bandas adyacentes.

Esta última necesidad impone que el acaballamiento, tal como
I

es establecido fuera de las condiciones operatorias de la  transferencia dé 

los colorantes, es decir fuera de las condiciones de temperatura y de ten­

sión de la s  bandas que reinan en el momento de esta transferencia, tenga 

en cuenta la  contracción latera l que sufren las bandas cuando se las caliq] 

ta y se la s  pone a tensión en el momento de la transferencia.

A titu lo  indicativo, la contracción térmica sufrida por una ** 

banda de papel de 1,60 m de ancho que forma soporte inerte para los colo­

rantes sublimables, es del orden de 4 mm a 200SC, temperatura de sublima­

ción y de transferencia da los colorantes, y la tensión longitudinal im-- 

puesta a esta banda en las condiciones de transferencia provoca una dismi­

nución del orden de 1,6 mm de su anchura. )

La invención preve consecuentemente, antes de actuar ó después,
!

de haber actuado en el desfile  de la s bandas desarrolladas por separado
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ra llevar a una posición longitudinal idénticos los motivos que definen 

a l l í  los colorantes sublimables, establecer un acaballamiento latera l mu­

tuo de las bandas teniendo en cuenta las contracciones térmica y f ís ic a  ** 

sufridas ulteriormente por éstas durante su paso por el puesto de transfe­

rencia de los colorantes, e imponiendo preferentemente a las bandas un aca 

ballamiento lateral mutuo en una anchura perfectamente determinada a la  ql 

tura de este puesto de transferencia.

La experiencia pone de manifiesto que esta anchura de acaballg 

miento lateral mutuo 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 impresión irregular a 

la altura del empalme en el caso frecuente en que los bordes del soporte -  

inerte presenten variaciones de coloración, y dando lugar un valor superior, 

a la aparición de la  banda más obscura evocada más arriba.

Con condiciones operatorias de transferencia constantes, el acg 

ballamiento establecido durante estas condiciones operatorias debe mantenej* 

se lo mas constante posible a fin de que el acaballamiento que a s í resulta 

en las condiciones operatorias de la  transferencia sea mantenido constante 

nente al Valor predeterminado requerido.

El procedimiento de termoimpresión de un material tex til longi4 

tudinal según la invención, que consiste en poner en contacto una cara de 

naterial tex til y otra de un soporte inerte longitudinal portador de colora^ 

tes sublimables que definen a l l í  un motivo, estando formado el soporte por 

ía yuxtaposición transversal de una pluralidad de bandas longitudinales qu( 

Hevan motivos a acoplar lateralmente para definir así un motivo continuo 

en el sentido de la anchura del soporte, en provocar un d esfile  longitudinal 

conjunto del material téx til y del soporte, en provocar por calentamiento 

ia sublimación de los colorantes y su transferencia del soporto al materia] 

textil y en separar el material téx til del soporte, se caracteriza porque, 

cara realizar la  yuxtaposición transversal de las bandas previamente a la  -
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puesta en contacto con el material tex til a termoimprimir, se las yuxtapor 

ne transversalmente con nn acaballamiento lateral mutuo de dos bandas prój- 

ximas que decalan ó desvian transversalmente los motivos llevados por es-  ̂

tas dos bandas un valor que corresponde a la mitad de la  suma de las con­

tracciones sufridas respectivamente por una y otra de e llas en el sentido 

de Su anchura en virtud del calentamiento sufrido, de modo que los motivos 

llevados por estas dos bandas se acoplen exactamente en las condiciones de 

calentamiento.

10

La invención será mejor comprendida con referencia a la  des­

cripción que sigue con referencia a los dibujos anexos, de una forma de 

realización dada a titu lo  de ejemplo no lim itativo, dibujos en los que: 

La figura 1 muestra una v ista  latera l esquemática de una ca­

landria de termoimpresión que pone en práctica la  invención.

15

La figura 2 i lu stra , según una sección por el plano 11-11 de 

la  figura 1, la  posición que ocuparían tres bandas adyacentes después de 

una primera fase de la  regulación de sus posiciones transversales re la ti­

vas s i  esta aola fase fuese practicada.

La figura 3 ilu stra  una v ista  similar que muestra la posición 

relativa de las tres bandas después de la  ejecución de la primera y según—

20

25

da fase de la  regulación, antes de la introducción en la calandria, es de­

cir antes de que las bandas sufran su contracción en anchura consecutiva i 

a la  aplicación de la s  condiciones operatorias de transferencia, en tempe-! 

ratura y en tracción longitudinal aplicada a la s bandas.

La figura 4 muestra, según una v ista  in ferior si se hace refe­

rencia a la s figuras 2, y 3, la s 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 regulación ilustradas respectivamente en las 

figuras 2 y 3 podrían practicarse sucesivamente, pero preferentemente se 

practican en mía sola operación.30
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La figura 1 ilu stra  el ejemplo frecuente en que la operación 

de termoimpresión propiamente dicha se realiza en una calandria 1, que - 

comprende un tambor calentado 2 que presenta una periferia 3 cilindrica

de revolución alrededor de su eje 4 generalmente horizontal, alrededor deL 

cual se monta con rotación generalmente lib re .

La calandria utilizada puede ser del tipo tradicional que com­

prende un transportador sin fín.'ó "saetín" mantenido en estado tenso contra 

la periferia 3 del tambor, ó incluso estar desprovista de este transporta­

dor como se ilu stra , según la técnica descrita en la  patente Francesa — 

nS 75/20.700 de la  entidad so licitan te.

Según esta técnica, el material te x til a teñir 5, por ejemplo 

un tapiz, es aplicado por su parte en estado tenso sobre la periferia ci­

lindrica 3 del tambor, con interposición del soporte inerte de los colo­

rantes 8 entre su cara 9 vuelta hacia la periferia 3 del tambor y esta úl­

tima.
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A este efecto, se preven dos rodillos 6 y 7 de ejes paralelos 

al eje 4 y dispuestos en contacto con la segunda cara 10 del material tex-j- 

t i l  5, respectivamente aguas arriba y aguas abajo del tambor 2 habida cuen
7

ta del sentido de rotación 11 que el rodillo 7, accionado en rotación al­

rededor de su eje por cualquier medio conocido, imprime al tambor 2, por 

mediación del material tex til 5 y del soporte 8 de los colorantes.

^na frenada aplicada al rodillo 6 , que se transmite por fr ic ­

ción a la cara 10 del material tex til 5, asegura una puesta en tensión lor 

gitudinal del material tex til 5 y d el soporte 8 de los colorantes en sus 

zonas en contacto con la periferia 3 del tambor, y por ello mismo la  aplic!¡, 

ción de una presión determinada por el material tex til 5 sobre el soporte 

8 de los colorantes.

Aguas abajo del rodillo 7, a la  salida de la  máquina, el mate-j 

r ia l termoimpreso 5 y el soporte 8 que ha servido para la  termoimpresión, j 
se separan y se guían por separado por ejemplo hacia los dispositivos enrtí
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El material te x til a texmoimprimir 5 presenta según la  inven­

ción una dimensión transversal, es decir nna 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 está for­

mado por la  yuxtaposición transversal de dichas bandas longitudinales, -  

aquí en número de tres que llevan las referencias, 12, 13 y 14, por ejem­

plo devanadas de rodillos, respectivamente 15, 16 y 17, de ejes respecti­

vos paralelos a l eje 4 .

Naturalmente, aunque la invención se haya descrito con refe­

rencia a un ejemplo en que el soporte 8 está formado a partir de tres ban 

das 12 a 14, no se limita en modo alguno a este casoy podría yuxtaponerse 

cualquier número de bandas, de anchura generalmente idéntica, pero eventual 

mente diferente, según el requerido por la  anchura del soporte 8 a obtener.

Según la invención, la  suma de las anchuras de las bandas 12 ! 

a 14 que alimentan la  máquina, es superior a la anchura del soporte 8 a - !  

formar a fin  de permitir un ligero acaballamiento mútuo de dos bandas ad-} 

yacentes, en una zona longitudinal de cada una dispuesta cerca de su bordd 

longitudinal próximo de otra banda.

Así pues, en el ejemplo ilustrado, la banda latera l 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 -  

devanado 18 de eje paralelo a l eje 4, colocado en el paso obligado de las 

tres bandas entre sus desenrolladores respectivos 15 a 17 y el rodillo de 

entrada 16 aquí en contacto con la cara de las tres bandas dirigida hacia 

abajo, permite reunir la s tres bandaB de forma sensiblemente coplanaria, 

con el acaballamiento latera l mútuo buscado, para definir el soporte únicoi

8.
Según la invención, el acaballamiento latera l mútuo de las ban-!

das que forman el soporte 8 ta l como se presenta antes de la  introducción !
i

30



entre el material 5 y la  periferia 3 áel tambor calentado 2, a la  altura 

del rodillo de entrada 6 de la  calandria, es de un valor perfectamente -  

determinado y constantemente controlado durante el desfile  de la s  bandas.

El acaballamiento lateral mutuo a s í establecido entre dos ban 

das adyacentes inmediatamente antes de la entrada en la  calandria se e li­

ge de tal modo que, en la s condiciones operatorias de la  transferencia, s 

acaballen dos bandas en unananchura perfectamente determinada x con super­

posición perfecta, en la zona de acaballamiento, de los dibujos definidos 

en la superficie de estas bandas por los colorantes sublimables. Este acg 

ballamiento en las condiciones operatorias de transferencia se  esquematiz: 

en la parte superior de la figura 4 .

El valor de.x se elige preferentemente entre 0,5 mm y 2 mn.

A este efecto, como lo muestra la parte inferior de la figura 

4 y la figura 2, se comienza por establecer entre dos bandas adyacentes -  

un acaballamiento de igual anchura a ^  ó superior a este valor y de ta l -  

forma que los motivos llevados por las dos bandas consideradas se superpoú 

gan exactamente en la zona de acaballamiento, respectivamente 19 en el ca­

so de las bandas 13 y 14 y 20 en el caso de la s  bandas 12 y 13 (parte in­

ferior de la figura 4 ).

Si se considera más particularmente la  zona de acaballamiento 

19 de las bandas 14 y 13, a continuación se aumenta la  anchura de esta -  

banda un valor R que tiene en cuenta la  contracción que presentarán estas 

bandas en el sentido de la anchura cuando se encuentren en la s  condicione: 

operatorias de transferencia, es decir después de la  contracción térmica y, 

en el caso del ejemplo ilustrado, contracción que resulta de su puesta en 

tensión en el sentido de la longitud. El establecimiento de este acabaHj 

miento suplementario se ilu stra  en la  parte central de la  figura 4 .

El acaballamiento suplementario R se establece de la siguiente

manera:

R *  JLi-H   ̂ c, donde 
2
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— G designa la  anchura total de la banda 14 disminuida en el —} 

valor je, es decir la  distancia transversal que separa del borde longitudinal 

21 de la  banda 14 opuesto al borde 22 de ésta superpuesto a la  banda central 

13, una línea longitudinal 23 distante de este borde 22 un valor igual a

5 g;

10

15

20
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-  H designa la  distancia transversal que separa la s líneas lon­

gitudinales 24 y 25 de la  banda central 13; la  línea 24 es la  línea de la  

banda 13 que coincide con la  línea 23 de la  banda 14 cuando se establece — 

entre estas bandas el primer acaballamiento de anchura superior o igual a

x y de ta l modo que los motivos llevados por las dos bandas 13 y 14 se su­

perpongan exactamente en la  zona de acaballamiento 19; con 25 se ha repre­

sentado la  línea longitudinal de la banda 13 distante un valor igual a x 

del borde longitudinal 26 de ésta, el más alejado de la  línea 24;

-  C es un coeficiente de contracción fácilmente determinable 

por el experto para tener en cuenta preferentemente a la vez la  contracción 

térmica y la  contracción f ís ic a  de la  banda durante su paso a las condi cio-r 

nes operatorias de la  transferencia.

Asimismo, después de haberse establecido entre las bandas 12 y 

13 un acaballamiento al menos igual a ^  y de ta l modo que los motivos lie-! 

vados por estas dos bandas se superpongan exactamente en la  zona de acaba­

llamiento 20, como se esquematiza en la parte inferior de la  figura 4 , se 

aumenta la anchura de este acaballamiento un valor R' establecido de la  s i ­

guiente manera:

R' = H 4 J  „ . .---- ------- x C, donde

-  J  designa la  distancia que separa la  línea 27 de la  banda 12 

coincidente con la  línea 25 de la  banda 13 cuando el primer acaballamiento 

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

La banda 12 más alejado de esta línea 27.

A continuación, se mantienen las tres bandas en la  posición re-̂
30
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lativa así establecida, se cortan las o r illa s  de la s  bandas tn las zonas ! 

de acaballamiento 19 y 20 de modo a llevar la  anchura de éstas exactament^ 

a nn valor ^  igual respectivamente a x 4 R y a x 4 R '  (parte central de la 

figura 4 ).

Preferentemente, se practica esta operación cortando la  orilla  

de una de las dos bandas acaballadas, justamente la  que está superpuesta a 

la cara de la  otra banda que lleva los colorantes*

En el ejemplo ilustrado donde lo s colorantes son llevados por 

la  cara inferior de las bandas, a la  altura del dispositivo 29, se desune 

así la o r illa  20 de la banda central 13 superpuesta a la  banda 12, y la 

o r illa  31 da la  banda 12 superpuesta a-la banda 13.

El conjunto de las tres bandas así superpuestas respectivamen­

te en una anchura x 4 R y en una anchura x 4 R' se introduce entonces en 1 

calandria 1 conjuntamente con el material a termoimprimir 5 y, colocado en 

tas condiciones operatorias de la  transferencia, sufre su contracción que 

Heva el acaballamiento mutuo de las bandas adyacentes al valor je restable 

:iendo una superposición exacta de los motivos llevados por las diferentes 

Jandas en sus zonas de acaballamiento respectivas (parte superior de la f i  

pura 4).

La coincidencia en el sentido longitudinal entre los motivos 

levados por la s  diferentes bandas pueden asegurarse en cualquier punto dii 

uesto entre su desenrollador respectivo 15 a 17 y el rodillo  6. A este -  

fecto se puede u tiliz a r  referencias que pueden llevar periódicamente en -  

u o r illa  la s  bandas de soporte inerte de colorantes habitualmente u tiliza  

os en termoimpresión, que pueden leerse mediante cualquier dispositivo tal 

orno una célula fotoeléctrica que lee y que memoriza la s  posiciones longi- 

udinales relativas de las referencias llevadas por las diferentes bandas 

ara actuar eventualmente sobre la  velocidad de d esfile  longitudinal de unn 

otra de estas bandas s i  las posiciones relativas laidas varían con respe< 

o a las posiciones relativas memorizadas, que corresponden a una coinciden
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cía perfecta de los motivos en el sentido longitudinal.

Estos medios de control del desfile  de cada banda pueden Ínter 

venir ya sea por separado a la  altura de cada devanador 15, 16, 17 por ejem 

pío por frenada de uno ú otro de estos devanadores s i  la  banda que le  cor­

responde se desvia hacia la  parte anterior con respecto a las bandas adya­

centes, habida cuenta del sentido de d esfile , ó bien por mediación de cuql 

quier dispositivo de accionamiento individual de cada banda entre los de­

vanadores y d  rodillo 6 de entrada de la  calandria.

Ventajosamente, se puede prever en la  trayectoria obligada de 

las bandas dispositivos que analizan la  tensión de éstas de ta l modo que 

una banda este siempre a la  tensión longitudinal mínima admisible para el 

buen funcionamiento de la  calandria. La realización de dicho dispositivo - 

está al alcance del experto.

La posición transversal relativa de las diferentes bandas es -¡ 

constantemente controlada y corregida de modo a conseguir en cada instan— { 

te el acaballamiento deseado por medio de dispositivos tales como los que 

se esquematizan a títu lo  de ejemplo en las figuras 2 y 3.

Estos dispositivos controlan la  posición transversal de la s o r i­

l la s  de las diferentes bandas a la  altura del acaballamiento de éstas. Es­

tos dispositivos aseguran igualmente el corte de la s  o r illa s  30 y 31 que 

corresponde al excedente de acaballamiento.

Si se hace referencia más particularmente a la  zona de acaba­

llamiento 19, cerca de ésta está dispuesto un grupo denominado "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 fotoeléc 

trica 34 susceptible de colocarse a haces del borde longitudinal 35 de la 

banda central 13 colocada bajo la  banda latera l 14, y una cuchilla 3G de -  

cualquier tipo conocido, por ejemplo montada rotativamente alrededor de un 

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

de la s bandas, bajo la  acción de un motor 38, para desunir la o r illa  30.
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El conjunto de 1 grupo de corte 32 es llevado por un carro es*- 

quematizado con trazo mixto 39, cuya posición es regulable manualmente seL 

gún una dirección transversal paralela al plano general da las bandas; la  

posición de la célula 34 con respecto al carro 39 según esta misma direc­

ción es regulable manualmente, siendo la  posición de la célula 33 con res 

pecto al carro 39 según esta misma dirección, en cuanto a ella se refiere 

regulable automáticamente bajo la acción de un motor 40 que mantiene una 

separación transversal predeterminada constante entre la  línea de corte d t 

la cuchilla 36 y el borde 22 de la banda 14, manteniendo a sí el acaballa- 

miento mutuo délas bandas 14 y 13 al valor predeterminado x 4 R a la  entr^ 

da de la calandria* El motor 40 es gobernado por cualquier dispositivo — 

apropiado 41 que permita la  regulación y la  visualización de R y deX, pre- 

ferentemente por separado.

La anchura A de la  o r illa  30 cortada es preferentemente fijad : 

por un dispositivo 42 acoplado con los medios de regulación de la posición 

transversal de la célula 34.

A la altura de la  zona de acaballamiento 20 de la s bandas 12 j  

13 esta previsto un dispositivo idéntico denominado "grupo de corte 43", 

que comprende un carro 44 de posición regulable según una dirección trans­

versal paralela al plano general de la s  bandas; este carro 44  lleva enfrenó­

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

sición transversal en el carro es regulada automáticamente, en cada instan 

te, por un dispositivo 47 idéntico al dispositivo 41 y que pennite la regu­

lación y la  visualización de x y de R', para mantener a una distancia x 4 

R' del borde 26 la  línea de corte de una cuchilla 48 llevada por e l carro 

44 enfrente de la  cara inferior de la banda lateral 12, cuchilla que por -  

ejemplo consiste en un disco accionado por un motor 49 en rotación alrede­

dor de su eje, orientado transversal y paralelamente al plano general de l i s  

bandas; además de la  célula 45 y la  cuchilla 48, el carro 44 lleva una cé-j 

lula 50 cuya.posición transversal con respecto al carro es regulable manuqi
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mente,, para colocarse enfrente del borde longitudinal SI de la  banda la­

teral 12 opuesto al borde 28 de ésta, para establecer la  anchura A' de la  

o r illa  31.
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Además, las células 33, 34, 45, 50 se acoplan con medios que 

permiten desplazar lateralmente las bandas.

Asi pués, s i  se considera el grupo de corte 32, un desplaza­

miento la tera l de la  banda 13 detectado por la célula 34 gobierna el des­

plazamiento de vuelta de la  banda 13, y, s i  la  banda 14 se desplaza late­

ralmente, la célula 33 provoca su movimiento de vuelta.

De otro lado, s i  la  banda 13 se desplaza lateralmente, la  célu­

la  45 gobierna a un motor 52 que actúa sobre la  posición del carro 44 se­

gún la  dirección transversal paralela al plano general de las bandas y, -  

consecuentemente, la  célula 50 provoca el desplazamiento latera l de la  ban­

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

Asimismo, s i  la  banda latera l 12 sola se desplaza lateralmenteL 

la  célula 50 gobierna su desplazamiento de vuelta.

La regulación de las posiciones transversales relativas de las 

bandas por medio de dicho dispositivo es por ejemplo la  siguiente:

Después de haberse fijado un valor nulo de R y de R' en los -  

dispositivos de visualización 41 y 47, se emprende la  regulación del grupo 

de corte 32 ajustando je a la  distancia mínima que permite la  buena marcha 

de la  impresión y después, tras haber superpuesto perfectamente los motivos 

de la s 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 valores de ^  y de anchura A de 

o r illa  a eliminar sobre el grupo de corte 43, respectivamente 47 y sobre -  

un dispositivo 53 de regulación y de visualización de la  posición transver­

sa l 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 continuación se calcula R y B' y se f i ja  este correctivo en 

41 y 47; estos dispositivos 41 y 47 aumentarán automáticamente, en la  má­

quina, la  distanciare de la  anchura B ó R', respectivamente, de tal modo 

que después de la  eliminación de las o r illa s  30 y 31 por las cuchillas 36 

5 7 48, las bandas 13 y 14 se superpongan en una anchura x 4- R y la s  bandas

12 y 13 en una anchura x A R' en el momento de entrar en contacto con el 

material 5 y someterse a la s  condiciones operatorias de la  transferencia, 

a la  altura del tambor 2 .

Naturalmente, estas disposiciones solo se describen a títu lo  

10 de ejemplo no lim itativo, y el procedimiento según la  invención podría po­

nerse en práctica de una forma diferente sin por ello sa lir se  del marco d( 

la  misma.

15

Preferentemente, como lo muestra la  figura 1, el enrollamientt 

de las diferentes bandas de soporte inerte de los colorantes que han serví 

do parq la tennoimpresión se asegura, a la  salida de la  calandria, alrede­

dor de ejes paralelos diferentes para evitar tensiones anormales debidas 

al recubrimiento de la s bandas.

20

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, así como 

la  manera de realizarlo en la práctica, debe hacerse constar que las dis­

posiciones anteriormente indicadas son susceptibles de modificaciones de 

detalle en cuanto no alteren su principio fundamental.

26

30
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REIVINDICACIONES

1 .  -  Procedimiento de termoimpresión de un material tex til lon­

gitudinal, que consiste en poner en contacto una cara del material tex til 

r otra de un soporte inerte longitudinal portador de colorantes sublimablet 

y que definen un motivo, formándose el mencionado soporte por la yuxtapo­

sición transversal de una pluralidad de bandas longitudinales que llevan 

motivos a acoplar lateralmente para definir un motivo continuo en el sen­

tido de la  anchura del soporte, y en provocar por calentamiento la  subli­

mación de los colorantes y su transferencia del soporte al material textil 

caracterizado porque para realizar la yuxtaposición transversal de las bqn 

das previamente a la  puesta en contacto con el material tex til a termoimpi^ 

mir, se la s  yuxtapone transversalmente con un acaballamiento lateral mutuo 

de dos bandas adyacentes decalando transversalmente los motivos llevados - 

por estas dos bandas un valor que corresponde a la  mitad de la  suma da las

contracciones sufridas respectivamente por una y otra de éstas en el sen­

tido de su anchura en virtud del denominado calentamiento a fin de que los 

motivos llevados por estas dos bandas se acoplen exactamente en las condi­

ciones de calentamiento.

2 .  -  Procedimiento según la reivindicación 1, caracterizado por 

que cuando se tensan longitudinalmente las bandas durante la  sublimación -  

de los colorantes y su transferencia del soporte al material te x t il , se dá 

al acaballamiento mencionado un valor que corresponde a la  mitad de la  suma 

de la s contracciones sufridas respectivamente por una y otra de las dos - 

bandas en el sentido de su anchura a la  vez en virtud del calentamiento met. 

cionado y de la  tensión longitudinal citada.

3 . *  Procedimiento según una de las reivindicaciones anteriores, 

:aracterizado porque se aumenta además el valor del acaballamiento, un va- 

Lor predeterminado, que corresponde a un recubrimiento mutuo de las bandas 

tdyacentes después de la  mencionada contracción, en las condiciones operato 

*ias de la  transferencia.
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4 .-  Procedimiento según la reivindicación 3, caracterizado por 

que el valor predeterminado mencionado esta comprendido entre 0,5 mm y 2

mm.

5 .- Procedimiento según una de las reivindicaciones 3 y 4, ca-- 

racterizado porque para establecer un acaballamiento mutuo de dos bandas -- 

adyacentes cerca de sus bordes longitudinales próximos un valor que compe:! 

se la  contracción que sufren en las condiciones operatorias de la  transfe­

rencia, aumentado el valor predeterminado, se la s yuxtapone transversalme: 

te con un acaballamiento mutuo un valor al menos igual al valor predeter­

minado de recubrimiento mutuo y de tal modo que los motivos de la s  dos bai 

das se superpongan exactamente en la  zona de acaballamiento,aumentado en 

el valor que compensa la  contracción ulterior en las condiciones operato­

rias de la  transferencia, y porque se desune una o r illa  longitudinal de la s 

bandas superpuestas, en la  zona de acaballamiento, para llevar su acaba— 

llamiento al valor predeterminado aumentado en el valor que compensa la  — 

contracción u lterior.

6. -  Procedimiento según la  reivindicación 5, caracterizado pog 

que se desune la  o r illa  de una de la s dos bandas, justamente la  que está 

superpuesta a la  cara de la  otra banda que lleva los colorantes.

7 . -  Procedimiento de termoimpresión de un material tex til lon­

gitudinal; ta l y como queda sustancialmente descrito en la  presente Memoria 

e ilustrado en los dibujos adjuntos.
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Esta Memoria consta áe 17 hojaa escritas a máquina por una

sola cara.

Madrid,
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