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DESCRIZIONE
L'invenzione si riferisce ad uﬁ procedimento e ad un apparato per
stampare e decorare oggetti vari tramite inchiostri del tipo appli-
cabile per sublimazione.
Come & noto, attua]ménte moltt oggetti, anche di uso comune, vengono
stampati o decorati mediante processi utilizzanti speciali inchiostri
trasferibili ed applicabili mediante sublimazione.
La.sub11mazione ¢ la trasformazione diretta dallo stato solido a quel-
lo di vapore e gli specfali inchiostri sublimabili, predisposti su
supporti o fogli di carta o stoffa od altro, si trasferiscono per su-
blimazione dai fogli agli oggetti da stampare o decorare quand; i
supporti o fogli vengono tenut! strettamente aderenti agli oggetti e
riscaldati.
La stampa o decorazione per sublimazione ha molti vantaggi rispetto ad
altri metodi di decorazione.

Infatti 1 vapori di inchiostro penetrano nel materiale stampato e ge-

nerano decorazioni vivide e molto gradevoli, prive di spessore e molto



resistenti, capaci ciod di sopportare anche una forte usura o abrasio-
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ne con alta resistenza all'aggressione di molti acidi e basi.
I migliori risultati si ottengono con alcune materie plastiche, per 1la
penetrazione in esse degli inchiostri sublimabili, ma tutti i materia-

11 possono essere stampati per sublimazione se agli stessi si applica
preventivamente uno gtrato aderente df vernice.

La stampa per sub]fmaziope di oggetti sostanzialmente piani & di age-
vole req1izzaz;one e viene generalmente eseguita con presse a caldo,
che premono i fogli che portgno }'inchiostro sublimabile sugli oggetti
da decorare.

La temperatura da raggiungere ¢ compresa tra circa 180 e 215 gradi
centigradi, a seconda degli inchiostri e dei colori utilizzati, e 1la
pressione deve essere sufficiente ad assicurare un diretto contatto
tra le lamine e g11 oggetti..

Molto pia complessa ¢ la stampa per sublimazione su oggetti di varia
forma e dimensione.

In questo caso si ricorrg generalmente a particolari apparecchiature
dotate di membrane elastiche siliconiche, molto morbide e sottili, tra
Te quali vengono inseriti gli oggetti da stampare. )

I supporti o fogli con 1'inchiostro sublimabile sono interposti tra
gli oggetti e le membrane.

Medfante pompe aspiranti, tra le membrane viene formato 11 vuoto, in
modo che le stesse aderiscano agli oggetti, stirandosi e pressando 1

fogli con 1'inchiostro. Viene poi applicato calore per raggiungere 1le

dette temperature di sublimazione dell'inchiostro.
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Ques£a tecnica nota presenta numerosi 1néonvenient1.

Un primo inconveniente & insito nel fatto che 1'accostamento di due
membrane agli qggetti determina zone di congiunzione tra e membrane
in corrispondenza delle quali 1'aderenza @& m{nore. Esistono pertanto
delle zone ove la stampa non avviene od avviene con qualita inferfiore
ad altre zone,

Ino1tre_se le superfici da decorare sono molto irregolari, le membrane
aderiscono comdnque con difficolta a queste superfici.

Non & possibile rimediare a que;t'inconveniente incrementando la pres-
sione sulle membrane, che rimane limitata alla pressione atmosferica,
per fare aderire le stesse a tutti 1 punti di dette superfici.

Neppure & possibile varfare 7Jlocalmente la pressione, ad esempio per
sfumare l1a decorazione impressa.

Il numero di oggetti stampabili di.velta in volta & pol ridotto e di-
pende dalle dimensioni e dal peso degli oggetti stessi. Il peso & im-
portante in quanto & sopportato dalle membrane.

Ad ogni ciclo di lavoro le membrane sono sottoposte ad un rilevante
stiramento: le stesse si deformano molte volte al gforno per adeguarsi
agli oggetti avvolti e in queste condizioni subiscono un risca1daﬁénto
ad alte temperature, A '

Pertanto in poco tempo. perdono elasticita ed aderiscono con sempre mi-
nor precisione alle sagome pil irregolari. Questo inconveniente & im-
portante perché le membrane in questione hanno un costo elevato e non

possono essere sostituite {immediatamente in presenza : di una perdita

solo parziale di elasticita.
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Gl1 oggetti da decorare devono poi essere privi di forf o spigoli wvi-
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vi, per evitare che le membrane si fessurino o rompanc.

E' pertanto {ndispensabile un lavoro iniziale di preparazione dei pez-
zi d; stampare, con la chiusura provv1soria‘dei fori.

11 lavoro di preparazione.sussista anche per 1'interposizione det sup-
porti o fogli con 1'inchiostro sublimabile: infatti g'i stessi richie-~
dono molta abilita nella predisposizione, dato che Te membrane, opa-
che, qopronofi supporti 1ppedendo una chiara percezione del Toro posi-
zionamento.

Non & poi possibile mantenere a lungo gli oggetti tra le membrane, una
volta avvenuta la sublimazione degli inchiostri, in-quanto le apparec-
chiature devono essere usate senza soste, per ridurre 1'incidenza dei
costi delle stesse sulle operazioni di decorazione.

Ne deriva che quando si prelevano gli oggetti stampati, 1 solventi de-
gl inchiostri, ancora caldi, si sprigionano nell’'ambiente, investendo
gli operator! ed inquirando 1'atmosfera. .
Va infine rilevato che sulle membrane si depositano in parte 1 colori
che hanno subito i1 processo chimico della sublimazione e che questi
colori possono in parte inquinare le successive operazioni di st;mpa.
Pertanto occorre anche provvedere ad una continua pulizia delle mem—
brane, con incremento dei costi complessivi.

In questa situazione 11 compito tecnico che viene posto alla base del-
la presente invenzione ¢ tfdeare un procedimento e un apparato di stam-

pa per sublimazione in grade di ovviare sostanzialmente agli 1inconve-

nienti citati.
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I cpmp1to tecnico precisato & sostanzialmente ragg1unfo da un proce-
dimento e da un apparato per stampare e decorare tramite inchiostri
sublimabili cheﬁsi caratterizzano per 11 fatto di comprendere una
qualsiasi delle nuove soluzioni tecniche in seqguito descritte o riven-
A d1cate,lod una qualsiasi combinazione tra le stesse.
Viene ora riportata, a titolo di esempio non']imitativé, la descrizio-
ne dj e;ecuzioni preferite di un procecimento e di un apparato secondo
1'invenzione, ;11ustrate negli uniti disegni, nei quatli:
la Fig. 1 mostra mediante uno schema a blocchi 1le fasi di esecu-

zione -del procedimento secondo 1'invenzione;

" le Figg. 2, 3, 4 illustrano un apparato mediante 11 quale viene
realizzato in continuo 11 proéedimento di cui alla Fig. 1; e

la Fig. 5 evidenzia come si presenta 1'oggetto gid decorato.

Con riferimento alle figure citate, {1 procedimento di stampa per su-
blimazione prevede che immagini preformate 1, realizzate con inchio-
stri sublimabili, vengano compresse sulle superfici da stampare ed an-
che sottoposte a riscaldamento, fino ad ottenere - per effetto della
pressione e della temperatyra - il trasferimento e 1Ta penetrazione
delle immagini sulle superfici 2a di oggetti 2 da decorare. )
La pressione deve garantire solo uno stretto contatto degli inchiostri
con Je superfici 2a.
La temperatura deve essere almeno compresa tra 180 e 215 °C, a seconda
degli inchiostri e deil colori utilizzati.

Con una temperatura di circa 220 °C si & certi di ottenere comunque

condizioni termiche sufficienti.
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Secondo 1'invenzione, le immagint preformate vengono compresse median—
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te termoretrazione di materiale termoretraibile 3.
In dettaglio, qpme mostrano le figure, le immagini 1 preformate sono
preferibilmente predisposte su fogli 4 in carfa o stoffa od altro ma-
teriale flegsib11e e questi fogli 4 vengono inseriti tra le superfici
2a e 11 termoretraibile 3 prima di eeguire la stampa per sublimazione.
A1ternat1vamente, & possibile prevedere chea 1_fogTi 4 vengano stabil-
mente agpoppiaii al termoretraibile 3 prima della sua applicazione
sulle superfici 2a. Le fmmagini 1 possono anche essere stampate diret-
tamente sul termoretraibile 3.
Una voita applicato il termoretraibile 3 sugli oggetti 2, con interpo-
ste le fmmagini 1, la termoretrazione pu¢ avvenire secondo due distin-
te modalita.
Una prima modalita prevede che venga prima di tutto esequita una spe-
c1919 fase di preriscaldamento, alla temperatura di circa 100 *C. In
queste condizioni {1 materja1g_3 in pochi secondi si ritrae pressando
1'inchiostro sublimabile sugl{ oggetti da stampare.
I1 preriscaldamento pud essere eseguito con qualsiasi forma di calore,
ad esempio con getti di aria calda che possono vantaggiosamente egsere
direzionati in modo da agire su punti prescelti del materiale 3. In
tal modo si pud variare_.1oFa1mente 1'effetto deila stampa, anche se
gl1 inchiostri sublimabili sonc predisposti in modo uniforme.
Dopo 1a termoretrazione, parti del materiale 3 strettamente avvolgenti
gii oggetti 2 possono essere rimosse, ad esempio per semplice tagiio,

in modo da predisporre eventualmente zone nettamente non stampate, an-

MAZZONI



che in presenza di immagini diffuse su tutti gl1i oggetti 2.

Poi.viene eseguito i1 normale riscaldamento a circa 220 °C per ottene-
re la sublimazione.

Secondo una variante di questn procedimento,-1a fase di preriscalda-
mento non viene eseguita e la termoretrazione avviene spontaneamente
a]]'in{zio della fase del riscaldamento per la sublimazione.

Secondo una ulteriore variante, prima della fase di preriscaldamento,
o prima delia ;ase di riscaldamento, tra i1 materiale termoretraibile
3 e le superfici 2a viene eseguita una fase di aspirazione di aria.
Ci¢ al fine di aumentare u]teribrmente la pressione e di evitare che
i1 restringimento del termoretraibile venga ostacolato dall'aria, se
non esistono sfoghi.per la stessa.

La pressione esercitata pud pol essere variata varfando lo spessore ed
i1 numero di strati del matprié]e.termoretraibiTe.

Dopo detta fase di preriscaldamento, quando & prevista, g1i oggetti 2
da stampare possono esere anche immagazzinati, se per qualche ragione
la stampa non pud essere eseguita Tmmediatamente. Cosi 11 materiale
termoretratto 3 & utilizzato come custodia degli oggetti.

Similmente, dopo la stampa per sublimazione i1 materiale termoret;atto
3 pud essere utilizzato quale materiale di imballaggio e protezione.
Pertanto 1o stesso non viene subito rimosso dagli oggetti decoratf.
Cid anche al fine di lasciare raffreddare gli 1nchjostr1 ed evitare
1'immissione di vapori di solvente nell'ambiente.

La figura 1 mostra con uno schema a blocchi tutte le fasi del procedi-

mento sopra descritto.
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In particolare si rileva Ehe con 5 e 6 sono indicate rispettivamente
le fési di preparazione del foglio 4 con 1'immagine 1 da stampare, in
inchiostro sub]jmabiTe, e del materiale termoretraibile 3. Le due fasi
posono essere correlate ed unite tra loro, associando immediatamente
i1 foglio 4 o la stessa immagine 1-a1 materiale 3.
Con 7 é.indicata la fase di avvplgimento e preparazione di un oggetto
2, che 1p 9 viene sottoposto direttamente al riscaldamento per ottene-
re la stampa pé; sublimazione, riscaldamento che inizialmente determi-
na la terﬁoretrazione del materiale 3.

Alternativamente, in-8 viene prima eseguitoc un preriscaldamento rivol-

_ to solo ad ottenere la termoretrazione.

Una fase di aspirazione, ausiliaria e facoltativa, pud essere eseguita
in 7a, subito dopo al fase 7 e prima della fase 8 e/o 9.

La fase finale 10 riguarda i1 trattamento degli oggetti 2, gia stampa-
ti ma ancora avvolti dal materiale 3 termoretratto.

L'invenzione prevede anche la realizzazione di un apparato 11 per rea-
1izzare i1 procedimento ‘sopra descritto.

L'apparato 11 comprende ¢11 elementi da 1 a 4 gia precisati, ed il ma-
teriale termoretraibile 3 realizza mezzi di compressione di 1mma91;1 1
su superfici 2a di oggetti 2 rappresentati -a titeolo di esempio, come

mostranc in particolare le figure 2 e 5 - da una impugnatura per uten-

sili da cucina.

Il materiale termoretraibile 3 prescelto & polietilentereftatato sotto

forma di fi1lm trasparente termoretraibile ip uno solo o due sensf.

Questo materiale, detto comunemente anche polietilen-tereftalato o

1, ¥
H
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polietilene tereftalato o polietilenglicole tereftalate, & indicato

10

comuﬁemente con la sigla PETP o con 1la sigla PET. Consiste in un
poli-estere det glicole etilenico con 1'acido tereftalice, avente 1la
formula:

H0-1-CHy-CHy-0-C0- ()~ 0-0-1 - CH - CH -0
1 po]iéti]enterefta]ato‘é un materiale termoplastico che fonde a cir-
ca 265 fC e che ha una temperatura di fransizione vetrosa compresa tra
70 e 80 °C.
A temperature superiori a quella della transizione vetrosa i1 materia-
Te pud essere "stirato” o tenzfonato in modo da realizzare "film" con
catene molecolari orientate in una direzione o in due direzioni tra
loro traversali. Infatti 1eicatene molecolari sotto sforzo ed alla
detta temperatura si sgrovigliano e si orientano.
Lasciati raffreddare, questi “film" mantengono 1'orientamento delle
macremolecole e cristallizzano in reticoli orientati, acquistando cosi
ottime caratteristiche meccaniche, dato che 1le forze di coesione tra
le macromolecole orientate.sono notevolmente superiori a quelle tra le
macromolecole non orientate od aggrovigliate.
Di fatto 1 "film" in polietilentereftalato orientati assialmente é.bi—
assfalmente e cristallizzati sono attualmente conosciuti nella tecnica
come; ¥ film trasparenti di materia plastica con le migliori caratteri-
stiche fisiche e meccaniche:
Se i1 polietilentereftalato viene non solo stirato a temperatura supe-

riore alla temperatura di transizione vetrosa, per orientare le catene

molecolari, ma anche - mentre lo stiramento & ancora in atto - viene
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raffreddato molto rapidamente al di sotto di detta temperatura, Ile
tensiéni dello stiro rimangono congelate nel materiale, che non si re-
stringe piu aI]q dimensioni iniziall e conserva la configurazione im-—
posta al momento dello stiro.
Un successivo riscaldamento ha 1'effetto di far riacquistare alle ma-
.cromo]egole un certo grado di libertd e di riportare i1 polietilente-
reftalato alla forma iniziale, prima dello stiro, se pure con le
macromalecole a;cora orientate. E' i1 fenomeno di termoretrazione.
Vantaggiosamente 11 polietilenterftalato cosl trattato presenta, quan-
do viene nuovamente riscaldato ad alta temperatura, a titolo di esem-
pio a sostanzialmente cento gradi centigradi, un restr1ng1mento spon-—
taneo pari a sostanzialmente i1- cinquanta per cento delle dimensioni
iniziali.
Date le ottime caratteristiche fisiche e meccaniche di questa materia
plastica, la stessa & in grade di esercitare, restringendosi, una
pressione piu che sufficiente alle necessitd della stampa per sublima-
zione. Non & pertanto necessario aspirare 1'aria tra i1 materiale 3 e
1'oggetto 2 da stampare, al fine di sfruttare la pressione atmosferi-
ca, anche se -ausiliariamente- 1'aspirazione dell'aria & sempre ese-
guibile.
Occorre comunque che vengano predisposti sfoghi per 1'aria, ad esempio
tramite piccoli fori nel matertfale 3 o tramite 1'impiego di materiale
termoretraibile 3 di sagoma tubo1are. 7 ;
Preferibilmente 11 materiale 3 & tubolare e atto ad alloggiare sequen-—

zialmente gli oggetti da stampare; come illustrato schematicamente 1in



figura 3. In tal modo le operazioni di stampa possono essere eseguite
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in continuo. I1 materiale 3 pub- ovviamente essere anche in fogli o
sacche o sacchgﬁti o strisce, in modo da avvoigere nel modo piu conve-
niente gli oggetti da stampare. I1 materiale fermoretra1b11e 3 pud poi
presentare épessorf vari e vari strati.

Inoltre pud vantaggiosamente incorporare mezzi atti a facilitare ‘la
sua rimozione, dopo 1a stampa per sublimazione: ad esempio pud incor-
porare fili difstrappo.

Le immagini 1 preformate sono pred1spo§te su fogli eventualmente ac-
coppiati per incollaggio o altro alla faccia interna del materiale
termoretraibile 3 e.lo stesso materiale 3 presenta evenualmente sulla
sua faccia interna immagini-1.

Sono poi previsti almeno mezzi.di preriscaldamento 12-e mezzi di ri-
scaldamento 13 in grado di ottenere rispettivamente la termoretrazione
ed i1 trasferimento delle immagini 1 sulle superfici 2a.

I mezz1 di preriscaldamento 12 sono ad esempio a getti d'aria calda,
ad esempio a circa 100 *C, direzionabili in modo da eventualmente se-
lezionare le zone di termoretrazione. I mezzi di riscaldamento 13 sono
ad esempio realizzati da un forno ad aria a circa 220 °C. )

I mezzi1 di preriscaldamento 12 ed 1 maezzi di riscaldamentc 13 possono
sostanzialmente coipcidere: in tal caso i1 forno ad aria opera ini-
zialmente la termoretrazione e pol 1a sublimazione degli inchiostri.
In figura 3 un nastro traspprﬁgtore 14 trasporta in continuo git og-

getti da stampare o decorare. inseriti in un materiale termoretraibile

di sagoma tubolare.



Va infine rilevato che con 1'invenzione viene insegnato anche un nuovo
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uso del materiale termoretraibile, che Qiene utilizzato originalmente
come organo pf§ssore nei processi di stampa.a base di inchiostri tra-
sferibfli per sublimazione.

Pia in partﬁcoIare viene insegnato un nuovo usc di un fiim di polieti-
1enteréfta1ato termoretraibile in uno solo o due sensi, utilizzato co~
me organo pressore nei detti processi di stampa.

Lhinveqzipne ébnsegue importanti vantaggi.

Infatti i1 procedimento e 1'apparato possono essere applicati con mas-—
sima precfsiqme su oggetti di éua]siasi sagoma, senza dare luogo a zo-
ne di stampaggio debole o impreciso.

Lo stampaggio pud essere controllato agevolmente, quanto a pressione
esercitata, varfiando anche -ad esempio con gl1 spessori del materiale
termoretraibile-la pressione di zona in zona.

Il processo e 1'apparato possono essere realizzati in vari modi, ma
sempre in modo economico ed adattabile sia alla piccola produzione sia
alla produzione in grande serie. Tra 1'altro, la normale trasparenza
del polietilentereftalato agevola notevolmente {1 posizionamento dei
fogli con 1'inchiostro sublimabile e non & necessario preparare 1.pez-
zi da stampare ad esempio occludendo 1 fort, data 1la resistenza del
polietilentereftalato.

Con la semplice accortezza di non togliere immediatamente 11 mater{ale
termoretratto si evita poi ogni 1inquinamento ambientale per presenza
di vapori di solventi. Anzi: @& utile tenere 11 termoretraibile come

guaina protettiva.
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Va rilevato anche che i1 materfale in questione non presenta problemi
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di smaltimento in quanto classificato come chimicamente non reattivo e
b1o1ogicamente51nerte,'

Lfinvehzione & suscettibile di numerose modifiche e varianti,: tutte
rientranti nell‘ambito del concetto inventivo.

Ad esempio, & possibile sostitgire il polietilen-tereftalato (PET) con
il poTigti]en-naftalato, denominato comunemente PEN, {1 quale si pud
considerare cd%e una sorta di PET con caratteristiche in molti casi
migliorate.

1 due materiali in questione presentanc infatti un comportamento abba-
stanza simile anche se i1 polietilen-naftalato, attualmente pil costo-
so, presenta ad esempio una maggiore resistenza meccanica ed una piu
elevata temperatura di transizione vetrosa, pari a circa 122 °C.
Quest'ultima rende necessaria una.pil elevata temperatura di riscalda-
mento per ottenere la termoretrazione, temperatura comunque inferiore
a quella necessaria per ottenere 1la sublimazione degli inchiostri

sublimab{11.
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1) Procedimento per stamparé e decorare tramite inchiostri sub]i—-
mabili, in 9%1 immagini preformate e‘realizZate con detti dinchiostri
vengoho sottoposte a fasi di combressiune é di riscaldamento fino ad
ottenere i1 Toro trasferimento su superfici da stampare, per sublima-
ziong'di detti inchiostri, caratterizzato dal fatto che dette immagini
preforpgte vengono compresse mediante termoretrazione di materiale
termqretraib;1e, dette immagini essendo serrate tra dette superfici e
dgffo materiale termoretraibile.
2) Procedimento secondo la riv. 1, in cui la pressione viene con-
trollata variando spessore e numero di strati di detto materiale.
3)_Proced1mento secondo una o pid_del1e riv. precedenti, in parti-
colare la 1, ip cui ¢ prevista una fase di preriscaldamento atta ad
ottenere 1é termoretrazione di detto materiale.
| 4i Procedimento secondo una o piu delle rivendicazioni precedentt, -
in'paéficolare la 1, in cui tra detto materiale termoretraibile e 1le
superf{ci da trattare viene eseguita una fase di aspjirazione di aria.
5) Procedimento secondo.una o pil delle riv. precedenti, in parti-
colare ]a.l, in cui dette immagini preformate sono predisposte ;ﬁ fo-
gli che vengono accoppiati a detto matef1a1e termoretraibile.
6) Procedimento secondo una o piu delle riv. precedenti, in parti--
colare la 1, in cui . dette immagini preformate sono stampate diretta-
mgnte éu detto materiale termoretraibile.

7) Procedimento secondo una o pil delle riv. precedenti, in parti-

colare la 1, in cui dopo detta fase di preriscaldamento gli oggetti da
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stampare sono immagazzinati, i1 materiale termoretratto essendo uti-
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lizzato come custodia degli. oggetti in attesa di stampa.

8) Procedim?nto secondo una o piu delle riv. precedenti, in parti-
colare la 1, in cui dopo la stampa per sub11m;zione i1 materiale ter-
7 moretratto & utilizzato quale materiale di imballaggio.

9) .Apparato per stampare e decorare tramite_inchiostri sublimabi-
11, comprendente immagini preformate e realizzate con detti inchio-
stri, mezzi di:;ompressione di dette immagini su superfici da stampa-
re, e mezzi di riscaldamento di detti inchiostr{ in grado di ottenere
i1 trasferimento di dette immagini su dette superfici per sublimazione
di detti inchiostri, caratterizzato dal fatto che detti mezzi di com-
pressione comprendono mate?ia?e,termoretra1b11e sostanzialimente avvol-
gente dette immagini.

10) Apparato secondo una o piu, delle riv. precedenti, in partico-
lare 1a 9, in cui sono previsti mezzi di preriscaldamento atti ad
ottenere la termoretrazione di detto materiale termoretraibile.

11) Apparato secondo, una .o piu delle riv. precedenti, in partico-
lare la 10, in cui detti mezzi di preriscaldamento e detti mezzi di
riscaldamento sostanzialmente coincidono. )

12) Apparato secondo ta rivendicazione 9, in cui detto materiale &
polietilen-tereftalato (PET) sotto forma di film termoretraibile.

13) Apparato §eqondo 1a~r1vendicazione 9, in cui detto materiale &
polietiten—-naftatato (PEN) sotto %orma.di film termoretraibile.

14) Apparato secondo una o pid delle riv. precedenti, in partico-

lare 1a 9, in cui detto materiale termoretraibile presenta spessore e



numero di strati scelti in funzione della pressione desiderata.
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15).Abparato secondo una o pit delle riv. precedenti, in partico-
lare 1al9, in cyi detto materiale termoretraibile & tubolare ed atto
ad alloggiare sequenzialmente gli oggetti da étampare.

16) Apbérato secondo una o piud de}]e riv. precedenti, in partico-
lare Iaig, in cui detto materiale termoretraibile incorpora mezzi atti
a faci1jtare la sua rimozione, dopo la staﬁpa per sublimazione.

, 17)_Appafa£o secondo una o pitt delle riv. precedenti, in partico-
lare 1a 9, in cui dette immagini preformate sono predisposte su fogli
accoppiati stabilmente a detto materiéIe termoretraibile.

18) Apparato secondo una o pit delle riv. precedenti, in partico-
lare 1a79, in cui detto materiale termoretraibile presenta dette im-
magini preformate stampate direttamente sﬁ_diresso.

19)_Nuovo uso di materiale termoretraibile, caratterizzato dal
fatto di essere utilizzato come organc pressore nei processi di stampa
basati su inchiostri sublimabili.

20) Nuqyo uso secondo la riv, 19, in cui detto materiale & scelto
tra polietilen-tereftalato (PET) e polietilen-naftalato (PEN).

21) Procedimento ed apparato comprendenti una qualsiasi delle so—

luzioni tecniche rivendicate od una qualsiasi loro combinazione.
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