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be refiere  mi invento a mantas para prensas tipográficas de 

toda clase, y particularmente a las mantas que se usan en las  

muy conocidas prensas de repinteo, y tiene como fin es, entre 

otros, e l mejoramiento de la  impresión hecha por aichas man­

tas y prensas, y la  eliminación o reducción del deterioro y 

desgaste entre la  plancha de la  manta y el pap6l, como ocurre 

en las prensas de hoy dia. Mi invento comprende no solamente 

la s  mantas mismas y e l procedimiento para formarlas, sino que 

abarca también nuevos medios para asegurar las mantas o mon­

tarla s  en las prensas, y un procedimiento de impresión en e l 

cual se u tilizan  dichas nuevas mantas y los mecios para ase- 

guraxlas y montarlas y se consiguen ciertos resultados ente­

ramente nuevos y de u tilidad , r'axa alcanzar «atoe riñes, mi 

invento consiste en mantas para prensas de impresión tipográ­

f ic a , e l procedimiento para hacer esas mantas,los medios para 

montarlas en las prensas y e l procedimiento de impresión que 

se describ irá  más adelante*

Kn lo s  planos anexos : -

La í ig *  1 es una v ista  de plano de una manta que envuelve
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mi invento, estando ana parte de la  manta recortada a navaja

de miembros de sujeción en sus extremos destinados a asegurarla 

en la  prensa.

Las Figuras 4 y b son v istas en oorte de sección que re ­

presentan respectivamente la s  porciones del cilindro de la  

prensa 6n las  cuales se aseguran los miembros de sujeción de 

la  manta ilustrados en la  F ig .3 , y se ve también la  manera 

como envuelve la  manta a l c ilindro con l a  deseada tensión*

La ifig.6 es una v ista  ve rtica l de los cilindros de la  

plancha, de la  manta y de impresión de una prensa de repinteo 

y los engranajes para ponerlos en acción*

La Ü g*7  es una vista  de lado de la  i 'ig .6 .

Mi invento es susceptible de aplicación en muchas formas

diferentes y si bien he escogido en esta memoria, para fines  

de ilustración  g rá fic a ,la  forma que consideramos más conve­

niente, debe considerarse esta forma como representación t íp i ­

ca del invento solamente, pero debe entenderse que mi invento 

no se confina exclusivamente a esta forma*

Por v ía  de información debo expresar que en la  presente 

práctica de la  t ip o g ra fía ,la  manta, que puede ser hecha de 

goma (caucho) o cualquiera otro material compresible, se extien­

de bien templada en derredor d6l cilindro o sobre la  pizarra  

en la  cual se asegura,siendo una de la s  funciones de esa man­

ta  igualar las  desigualdades entre la  plancha de impresión y 

e l papel, y también las otras desigualdades que pueda haber ya 

en los cilindros,ya en la  pizarra o ya en la  prensa misma*

JSn las  prensas de impresión directa,como las  que se fabrican  

para la  impresión del tipo directamente sobre e l papel,o de 

grabados de medio tono,o de planchas o piedras lito g rá fio as ,

Be asegura la  manta en 6 l c ilindro  de impresión y el papel 

pasa o se pone entre la  manta y la  plancha o miembro portador

en stí superficie para mostrar las  capas de que se compone •

La Fig. 2 es una v ista  del o r i l lo  de la  F ig*l*SK ú
Wwpf La ¿rig. 3 es una v ista  de la  manta de mi invento provista



del tipo* Pero en la s  prensas de repinteo#la  manta misma se 

pone en contacto con la  plancha de Impresión o el miembro por— 

tatipos, del cual recibe una impresión d6 tinta,para trans­

m itir esa impresión de tin ta  sobre «1 papel alimentado o puesto 

entre la  manta y otro c ilinaro  de impresión separado, -asta 

operación se conoce como repinteo. í»n este tipo óe prensas de 

repinte o,1a manta tiene, además de la  función de igualar las  

desigualdades que existan, la  función de rec ib ir  y transmitir 

la  tinta o impresión tipográfica*

Las mantas tipográficas del arte antiguo o previo tienen 

una superficie compresible para re c ib ir  la  tin ta  o color, pero 

como esa superficie se apoya siempre en una base estirab le , se 

reduce la  compresibilidad del material de esa superficie debi­

do a l estiramiento de la  Dase a l asegurarla en derredor del 

cilindro o sobr6 la  p izarra. Licha reducción de com presibili­

dad reduce también l a  propiedad de l a  manta, de igualar las  

desigualdades existentes entre la  prensa, la  plancha y e l  

papel, y como resultado ha tenido que emplearse excesiva pre­

sión o "ap rie te ", que causa prematuro deterioro en la  plancha

de impresión y no permite e l uso de ciertos papeles de compo­
sición cuyas superficies tienden a levantarse o escamarse si 
se las  somete a excesiva compresión o "apriete"*

jsn e l caso de cualquiera manta que se asegure tensa y 

firmemente en la  prensa, se produce cierto desgaste en cada 

impresión, entre l a  manta y la  plancha, toda vez que la  manta, 

siendo hecha para igualar desigualdades por compresibilidad, 

tiene que usarse en un estado de compresión para poder rea liza r  

su función* Gomo tiene necesariamente que ex is t ir  ese estado 

de compresión, tiene también que producirse un efecto de roza­

miento o fricc ión  con cada impresión, si la  manta o la  plancha, 

o ambas cosas a la  vez, están aseguradas en e l  c ilind ro , por­

que la  compresión sólo puede efectuarse en t a l  caso aumentando 

e l diámetro de uno o de los dos c ilindros más a lia  del punto 

donde se juntarían, bajo la  compresión, la  superficie de la



plancha y la  manta en una lin ea  teórica de contacto# ¿ste
<

aumento ce diámetro es lo  que produce e l rápido deterioro de 

la  plancha y, en gran proporción, lo que se llama rayado de 

engranajes, de las  modernas prensas de repinte o. Mas, adn, 

en e l caso de mantas de prensas d6 repinteo,el grado reducido 

de compresibilidad, que se deb6 a l estiramiento de la  base en 

que se apoya la  superficie recibidora de la  impresión de tin ta, 

reduce también la  propiedac de esa superficie, de reá ib ir  y 

transmitir la  impresión de tin ta  compleja y fácilmente#

Mi invento vence todas estas objeoiones se rias , y com­

prende una superficie compresible de apoyo para e l papel o 

para la  cara receptora de 1» tinta o color, y los medios para 

asegurar esa superficie en la  parte de la  prensa en que deba 

montarse, de ta l manera que se compresibilidad queda libr6  y 

sin restricciones, ün su iorma más perfecta, particularmente 

en las prensas de repinteo, la  manta de mi invento también 

posee la  propiedad de conservar llo re  su cuerpo de ta l manera 

que se amolda paralelamente a la  superficie o part6 de la  pren­

sa en que va e l papel, la  tin ta  o e l color, sin  que se cause 

desgaste en la  manta ni en la  plancha de impresión. Estas 

funciones pueden realizarse de muchas maneras diferentes por 

meció de variadas formas de construcción.

91 ejemplo escogido como ilustración  es aplicable a una 

prensa de impresión de repinteo lito g rá íico *

Sin embargo, mi invento no se lim ita sólo a las  prensas 

de repinteo, pues abarca a toda clase de prensas de impresión 

en que se usen mantas.

Como uno de lo s  medios para conservar la  compresibilidad

completa d6 la  manta, a pesar de estar firmemente asegurada en

la  prensa, pueoo emplear una superficie de goma (caucho) y

montarla sobre una base no 6stirable o reverso no e lástico ,y

este reverso es el que se asegura tenso sobre la  prensa. Gomo

medio conveniente para efectuar esto, primero consigo o prepa­
ro una sábana de goma (caucho) o manta como las  que S6 usan
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al presente en e l arte, asta manta consiste en ana o más capes 

de te la  friccionada o impregnada de goma, en cuya superficie,Á
\

o cara de a rrioa  lia recibido ana capa de goma (caucho) que sj 

ha fijado  firmemente, por ejemplo, por vulcanización. Kn la  _
t!

aplicación ilu stra tiva  de mi invento, que representan los p la ­

nos anexo8,la manta consiste en dos capas de te la  ¿ 1  y 2, res­

pectivamente, y en dos capas de goma, 2 y 4, que se han fijado  

> en las telas por medio de fricc ión  o impregnación, o en cual­

quiera otra forma apropiada, si supenemos que esta manta hecha 

o adquirida en la  forma descrita, presenta un espesor, digamos 

de .06b de pulgada, y que pare responder a los requisitos de 

una prensa normal determinada, debe tener la  manta aoabada un 

espesor de «089 de pulgada, consigo después los siguientes 

materiales;

1. Una lámina de celu lo ide, p irox ilin a  o cualquiera 

otro producto nitroceluloso con un espesor, digamos de 

aproximadamente .005 de pulgada;

2. Una hoja laminada de zinc, aluminio, h ierro , cobre

0 cualquiera otro material o metal flex ib le  con un espesor 

aproximadamence de .019 de pulgada.

üolocanao mi manta sobre una superficie l i s ,  con e l lado 

de la  te la  hacia arriba, procedo entonces a impregnar la  te la

1 con n itrocdu losa , por ejemplo aplicando una solución de:

p irox ilin a  b partes 
alcohol 47% partes
éter 47% partes

Aplico esta solución sobre la  te la  frotándola con un 

trapo. Se repite esta operación dos o tres veces, o hasta 

\ que se vea que el lado de la  t6 la  en la  manta 6stá bastante

impregnado de solución ni troce lu losa .

bespués de dejar que se evapore e l solvente, vierto sobre 

la  manta, que está todavía con e l lado de la  te la  hacia arriba, 

un solvente rápido y apropiado para la  ni troce lulosa,como por 

ejemplo, alcohol de madera. Inmediatamente coloco sobre la  

te la  la  lámina de celuloide 5 antes mencionada, de manera que

, - 5 -
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quede pegada en Intico contacto con la  manta (en e l lado 

opuesto al de la  superficie de goma), fijándo la  con un rod illo  

o un cepillo  de goma, be esta manera he visto que e l  solvente 

vertido 6n e l lado de te la  de la  manta tiende a disolver a la  

vez la  lámina de celuloide y la  nitrooelulosa contenida en la  

te la , de suerte que a l presionar la  lámina de celuloide con el 

rod illo  o cep illo  de goma se consigue una adhesión muy firme, 

pues e 1 solvente vertido disuelve únicamente la  cara in ferio r  

del eululoide, y la  lámina es forzada por e l ro d illo  o cepillo  

a compenetrarse en contacto de adhesión con la  te la*

i£n seguida cojo l a  hoja de metal laminado 6 y de prefe­

rencia le  produzco una superficie granelada fin a , ya con chorro 

de arena o ya agitando la  lámina bajo un sedimento de pedernal 

y bo litas. i*espuds de granelar la  lámina de metal y de lavarla  

para quitarle todas la s  partículas que hayan quedado de metal 

o sedimento, le doy un baño de solvente de nitrooelulosa,por 

ejemplo, alcohol de madera, y coloco rápidamente la  hoja de 

metal asi bañada en alcohol sobre la  cara de celuloide de la  

manta, que acaba d6 describ irse, y hago que se adhiera bien, 

pasándole e l rod illo  o e l cepillo  de goma, L1 resultado de 

esta operación es que la  hoja de metal queda firmemente pega­

da sobre la  cara de celuloide por medio de la  nitrooelulosa. 

Lespuds de evaporarse 6 l solvente o solventes, e l producto que 

resulta consiste en una superficie superior de goma (caucho)

4, firmemente pegada sobre una capa de te la  2, que a su vez 

está firmemente adherida a la  capa de goma 3, estando esta capa 

adherida a la  te la  1, y como hemos v isto , 6sta te la  1 queda 

firmemente adherida a la  lámina de celuloide 5, que por su 

parte ha sido pegada firmemente a la  hoja metálica de base 6, 

quedando la  manta acabada con e l espesor deseado de «089 de 

pulgada. La tenacidad de esta fija c ió n  de capas es t a l  que 

impide seguramente que se separa una capa cualquiera de la  

capa adyacente a pesar del recio servicio de la  manta en la  

prensa de impresión. Lespuás de hecha correctamente toda esta
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operación, he visto que es imposible separar unas a otras 

la s  capas de la  manta, sin que se rompan las capas separadas» 

Una vea preparada mi manta de impresión, Justamente como 

y- se acaba de describ ir, de preferencia procedo en seguida a: 

colocarle las  platinas o mierabtos de sujeción usuales paral 

asegurarla en la  prensa, .astos miembros de sujeción, i lu s - ; 

trados en la  Jfig.3, pueden consistir en una platina o listón  

d6 metal 7 y otra platina o listón  más ancho 8 abajo de la  

anterior, entre las cuales platinas se agarra la  manta y se 

la  sujeta por medio del to rn illo  o to rn illo s  9. Ahora tenemos 

mimánta de impresión l i s t a  para colocarla 6n la  prensa*

Si se destina mi manta para montarla estirada, meramente 

en reemplazo de las mantas tesadas en una prensa de cilindros  

del presente arte, bastaré, asegurarla firmemente en la  prensa 

por me dio de sus propios elementos de sujeción. Usada la  man­

ta  en esta forma, no importa cuánto se estire la  base de metal, 

porque como la  superficie de goma S6 aplicó encima sin e s t i ­

ra r la , conservar* la  goma toda su e lastic idad , o virtualmerite 

toda,pu6s e l estiramiento de cualquiera de los netal6s me]>* 

clonados para la  base de la  manta ee tan insign ificante, que 

no afectará casi en nada a la  compresibilidad de la  goma»

Como la  compresibilidad de mi manta no se reduce con el 

estiramiento de su base o reverso met Alio o,re sulta que mi man­

ta se adapta perfectamente a la  igualaoión de las desigualda­

des que existan entre la  prensa, la  plancha y e l  papel, con 

mucho menos compresión de lo  que se requiere ordinariamente 

cuando se usan mantas comunes, y como resultado.se 6v ita  e l  

prematuro deterioro de la  plancha de impresión por causa de 

exceso de coraresión. Además, se puede usar papeles de esas 

composiciones que hacen que sus caras tiendan a levantarse o 

escamarse cuando se hace la  impresión con presión excesiva*

Si,por otra psrt6,se deseara u t iliz a r  mi manta en todas 

sus ventajas, he hallado que puede conseguirse e l resultado más 

perfecto s i se monta la  manta con re la tiva  soltura,o un poqui-
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to f lo ja  y movible sobre e l c ilind ro . Para obtener este resu l­

tado todo lo  que se necesita es dejar cierto juego al asegurar 

e l extremo delantero de la  manta, y un juego mucho mayor al 

asegurar e l extremo posterior de la  manta. Debe entenderse 

por extremo "delantero", la  part6 del cilindro de la  manta que 

entra primero en contacto con e l c ilindro  de la  plancha de 

impresión, y por extremo "posterior" la  parte del cilindro de 

la  manta que recibe ftitima la  impresión.

£■ la  aplicación ilustrada de mi invento, he mostrado 

la  manta provista en la  forma usual de los miembros de suje 

ción J3 y ti f i jo s  en los respectivos extremos, que sirven para 

asegurar la  manta en la  prensa. Gonsissen eptos miembros en 

los listones de metal superior e in fe rio r 7 y 8, que se juntan 

con un to rn illo  o to rn illo s  que atraviesan lo s  listones y e l 

o r illo  interpuesto de la  manta. Para ilu stra r  la  aplicación  

de esta manta en una prensa de repinteo he representado en las  

Piguras 6 y 7 e l  cilindro de manta 10 de una de dichas pren­

sas, que recibe la  manta A, estando engranado este cilindro  

por su lado superior oon e l cilindro de la  plancha d6 impre­

sión 11, que recibe la  tinta y transmite la  i ipresiÓn d6 tinta  

a la  manta. Por su lado in ferior S6 engrana e l c ilindro de 

manta con su cilindro de impresión 12, y el papel se pone o 

alimenta entre e l cilindro de manta y su cilindro d6 impre­

sión, de manera que se transmite a l papel la  impresión de tinta  

de la  manta. Los cilindros giran en la s  direcciones de las  

fie chas.

Para asegurar l a  manta en su cilindro se provee e l reba­

jo 13 para e l listón  de metal in ferior 8 del miembro de suje­

ción, quedando sujeto dicho listón  contra la  ceja 14 que re­

siste e l tiro  de la  manta. La plancha se sujeta sobre su

asiento por medio del to rn illo  de presión 15. Para asegurar 

6l extremo posterior de la  manta se amuñona un rod illo  16 en

e l rebajo 10 del c ilindro de manta,y este rod illo  está pro­

visto de sus correspondientes fiador y trinquete (no i lu s tra -
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dos) que lo sujetan contra e l tiro  de la  manta. También tien* 

e l rod illo  16 un asiento 17 para e l lis tón  de metal in fe rio r  

8 del miembro de sujección posterior O de la  manta, y una ceja 

18 contra la  cual se sujeta e l extremo de dicho lis tó n  8 por 

medio del to rn illo  19. La plancha d6 metal 6 de la  manta 

termina a una distancia bastante corta del miembro de sujeción 

posterior O con e l f in  d6 dejar una porción lib re  de la  manta 

a que se adapta a la  curva del ro d illo  16 y permite fá c i l  mo­

vimiento atrás de la  manta cuando ocurra que se arrugue un 

poquito cuando la  acción de la  prensa tiende a forzar lig e ra ­

mente la  manta hacia atrás. También queda libre  la  manta de 

impresión para moverse hacia adelante debido a que la  porción 

b de la  manta lF ig .4 ), como está posicionaaa radialmente, 

pueue permitir fácilmente dicho movimiento»

Habiendo asegurado la  manta en su c ilindro , como queda 

descrito, procedo en seguida a alzar la  plancha de impresión 

sobre su propio cilindro  poniéndole debajo un alma o relleno  

de cualquier material apropiado, por ejemplo, papel, para au­

mentar ligeramente 6 l diámetro del cilindro con la  plancha de 

impresión, sobre e l diámetro del cilindro con la  manta, üon 

esto, la  superficie de la  plancha impresora g ira  a velocidad 

muy ligeramente mayor que la  superficie de la  manta durante 

la  impresión, y como resultado la  manta se mueve hacia adelan­

te durante la  impresión, y al avanzar en esta forma evita o 
elimina la  fricción o rozamiento característico de las mantas 
montadas tensas que reciben la  impresión de planchas igua l­

mente tensas o ríg idas, h l avance 06 la  manta puede ser un 

movimiento microscópico, casi inp6rc6ptible. jan efecto, pre­

fie ro  aumentar e l diámetro del cilindro de impresión tan sólo 

lo estrictamente necesario para hacer que e l avance o movi­

miento adelante de la  manta casi no sea más de «001 de pulga­

da. jafactivamente , ese ligero  movimiento de avance, aunque 

sea casi inperceptible, es sufficiente para eliminar fricc ión  

y 6 l consiguiente deterioro*

-9 —



f' Cuando g ira  e l rod illo  at6Sador d6 la  manta 16 para 

^atirar e igualar la  manta sobre su c ilin d ro# la  tensión que 

86 aplica a la  manta es muy lig e ra  en comparación con la  ten­

sión que se aplica las mantas comunes, y la  porción de im­

presión de la  manta ¿queda completamente protegida contra e s t i ­

ramiento por medio de su reverso de metal*

Por todo lo  que queda explicado hasta aquí, se compren­

derá fácilmente que, a l terminar e l periodo de la  impresión, 

e l extremo delantero de la  manta volverá a la  siguiente opera­

ción de impresión en una posici'ón avanzada justamente en la  

misma distancia que haya tenido e l mencionado movimiento de 

avance de la  impresión anterior. Pero en la  práctica he visto 

qu6 con e l impacto in ic ia l d6 la  siguiente impresión, al comen­

zar e l contacto entre la  plancha y la  manta, regresa la  manta 

a su punto exacto de arranque orig inal, y después vuelve a ocu­

r r i r  ese ligero  movimiento de avance en la  nueva impresión*

Por esta razón es que e l registro  de las hojas impresas puede 

hacerse con una finura microscópica en la  impresión d6 repin­

teo, pues la  manta arranca siempre en la  misma posición al 

in iciarse cada impresión, y su movimiento lige ro  de avance 

en cada impresión es siempre exactamente e l mismo*

Jín la  manera de usar las mantas anteriormente, para la  

impresión con prensas de repinteo, se perdía rauoho tiempo, en 

general una o más horas, para deshacer repét id ámente ese e s t i­

ramiento que ocurre en las mantas templadas, pues con cada l i ­

gero estiramiento de la  manta se extiende la  imagen o impre­

sión previamente recibida por la  manta de la  plancha impresora 

y,como consecuencia de esto, la  siguiente impresión d6 la  

plancha sobre la  manta no concurre en registro absolutamente 

exacto sobre la  impresión anterior, quedando borrosas las l i ­

neas o p e rfile s  de la  imagen, rara  evitar impresiones borrosas 

se hacia necesario limpiar completamente la  impresión anterior 

de la  manta y repetir las operaciones de estiramiento, reentin­

tado, impresión y limpieza, continuamente hasta que desapare-

- 1 0 -
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óle ra del todo e l estiramiento de la  manta. Uomo la  porción 

de impresión de mi manta no se estira  nada, ni puede estirarse  

de ninguna manera, no se requieren esos ajustes que demandan 

trabajo y tiempo, de suerte que con mi invento se economiza 

e l costo de ese tiempo perdido asi en e l trabajo de la  prensa 

como en la  mano de obra*

La mencionada necesidad de atesar constantemente la  man­

ta, según la  práctica anterior del arte , hasta coisequir que 

desaparezca todo su estiramiento o arrugas, hace necesario e l  

uso de te las relativamente fuertes y gruesas 6Q las  mantas, 

lo cual produce desigualdades e irregularidades en la  superfi­

cie de la  manta y aumenta las  dificu ltades de obtener una im­

presión perfectamente uniforme. Mi invento, a l eliminar toda 

necesidad ce atesar la  porción de impresión de la  manta, per­

mite e l  uso de telas mucho más delgadas y de tejido mucho más 

uniforme en las mantas, de suerte que se obtienen superficies 

de i apresión mucho más uniformes y perfectamente suaves*

An el caso de las prensas de repinteo, 6l a lto  grado de 

compresibilidad que retiene mi manta durante la  impresión, 

presenta otra nueva ventaja, a saber, la  de su susceptibilidad  

para rec ib ir  y transmitir su impresión de tinta más completa 

y fácilmente qu6 si estuviera la  manta muy tensa y, como con­

secuencia, menos compresible, como ocurre con la s  mantas ann 

teriores que reciben y transmiten la  impresión de tin ta sobre 

una superficie muy tensa. Además, por razón de la  completa 

compresibilidad de mi manta, se reduce o elimina completamente 

e l defecto de la  alzada y arrugado de la  superficie del papel, 

oaract6tistico de las  mantas templadas tensas en e l c ilin d ro l

Si se desea usar mi manta oon prensas del tipo de piza­

rra , es evidente qu6 la  aplicación anteriormente descrita es 

imposible, pues la  manta debe montarse firmemente sobre la  

pizarra. 6Ste caso, las ventajas de mi invento descane 

principalmente enéL hecho de conservar completamente so 

presib ilidad , pues su superficie compresible produce o



sión más uniforme 6n e l papel y reduce e l deterioro de la  

pizarra y de la  plancha de impresión o tipo, economizando tierna
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po y el trabajo que se pierde en alzar los puntos hundidos de 

la  superficie de impresión, oon almas de papel debajo del tipo 

o de la  plancha grabada, operación previa que se conoce en e l 

arte tipográfico como "ajuste del tipo ".

se ha explicado en esta memoria que mi nueva manta, ya 

montada f lo ja  o ya asegurada firmemente en la  prensa, ev ita  e l 

deterioro d6 la  plancha, Lebo explicar ahora que la  elimina­

ción de toda frioción , aportada por mi manta, también reduce 

e l deterioro de la  manta misma. Además, tengo que explicar que, 

por quedar mi manta completamente compresible, no es fá c i l  que 

sufra cortes por causa de las partículas de madera, panel u 

otros materiales qu6 acoidentalmente pasan por la  prensa, y 

que la  vida de mi manta se prolonga aún más por e l hecho de no 

atesarse su superficie de goma o caucho, Ln efeoto, las mantas 

comunes usadas hasta e l presente sufren deterioro y rotura de 

sus capas de te la  y goma, arruinándose prematuramente, por 

causa del constante atesamiento para eliminar arrugas.

Puede hacerse muchas modificaciones en mi invento sin  

desviarse de sus alcances ni sa lirse  del espíritu  de las  r e i ­

vindicaciones anexas, y mi invento no se lim ita solamente la  

aplicaoión que se ha escogido sólo como mera ilustración*

La expresión "virtualmente no perforada" quiere decir t a l  

continuidad o virtual uniformidad de la  base o reverso que no 

afecta la  uniformidad de la  cara de la  manta en e l servicio* 

üuando en las  reivindicaciones se mencionan los "medios 

para unir" la  goma o caucho, u otros materiales du superficie, 

con el reverso o base de metal, se deb6 entender que esos me­

dios incluyen elementos mecánicos y químicos independientemente 

de la  mera superposición o adhesión de la  goma u otras subs­

tancias sobre la  superficie de la  hoja de metal*



Los puntos fie invención propia y nueva que sejpresentan 
para que sean objeto de esta Patente de Veinte anoe,son los 
siguientes:

1. Una manta de tipógrafo que comprende una oara compresi­

ble y sub stand al mente no atesada, un reverso met&lioo y medios 

de unir firmemente dicha cara con dicho reverso o base v irtu a l­

mente en toda e l brea de oontaoto*

2. Una manta de impresor que comprende una cara compresible 

y virtualmente no atesada, y una base o reverso virtualmente no 

perforada y no estirab le*

3. lina manta de impresor segón la  reivindicación 1 o 2, en 

la  cual dicha cara compresible es formada de material elástico*

4. Una manta de impresor segdn la  re ivinoicación 1 o 2 que 

comprende un euerpo de retención sobre e l  cual se monta dicha 

cara, montándose a su vez dioho cuerpo d6 retención sobre dicha 

base o reverso virtualmente no estirable*

5* Una manta de iupresor segdn la  reivinoioaoiÓn 4, en la  

cual dicho cuerpo de retención es de material fibroso*

6. Una manta de impresor que comprende una cara de goma o 

caucho virtualmente no atesad?, una oase o reverso metálico y 

una lig a  de unión nitrooelulosa que junta firuemente cioha oara 

con dicha base •

7. Una manta de impresor que comprende una oara de goma o 

caucho virtualmente no atesada, una base o reverso metálico y 

una l ig a  de unión nitrocelulosa que junta firmemente dicha cara 

con dicha base virtualmente en toda e l área de contacto*

8* Una manta de impresor,, segdn cualquiera de la s  re iv ind i­

caciones anteriores, en la  cual dicha base virtualmente no e s t f  

rabie se forma oon una hoja de metal hecha con una superficie  

grane laca y áspera que se adapta a aumentar la  adhesión firme 

de las capas de superficie que forman la  manta*

9, Una manta de impresor segdn cualquiera de las re iv in d i­

caciones anteriores, combinada de ta l manera con e l miembro de

preasa destinado a rec ib ir  la  manta, que la  base o reverso no 

estirab le  se monta f lo jo  sobre dicho miembro.



10# La combinación de un c ilindro  rotativo prognato de una 

base no estirable asegurada en dicho c ilind ro , y una cara de 

goma o caucho virtualmente no atesada fijad a  en dicha base, 

estando dicha base asegurada en dicho cilindro de ta l manera 

que ti6ne un movimiento en la  dirección de la  rotación del 

cilindro*

11, Una manta de impresor que comprende una cara v irtua l­

mente no atesada y compresible y una base o reverso no e sti­

rable sobre la  cual S6 f i j a  dicha cara uniéndola en toda e l 

área de contacto; un cilindro óe prensa y medios para asegurar 

dicha base o reverso sobre e l cilindro de ta l manera que se 

ajuste la  manta en posición parale la  a la  superficie del 

cilindro*

12* un procedimiento de impresión que comprende e l soporte 

de una manta con cara de goma o caucho sobre un miembtro apro­

piado, e l contacto de dicha manta con una superficie entintada 

y cierto movimiento de la  manta con relación a dicho miembro 

durante la  operación de impresión,

13, un procedimiento de impresión segdn la  reivindicación  

12 que comprende e l  contacto suoesivo de la  manta con una hoja 

de papel, después de efectuado su contacto con la  superfioie 

entintada, para transmitir la  impresión de tinta a l papel.

14* Un procedimiento de impresión segán las reivindicacio­

nes 12 y 13, en e l cual la  manta oon cara de goma o caucho se 

monta sobre un soporte cilindrico de ta l manera que queda con 

c ierta  libertad de movimiento con relación a l c ilindro , y se 

pone en contacto primero con una Buperfioie entintada y poste­

riormente con ui.a hoja de papel a la  cual transmite la  impre­

sión de tin ta recibida, moviéndose ligeramente la  manta para 

tomar su posición de alineamiento exacto durante laB dichas 

operaciones de entintado y de transmisión de la  impresión de 

tin ta,o  cualquiera d6 e lla s ,

15. Un procedimiento de impresión segftn la  reivindicación  
14 en e l cual dicha manta con cara de goma o cauoho Be pone en
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contaoto con una superrioi6 c ilin d rica  entintad a,moviéndose 

dicha superficie c ilin d rica  entintada a una velooidad muy lige^- 

ramente mayor que la  velooidad que tendría la  superficie de la  

manta si se moviera con e l oilindro sobre e l  cual va montada*

16. a l procedimiento de impresión por repinteo que comprende 

la  impresión mientras se mantiene la  superficie de impresión de

la  manta 6n una condición de compresión virtualmente uniforme y 

no atesada en toda la  linea de contacto de impresión*

17. isl procedimiento de impresión por repinteo que comprende 

la  retención de la  manta en condición de atesamiento en derre­

dor del c ilinu ro  en que 6st& montada, y al mismo tiempo se im­

pide que se atese o estire su superficie de impresión, mante­

niéndose dicha superficie d6 impresión en una condición de 

compresión virtualmente uniforme en toda la  linea de contacto

de impresión.

^.Perfeccionamientos en mantas para prensas de imprimir, 

procedimiento para hacer las mantas y procedimiento para e l uso 

de ia3 manta en la  impresión.

"Un procedimiento de fabricación y empleo de mantas 

para las máquinas tipográficas"; tal y como queda substancial­
mente descrito en la presente memoria e ilustrado en los dibujos 

que se acompañan.

Esta memoria consta de quince hojas escritas por una
sola cara

Madrid, 2f de Enero de 1926.
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