
M E M O R I A  D E S C R I P T I V A 4 )

que se ac ompana 

a la

s o l i c i tu d  de una patente de invención por veinte años en España

a favor de
Monsieur Gennaro de MARTINO dom iciliado  en 38 Rué Labat en PARIS

(Francia)

por

UN PROCEDIMIENTO Pa HA EFECTUAR EL RELIEVE Y EL CORTE DEL PAPEL O DEL

cartón en grandes formatos con la ayuda de maquinas de imprimir en blan­

co, de CILINDRO.

La presente invención tiene por ob je to  d is p o s i t iv o s  permitiendo e f e c ­

tuar e l  r e l ie v e  y e l  corte  de papel o cartón en grandes formatos con ayu­

da de maquinas de imprimir en blanco, de c i l in d r o .

Se obtiene pcxr este  medio, una producción muy superior a la  qtLese ob­

tiene con l o s  procedimientos usuales, es d ec ir  con la s  maquinas de p la ­

t in a  donde e l papel es estampado en r e l ie v e  entre dos s u p e r f i c ie s  planas, 

una de la s  cuales l l e v a  e l r e l ie v e  y en l a  otra l a  correspondiente al con­

tra-molde en hueco. Dichas prensas de p la t in a , cuya construcción  debe 

ser re forzada  para este  uso, son entonces de un p rec io  muy elevado y a 

pesar de este re fu erzo , se estropean rápidamente, a causa de l a  enorme 

presión soportada por la s  a r t icu la c io n e s ,  resu ltante  a su vez de l a  fu e r ­

te presión  repartida  simultáneamente por toda l a  su p er fic ie  de l a  p l a t i ­

na. Ademas por esta  causa, estas prensas no pueden ser construidas en 

grandes formatos; su formato reducido y su funcionamiento muy le n to ,  ne­

cesitan  un tiempo muy prolongado para e fectu ar  e l  tra ba jo , cuyo p re c io  

de coste  es considerablemente exagerado.

La invención remedia e s to s  inconvenientes, y por medios muy s e n c i l la s  

al alcance de cualquier maquinista de imprenta, permite emplear hasta 

una maquina v ie ja  de c i l in d r o  fuera de uso . Esta maquina se convierte



por es te  empleo, en una maquina de gran valor y de un rendimiento c o n s i -  

derablepara e fe c tu a r  l ie n  el r e l i e v e  solamente, bien e l  cortado , o bien 

la s  dos operaciones simultáneamente.

Conforme a la  invención, para e l  co rte  de lio jas  de gran formato compren 

diendo un numero cualquiera  (por ejemplo c ien to  o mas) de pequeñas com­

p os ic ion es  semejantes, o d i fe re n te s  unidas, se f i j a  sobre el c i l in d r o  de 

una maquina una p laca  c i l in d r i c a ,  de p re feren cia  en cobre , de 8 a 10 mm. 

de espesor aproximadamente y del mismo rad io  que el c i l i n d r o .  Se podra 

ventajosamente u t i l i z a r  l o s  órganos de f i j a c i ó n  de la  cama para mantener 

esta  p laca  y hacerla  amovible; deberá estar  bien ajustada sobre e l  c i l i n ­

dro, y deberá ev ita rse  todo sa lien te  sobre su s u p e r f i c ie ,  que podria de­

te r io ra r  l o s  f i l e t e s  cortan tes  que vendrán a formar contacto  con e l l a .

Se pega a continuación sobre l a  s u p e r f ic ie  de es ta  p laca una hoja de 

papel de fu erza  media, teniendo cuidado de extender l a  c o la  sobre toda 

l a  s u p e r f i c ie  de l a  hoja , para e v ita r  que se produzcan d i fe re n te s  espeso­

res después de seca .

Líientras que esta hoja se seca, se procede a l a  composición de la  f o r ­

ma en un chasis  ord inario , disponiendo la s  delgadas hojas de acero , llama 

das f i l e t e s  cortan tes , según la  composición de l a  su p e r fic ie  a co rta r ,  

y que quedaran mantenidas en su (feitio con espacios  de la  misma manera que 

una forma ordinaria de caracteres  de imprenta.

Se iguala  a continuación con l a  ayuda de un bloque de madera plano o de 

un taco  ordinario , l o s  s a l ie n te s  de l o s  f i l e t e s  cortan tes  y se ap rie ta  

e l  conjunto con cuñas u otros  órganos de apretamiento colocados en e l  

ch asis .

Se procede entonces a una prueba de ensayo sobre una de la s  hojas im­

presas de l a  t ira d a  para darse cuenta de s i  l o s  f i l e t e s  cortan tes  dan 

bien todos buen resu lta d o ; aquellos de l o s  f i l e t e s  que no penetren s u f i ­

cientemente, se retiraran  y se elevaran colocando por debajo de e l l o s ,  

pequeñas t i r a s  de cartón o de pre feren cia  de b r is t o l

la ra  e l corte de pequeñas ca ja s  paralepipedicas en cartón delgado, l o s  

dobleces se trazan de la  manera usual por una impresión hecha oon l a  

ayuda de un f i l e t e  no corta n te ; para obtener este  resu ltado se co loca ra  

sobre l a  p laca f i j a  al c i l in d r o  de l a  maquina, t i r a s  de Jpristol pegadas



^Bn e l  s i t i o  correspondiente a lo s  f i l e t e a  de doblez y de un espesor a- 

propiado a l a  fuerza del cartón a tra b a ja r .

Guando todo esta  bien arreglado, se procede a l a  t ira d a , colocando la s  

hojas como para una impresión ord in aria .

Para ev itar  que la s  hojas queden reten idas sobre l a  forma de l o s  f i l e ­

te s  corta n tes , se f i j a  en l o s  espacios  comprendidos entre e s tos , peque­

ños trozos  de corcho ligeramente mas a l to s  que l o s  f i l e t e s ,  y que des- 

1 prenden la  h o ja . Se puede igualmente reemplazar e s tos  t rozos  de corcho 

pox* empujadores m etálicos de muelles. Prácticamente para ev ita r  este  in ­

conveniente, se practicaran muescas o entalladuras en e l  f i l o  de algunos 

f i l e t e s ,  l o  que dará como resu ltado  producir pequeñas uniones entre l a  

hoja y l a  parte cortada, siendo fácilm ente rotas  después estas uniones, 

por un l i g e r o  golpe .

Se obtiene asi un recortado uniforme de gran producción, apto a des­

prenderse en paquetes, en hojas de grandes formatos, y prontos para el 

pegado, en e l  caso de ca ja s  plegadas.

Para e fectu ar  e l  r e l i e v e ,  se opera con la  misma s e n c i l l e z .  A este e f e c ­

to  e l  c i l in d r o  de la  maquina es revestido  de una simple hoja de papel v i ­

t e la  de fuerza  media, pegado sobre toda la  extensión de su s u p e r f i c ie .

„ Después de haber regulado por l o s  medios usuales, la  a ltu ra  de l o s  c l i ­

chés de r e l ie v e ,  de manera que esten todos idénticamente y a plomo, se 

l e s  c o lo ca  en un chasis  ord inario  de ca ra cteres  de imprenta y se l e s  d i s ­

pone por ejemplo por cien bloques o mas, según e l  tamaño del c l i c h é  o 

e s c r it o  a impresionar en r e l ie v e  y e l  del formato del papel empleado.

A continuación ayuda de un r o d i l l o  de mano, o de p re feren c ia  con l o s  ro  

d i l l o s  entintadores de l a  maquina, se entintan l o s  c l i c h é s  y se t i r a  una 

prueba, bien sobre un papel fu erte  o bien doblando una hoja  en blanco de 

l a  t ira d a .  Esta prueba mostrara asi l o s  d e fe c to s  de n iv e l  o aplomo de l a  

su p er fic ie  de cada bloc  o c l i c h é .  Después de haber correg ido  y obtenido 

un n iv e l  perfectamente plano para e l conjunto de lo s  c l i c h é s ,  por ejemplo 

pegando por debajo algunas hojas de papel, se t i r a  una/£)rufcba de l a  misma 

manera que anteriormente, ?sro sobre una hoja impresa de la  t ira d a  a 

estampar en r e l i e v e ;  se dará uno cuenta por e s ta  operación, s i  e l s i t i o
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^ o c u p a d o  por oada uno de l o s  d iversos  c l i c h é s ,  co in c id e  exactamente con 

el emplazamiento de la  t irada  impresa, es  decir  para ver s i  ex is ten  de­

fe c t o s  de a ju s te .  S i ex isten  variaciones  se corregirán  de l a  misma manera 

que para l o s  tra b a jos  usuales de imprenta en v a r ios  c o lo r e s .

Una bez bien efectuada l a  c o lo ca c ió n ,  conforme a la  invención, y con­

trariamente a l o  que ocurre con e l  empl.eo de la s  maquinas de p la t in a , se 

debe compensar la s  variacion es  o juego del papel, provocadas por e l  r e ­

l i e v e ;  en otros  términos, e l estampado de r e l ie v e s ,  disminuye l a  lon g itud  

J y l a  anchura de la s  hojas, destruyendo as i e l  a ju ste  de l o s  c l i c h é s  c o ­

locados en la s  extremidades. Para remediar esto  se r e c t i f i c a  disminuyen­

do l a  separación de dichos c l i c h é s ,  teniendo en cuenta la  longitud  to ta l  

del papel, su ca lid a d , su espesor y el numero to ta l  de c l i c h é s  a estampar 

A t i t u l o  de ejemplo si se supone una forma, comprendiendo s e is  h i le ra s  

de c l i c h é s  en el mismo sen tido  de l a  a ltu ra  de la  hoja , se deberá dismi­

nuir su separación : entre el primero y e l  segundo c l i c h é  en e l  espesor 

de una l in e a  de in ter lin ead o  delgada; entre e l  segundo y e l  te rcero  en 

dos l in e a s ,  entre e l  te rce ro  y e l  cuarto de t r e s ,  e t c .  Sera conveniente 

tomar para estos  c á lc u lo s ,  una unidad t ip o g r á f ic a  t a l  como ”el punto” .

Se procede a continuación de l a  misma manera para l a  separación de l o s  

, c l i c h é s  en e l  sentido  de l a  anchura.

Después de haber entintado de nuevo l o s  c l i c h é s ,  se hace dar una vuel­

ta  al c i l in d r o  de la  maquina; se obtiene as i una impresión sobre l a  hoja 

que se habia pegado previamente sobre dicho c i l i n d r o ;  las  partes blancas 

corresponden naturalmente a l o s  huecos de l o s  c l i c h é s ;  sobre estas partes 

blancas de l a  impresión se dep osita  con l a  ayuda de una espátula, un 

c ie r t o  espesor de pasta compuesta por ejemplo, de una mezcla de t a lc o  y 

goma arabiga.

31 c i l in d r o  a s i  guarnecido de pasta de t a lc o  en l o s  s i t i o s  deseados, 

es re cu b ie r to  de una hoja  de papel delgado de buena ca lid a d , dado de c o ­

l a  sobre toda su s u p e r f i c ie .

Después de haber re t ira d o  l o s  r o d i l l o s  entintadores de la  maquina, se 

engrasa con a ce ite  l a  s u p e r f ic ie  de l o s  c l ic h é s  para impedir su adheren­

c ia  al r e a l iz a r  l a  presión que se va a a fectu a r . Esta presión esta  des-
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a t i n a d a  a conformar la  pasta depositada sobre e l c i l in d r o ,  de manera que 

se obtenga l a  contra partida  exacta en r e l i e v e ,  de la s  partes grabadas 

en hueco sobre lo s  c l ic h é s »  A este e fe c to  se toma una hoja de l a  t ira d a  

doblada con una hoja grasa, por ejemplo dada de p etró leo  o de a c e it e .

Se hace dar una vu elta  al c i l in d r o ,  pasando juntas la s  dos hojas anterio  

r e s .  Se daja  a continuación secar l a  impresión asi obtenida sobre el c i ­

l in d r o ;  esta  se hace entonces muy dura y capaz de producir e l  embutido o 

r e l ie v e  de la s  hojas de papel
* S i ex is ten  aun pequeñas variaciones  entre e l  r e l ie v e  y e l  d ibu jo  impre 

so, se puede igualmente c o r r e g ir la s  con peqeañas t i r a s  de papel que se 

pegan sobre l a  impresión del c i l in d r o ,  en l o s  espacios  que corresponden 

a l o s  blancos de l a  t ira d a . S i sobre espesor producido de esta  manera, 

no puede marcar ninguna impresión sobre la s  hojas, puesto que estas no 

encuentran mas que espacios v a c ios ,  entre l o s  c l i c h é s ;  pero desplazan 

ligeramente la  hoja elevándola de este  espesor y esto de una manera su­

f i c i e n t e  para regular el a juste  con una p re c is ió n  muy grande.

Para obtener el co rte  y el r e l ie v e  a l a  vez, no habrá mas que combinar 

l o s  dos procedimientos d e s c r i t o s  anteriorm ente; estas operaciones no ne­

ces ita n  l a  intervención  de ningún obrero e s p e c ia l i s t a  y permiten e f e c -  

t tuar rápidamente grandes t ira d a s , resultando una economía muy grande de 

tiempo y de m aterial, y l a  u t i l i z a c ió n  de maquinas fu era  de s e r v ic io  

para otros t ra b a jo s .

N O T A
La presente invención comprende la s  s igu ientes  r e iv in d ica c io n e s :

l 2 . -  Procedimiento para e fectu ar  e l  r e l ie v e  y e l  cortado de papel o de 

cartón en grandes formatos con ayuda de maquinas de imprimir en blanco 

de c i l in d r o ,  cara cter iza d o :

a) para e l  cortado, por un revestim iento sobre e l  c i l in d r o ,  con una 

placa de metal relativamente blando para l a  a p lica c ió n  de f i l e t e s  cortan 

tes  en acero, d ispuestos  en un chasis  plano.

b) para e l  r e l ie v e  o estampado, de una impresión o contra-molde en r e ­

l i e v e  de lo s  huecos de lo s  c l i c h é s ,  obtenida directamente por e l proce­

dimiento d e s c r i t o .

2a . -  Método de c a lc u lo  y de composición de l a  contracción  del papel
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producida por e l  estampado en r e l ie v e ,  a f in  de regular el ajuste de la s  

la s  co lo ca c ion es  re lacion adas entre el t e x to  impreso sobre la s  hojas de

32 . -  Un resumen, r e iv in d ic o  como de mi exc lu s iva  invención y como ob­

je to  sobre el que ha de recaer l a  patente que se s o l i c i t a  por vein te  a- 

ños en España, UN PROCEDIMIENTO PARA EFECTUAR EL RELIEVE Y EL CORTE DEL 

PAPEL O DEL CARTON EN GRANDES FORMATOS, CON LA AYUDA DE MAQUINAS DE IM­

PRIMIR EN BLANCO, DE CILINDRO.

Todo conforme queda d e s c r i to  en l a  presente Memoria que consta de se is  

hojas e s c r i ta s  a maquina por una sola  cara

papel y l o s  c l i c h é s  de r e l i e v e .

Madrid 7 de j u l i o  de 1926
A  *
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