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P A T E N T E  D E  I N  T R A D U C C I O N
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E S P A Ñ A
c o r  DIEZ años

s nombre de la  S oc ie d a d  "SEUPERIT" OESTER.REICHISCH-AMERI- 

KANISCHE CrUIDlIUERKS AKTIEIC&ESSLI^CHaFT, en t id a d  de n a c i o ­

n a l idad  alemana, e s t a b l e c i d a  on E e l f e r s t o r f e r s t r n s s e  O - I3 , 

7 iena  ( A u s t r i a ) ,  A lem a n ia , ñ or :

"UN PROCEDIÍ.TIENT 0 PARa RECULAR LA 

ARASION EN La FABRICACION DE ' .TRICES DE RATERIAS

SINTETICAS".

Es sabido Rué para la fabricación de matrices 
de resina sintética se emplean barias fibrosas en forma 
as no;ias o pl i egos impregnados ei; soluciones de productos
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te condensación , cono el forma Id .Liido fenílico, el furfu- 
rol, resinas sintéticas no]iviní?Ices y polistirolicas 
etc. Les folíenlas fibrosas asi obtenidas, ce un conte­
nido variado en materia sinté tic"', son prensadas bajo la 
inminencia de determinada temperatura sobre los ori-

jinaies gráficos como aguafuertes al zinc etc., con lo
cual endurece U o q ”hy> form.a una reproducción
negativa en relieve del origina].. El Procedimiento en 
la practica consiste en que se circundan los originales 
con puentes metálicos de la misma altura, y se recortan 
las tojas de las matrices da tal "orna que recubran tam­
bién dichos puentes, formándose : si un borde en las ma­
trices ñor efecto de la acuñación. Este procedimiento 
tiene el inconveniente de <¿ue un j gran parte de la pre­
sión empleada es recogida por los puentes, con el resul­
te c o de que solo una pequeña marte de dicha presión es 
aprovechada ñor el original en calidad de presión de acu­

ñación. Para remediar este incopveniente, es decir para 
mejorar la acuñación dentro de determinadas condiciones 
ñe ^ondo del espacio de prensa y -e espesor deseada de 

la matriz, se hace necesario en los procedimientos cono­
cidos t ring i car el espesor del na-cuete de folículas a 
prensar con respecto al espesor míe correspondería a la 
matriz. Y a pesar de esto no alcanza la presión total 
■nara hacer resaltar todos 1 os dd :] les del original. Ade­

más implica un onorme consumo material oue resulta cos­
toso y da lugar-a que en algunos sitios aporezacn a la 
vísta los medios de impregnación empleados. La causa de

i oí. el hecho detodas estas deficiencias radica que todos



osr.a la fabricación de ma­los procedimientos conocidos 

trices armleen un oaqueta de fe" v-ulas de esresor unifor- 
ne pura la sucedido total del original, incluso los 
puentes, lo que eerdte ejercer r d o  una rresión unifor­
me. Ademas, según S3°n los orig m  "les requieren éstos 
 ̂i erantes presiones. Asi por o;j ampio les autot idas 
re fui eren una nresión esencialmsn • a mpyor m e  las tipo-
;raf ia s, ésta s por su parte renn eren une regulf clon i n -
j v i p ai a 1 'lo 1os pre sienes, como por ejemulo los caracte-
•es del ic a d o s ~r T\ (3 r ueños que sol'- nace sitan una leve nre
sión comparado con los caracteres grandes que necesitan 
nresienes fuertes y rueden además, resistirlas. Por esta 
razón no se na pon i o: o hasta ahora conseguir un trabajo 
irreprochable bajo todos los conce otos tratándose de pro­

ducir con foHculas de materias sintéticas tiradas conbi- 

0 "en a 'fu ellas formadas ñor autotínias alternando 
con clisés manos de ninc y tipomaflas de diferentes gra- 
.u^cmnes. una t-- 1 tirada requerirla rara algunos campos 
mi relieve di mrentss grados de presión, cosa que no es 
posible conseguir con los rrocedi - lentos hasta ahora en
iso, y q,.ue oh lie; a  a hacer g  i r *  p  e  •> v e i) e
miente aumento d e  g asto en perj u i c i  o

Tamo i.S  R  A ejan que "es0 '= l o

¡ara la construcción r\  0  0  9  , o  -r» Q  >7 n  c:
J

T g  '0

recueles, ya cuo el resultado de 1 O S  ■

er n i  s us diParente s sitios reí j ■ "  A o

o que se quiere TO i  i es, es logra r ' - ) P

o fuerz a variad O  0  0 caloñara! ento s o  1 .

1.012 9 1 2 d i c h o s  d i f erent-s sitios
> \  O h :

1o s oro c ed i-i entos

a el adereno de 
ismos es de obte- 

de presión vcriada; 
medio de presiones 
a superficie de 1 re- 

o b e tener m i  un a i m -
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presión utilizeble.

21 objeto dsl invento, por el contrario, con-
s i s t e , a la vez de obatener un r-i
z a toteluiente igua1 con el e no I 3
■n r ̂ -a o• -4 ,J 9 en exponen tocos les part o s
3 í 0 ti i,: m1 ó'ñT'm', 30 basa en la obse
ble ñor medio de un aumento del es

ación e "ii3 so si­
són dol pe poete ríe 

Películas ^ibros o -'obre el orle: i nal rroniamente dicho 
con reomct^ - l os "b:nos ; n^lss , obtener it • ■ a s • -

o ' - --0-  ̂ i *"" ■" ice o ■vrc el original,

y con ello una acuñación perfecto del mismo -in 'iv"sntar 
c o si” -e inri : 1-j ^-mió" moA-l. Jor ello 33 eyita tan- 

bi''" "u.o e i " 1 Trot,:i no -A ornaos sitios mases loca­

les de impregnación. Asimismo, 1 rrocedimiento según 
el invento -'en .r! te también la as optación de la aras ion 

scojeífica mi  ̂Afrentes partes "al mismo original, fue, 
como se ha dicho antes, requieren nresiones específicas 
distintas según el carácter A s  mismos, sea por el di­
ferente tamaño de tinos o i

3  1 ‘ S -T11 S: A) 3 , SQV

c1 mas c:\xq 3 9 0 pip
T r, ore sion local nece;varia se c

■0 -p r_, 0 o 4- o invento ñor ma"! i g r q '- ¡:■ n o t odas
materias sin téticas, o f ol ó culo o, cubreh t
gráfico 3 o y» lleve gue se quiere nrensar,
nuentes me t á 1icos ene lo rodean, sino ñor

’D A C r\ o

""ente la folículo inmediato al original gráfico cubre to­
do el plano a prensar, c si como i os nuentes metálicos 
circundantes. Encima d a  ella T u .  y  una o mas folículas 
cus solo tienen la configuración del original mismo o

V 3 r[ p ó '-o 3 rl o■’lgunoa c! s C A’ óú'ñ O S acuellas hay otras



con los cuentes. Ahora bien, si s ■ someten estas canas 
-la folículos a presión, esta teñir' diferentes fuerzas
según si es an] lo■'da a 1 as nartes ond e hay ms yor r úne­
ro de canas de **01 ícu 1 as, 0 a las os número inferior de

rr canas. La figura 1 muestra la dis '■osición de las canas
1 - 3  cara un origina] de relieve- uní forme en el solo ha­
ce falta compensar la presión con respecto a los Puentes 
circundantes siendo -c- y -d- las olanchas superior e in­
ferior de una órense. Si se o i ¿r,a la orens3 -d-, la pre- 

lll' si ón sobre el niano del original -a- ñor la parte 2 de la
matriz pus tiene so? o el niano er* cto de dicho original 

aumentara con respecto al ni -po de los nuentes -b-
ñor el hecho d e rug pobre —a— ar* i m ron todas las hojas
1-3 , mientras aue sobre -b- solo ’ctusrán dos hojas 1 y

105 3 • i. .• 's hojas 1 y y representar. i borde, de la matriz,
un a T P 0z hecho al prensad0.
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La -figura 2 representa 
triz cu o conviene rara una serie 
ejemplo por una autotipia A, los

una disposición le la ma- 
combinada, compuesta por 
tinos de gran tamaño Al y

tipos de tamaño muy pequeño A^. La motriz cubre también 
en este caso toda la serie A-A,,, incluso los nuentes B. Go-

ci

no la autotipia requiere la may-'" presión, se reforzara la
“ación sobre ella en tres hojas 2a-2c, con respecto a Ioí

nuentes. Los tinos Al de gran t’ sano requieren una presión
m e A i a , 1 o on sigue ;on y 2b, ral entras
que para los tinos A2 de tamaño muy pequeño basta con una 
capa 2a para obtener un ligero --amonto de presión. Las 
canas 1 y 1 actúan tanto sobre 1 as originales como sobre
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los rúentes y forman si borde pe la matriz, ana vez endu-
T>Q c í rl ? S . lm -'0 1 \ 1 r ^c c eFi^adoc, i recibe 1a rroslóu de
cinco capas, o sea la máxi tío -pro s ■: ón, sobre Al actúa la
nresión de cuatro can r1 o ' - ? sobre la da tres caras, t ' en-
tras "sse la rrosión de dos cara sobre los puentes es su­
fíciente para formar e l b o r d 3 la matriz. dóme quiera
que al sumen i ar el número - a crr' 3 con objeto ¿o reforzar 

la nresión cobre campos detormin->dos del original se nro- 

duce un considerable sobrante do mátenlas sintéticas que 
es Bi’i-lG'bo lateralmente ^or efecto be la nresión, y que 
esto podría ner j ’’d i car al original, es necesario reducir 
a la ’’b bb el qrueso do las c r " ■ de material rrensado y 
suri ir la otra sor folíenlas fibros .33 exentas de toda im­
pregnación, capaces de absorber i su tot^li^ee el sobran­

te rreducid o por la nresión. So ha demostrado que es muy 
conveniente colar estas caras ’ : .rosas no impregnadas a 

las folí culac fibrosas imrtregr.ed * s ñor medio de un f*f la­

tinante neutro con respecto al proceso de rolimerizución, 
tales como dextrina, cola etc., be ruede conseguir el 
refuerzo de nresión local, además de por medio do capas 

fibrosas de materias sintéticas, tales como

:s sense­

n a o e1 etc., 1:nn-¡h1 9n ñor medio d e la imrosición
nos SU 01 t O S embebidos do o me ’os con meteri
tica s , c orno ñor e j emp1 o v i ru t•n c e madera, barí
f ibras de algodón, harina de cor" ho etc.. -b c
la aaserción del sobrante de m 'i' ni a sintética
n or la nresi 6n, se rueden sn! ici n también canas no impreg­
nadas ce tales rellenos sueltos. r,ma éstos resuj.ta con­
veniente, ror razones de más a ne jo, e nr1e a r c orao
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ligadura sustancias neutras tales como la dextrina, etc.

Las matrices fabricadas con arreglo a este in­
vento tienen aplicación sobre todo rara la elaboración de 
clisés para fines tipográficos.

Los puntos de invención propia, no nueva, ni 
practicada o establecida en España, que se presentan pa- 

^55 ra que sean objeto de esta Patente de Introducción son
los siguientes:

le. Un. procedimiento para regular la presión 
en la fabricación de matrices de materias sintéticas, ca­
racterizado aor el hecho de que ñor medio de diferentes 

163 espesores de las capas de matrices que se quiere prensar
se obtiene una fuerza de presión específica variada sobre 
diferentes partes de todo el plano, por ejemplo una pre­
sión mayor sobre el original a matrizar que sobre los lis­

tones del borde, obteniéndose asi un relieve de presión 
165 completamente igual de altuta, y pudiendo exponer asi to­

das las partes de la matriz a una presión de fuerza aproxi­
madamente igual.

2 2 . un procedimiento según lo reivindicado 
en el punto 1"., caracterizado por el hecho de que la pre- 

170 sion específica sobre algunos campos del original a matri­
zar varia según el carácter de dichos campos.

55. Un procedimiento para regular la presión 
específica según lo reivindicado en los puntos 1?. y 22., 
caracterizado por el hecho de que en los puntos donde de-
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, 7 7 6he aumentarse la presión se enTM na mayor número 'le capas.

4 ? . Un procedí-miente según lo reivindicado en 

los nnntos 1°. y 2^., caracterizado por el hecho de que 

en los sitios donde se quiere encentar la presión especí­

fica, se amontonan rellenos sueltos impregnados de, o mez­

clados con materia sintética.
5°. Un procedimiento según lo reivindicado en 

los puntos 1°. a 4?., carocteriz ■ lo ñor el hecho de que 
las canas interpuestas y destir: • - as a reforzar la presión 
local no estén, en parte, imnre nadas, al objeto de nLue 

puedan absorber los sobrantes nr educidos por la presión.
6?. Un procedimiento según lo reivindicado 

en el ounto 5°., caracterizado -or el hecho de que las
cunas no impregnad as están unid1*s con 1as demás por me-

dio r1e cola 0 cemento a costura, 11 c.
7 0 . Tin procedimiento según lo reivindicado

en el punto M°., caracterizad 0 nr el. h.eolio de rue se en

n 1 0 a 0 orno aglutinante materias ". eutras con respecto al

oroceso do endurecimiento de la' resinas sintéticas, ta­

les como dextrina etc..
8?. Un procedimiento ñera regular la nresión 

en la fabricación de matrices d .■ materias sintéticas.
Tal y como se ha d vito en la Memoria que 

antecede, ilustrado en el dibuj ' que se acompaña, y para 

los ^ines que se lian especifica :o.
3sta Memoria consta de odio hojas escritas a 

máquina ñor usa sola cara.
Madrid a " 9 ÍHÍ. wsÜ
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