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MEKORTA . DESCRIPTIVA

para uns batente de Invencion, por veinte afios, por: = Procedimiento pa-

ra la obtencion de clises en relieve para multiplicacion = a favor de

Don wilhelm Ritzerfeld, residente en Boerlin - Tempelhof (slemanis)

Wolf ramstr.87/91. =
2fe)=]=)=ls)=]<]=]<]]=

Bl invento se refisre Q un proeecdimiento pera la ohteneion de
clizses duraderos en relieve para multiplicacion.

Jegun el invento se wtililzan por lo menos dos hojas preferente -
mente dos hoj)as especialmente flexibles, de las que una sirve pars pro -
duecir un clige de prensadb ¥ la otra un clise impresor para la nultipli-
caolon, La hoja del clise prensado hecha de pépel se escribe preferente-
mente en estado humedo y a continuacion la hoju del clise impr=sor he -
che ce una maSa termoplastica.y cou lg extension total del texzto gue
e he de chigner cupos O¢ imyrimirse, se comprime bajo caldeo contrzm la
prhﬁera, de %al modo gue su masu DPenetre en las depresiones del clise
prensado, y despues de enfrigdo se origing un clise impresor con signos
en relieve resistentes y aPtos para la multiplicascilon, Ia escritura se
‘realiza Preferentemente mediante uns maguina de eseribir ¢, aunyue tam -
tien puede realizarse & mano o por clises, composiclones de tipe, eto.,
de una ragulna de imprimir o similares.

Con preferencia se emplea uha hoja de papel anzloga a la este -
reotipica, como la que se emples eapecislmente en la imprenta para ob -
tencidn de matrices estereotipicas..El carton estereotipico tiens la

propiedad de fijar extrsordinariamente mucha humedad, sin tornarse pro -
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nunciadamente humedo. BN estado humedecido puede imprimirse o trocuelar -
se con muchisimg fecllidad. En el secado ¥y vreferentemente medisnte se .
cado bajo calor o por medlos cuimicos se torna extracrdinarismente re -
sistents v duro. Pars comunicsr al carton y especlsimente a los tHrotue -
lados realizados todavia mayor resistencla, se le puede chapear por el
reverso con una hoja metalice y se presta de modo especial para ello

una hoja reticulads de sluminio. Sin embargo, sé emplea preferentemente
un carton de un espesor de =olo {,13 hasta 1 mm. $in ewbargo se presta
del mejor icodo un carton estereotipico con un gspesor de proximaments
0,5 mm.

Como hojas termoplasticas se emplean en primer luger les de sus -
tancias 10 endurscivles, esﬁo es las que por celdeo pueden siempre con -
vertirse de muevo en un estafle faoilmente moldeable. Con Preferencla se
ubilizan hojas de »hroductos ce volimerizacidn de combilnaciones vinili -
eas, $0108 o en union con otrss sustancias gue se presten muy bien para
el presente objebto. Pueden ademas emplesrse Pars esto Por ejemplo hojas
de nitrocelulosa, de acetilcelulosa y de vencilcelulose y tambien hojas
de poliascrilatos. les sustanclas sntes mencionadad se pueden hellar en
el comercio cou Jos nombres por ejemplo de mipolanm, viﬁi&ur, lubitherm,
¢ue se compenen de la sustencia bgsica conocida’comercialmente por lge -
1ith con una correspondiente mezcla de reblandecedores. Ias demes sus -
tanelas artifioiales se han 1llevado al comercio con lod nombres de tro -
1it £, trolit w, trollt B¢, plexigum, etc. Bl espesor en las hojas de

vinidur, ¥y nipolam es Dor lo menos de 0,15 mm. Para la ejecucion del

.procedimiento descrito se prestan del mejor modo hojas de mipolam o vi o

nldur de unos 0,5 mm, de espesor. Tienen la propiedsd de dejarse troque
lar a teuwperaturss relsativanente bajus y con pecuefia presion.

Pero no solo les sustancims no endurecibles son las que pueden
utlilizarse pars llevar & la practica el procedimiento descrito, sino
que también las sustencias artificiales endurecibles pueden en condicio .

nes previas determinadas utilizarse pars la obtencion de clises impreso -
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res y preéisamente las masas de sustencias artificial original endureci .
bles debe ponerse en forma de hojas rediante un medio de ligazon porx
ejenplo lace o simila_r. Por consigulente la obtencion de las hojas no
debe tener lugar bajo el influjo de un caldeo gue conduzca al endufeci -
niento completo del material., Tales sustanclas artificisles som por ejem.
plo los fenoplastos ¢ aminoplustos.

Para cdpiar el carton pueden emplearse tambien simultaneamente
dos hojas termoplasticas de diverso gradio de dureza o de diverso conte -
nido de reblandecedores. Le hoja con menor grado Ge dureza viene & c_olo -
carse preferentenente y directamente por el anverso del carton, mientras
qu.e lalhoja con neyor grado de dureza viene a colocarse por fuera como
reverso. Il empleb de d4os hojas asi distintas tiene la ventaja de que
el material con menor grado de dureza penetra facilisimsmente y bien ¥
con calor relativemente bejo y pecuefla presion, en los troquelados del
carton, mientras que el material con mayor grado d¢ dureze comunica al
clise en relieve una rigldez extreordinaria, para que pueda colocarse
bien como wa carton mas grueso en un archivedor.

El carton emplesgdo se humedece preferentemente antes de la s -
eriture o troquelado. Hsto puede realizarse por simple inmersion en un
iiquido, preferentemente agua, 0 con suxilio de wn dlsposi tivo humecta -
dor o por medio de alre saturedo de humedad.

A continuasoion se demcriben e titulo de e jemplo mlgunas formas
de ajecucion del procedimlento:

Bl carton estereotipico empleado se pone en agua y la humedad
exterior se eliminsa ;!or asplraclon entre ho)es secantes. 4l ague se le
incorpors preferentemente un poco de polvo de t_alco o gimilar pars fa -
eiliter desmies lg separacion de la hojs termoplastica del carton este -
reotipico. Ia escritura del carton estereotipico humedecido se efectua
con una base blande de hojas de papel secante, de caucho o similares,
®l paso o avante de la maguina de escribir se conserva en la escritura

nomsgl preferentemente mayor de 2,6 mm., y en la escritura de puntos

mayor de 2,2 mm, con objeto de yue el troguelado de un signo escrito no
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puede influir en el signo escrito precedente, esto es, ason objleto de
que quede entre las diversas letras suficiente espacio para recibir el
meterial comprimido por el troguelado por ambos lados. pAdemas le dig .
tancia entre los tlpos grandes y peguefios de la maquina de escribir se
ha sumentedo a mes de 6,5 mm, pars impedir que choquen los tipos.

Bl carton estereotlipico humedecido conserve su humedad unos
3/4 de hora, lo que baste para escriblr totalmente una cara. Se obtle .
nen resultados muy buenos emplesndo una maquina electrica de escribir,
pues en ella el golpe de los tipos es completamente unifdrme. El copia -
do del carton estereotipico se reallzaz como 8igue

£l carton estéreotipico lo mas posible todavia humedo junto con
uns hoja termoplestica de productos de polimerizacion no endurecibles
de combinaciones de vinilo se mete de tal modo en un dispositivo pren -
sador, que la cara pogitive escrits del carton venga a apoyarse contra
la hoja termoplastica. Ademas zmbas se colocan preferentemente entre ho -
jas seacantes. Inego el dispositivo prensador se caliente &l prineipio
de modo gue el carton sstereotiploo se seque y por tanto se torne duro
¥y resistente. A continuacion el conjunto escrito d hojas se pone bajo
presion y se clgue calentando el dispositivo prensador hasta que se re -
blandezca por completo el material termoplastico ¥ penetre en las de .
presiones del carton. Despues se enfria el dlspositivo prensador y des .
pues de enfriado se suprime la presion. Ias temperaturas de modeiacion
se regulen segun la dureza ¥y la Glase de la masa termoplastica emplea -
da y se encuentran por ejemplo con las sustanclas sefialadas proximsmen .
te entre 100 y 200R., Zmplezndo una hoja de vinidur o mipolam la tempe -
raturs mas Tavorable de moldesdo es de uno%?gsgﬁ. Ja presion necesaria
es relativamente pequefia y se regula tamblen segun la durezs y el sespe -
sor del material emplesdo ¥y segun la temperatura de deformacion, Sir -
viendose de hojas de mipolam y vinidur basta ye una presion de 0,3 8
0,5 sobre la exterior. El barton estereotipico ¥ la hoja termoplastica

pueden separarse entre si facilmente y sin deteriorarse gracias a haber

incoyporado primero talco al liguido humectador o haber espolvoreado
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econ talco o similar Gespues de la escritura.

Z1 clise en relieve Droducido presenta luego un relleve de 3/10 -
5/10 de altura el oual vermite y se presta para producir una impresion
en relleve sin defecto y sin fondo desvues de tintato. Bl empleo del
clise preﬁarado el modo arriba descrite proporciona un nuevo metodo
de multiplicacion, yue es mejor, y mas sencillo gue todos los metodos
hasta ahors conocidos. En especlal porgue la escriture del clise impre -
sor es exactemente tan bien definida como si se escribiera directaﬁente
con la miquina de eseribir y porgue ademas no regulere, como el metodo
offset humedecer adicionalinente con agus los puntos que 1no sé han de
copiar.

B tintato del clise multiplicador puede reglizarse mediante
disyositivos aplicadores de la tinte, por ejsmplo rodilleos o tandien me -
diante una hoja tintada hectografica, yue se hace pasar en un aparato
rotetorio u traves de la mactuina. Con el ultimo metodo del tintado bas -
ta & hscer paser de tiempo en tiempo una hoja tintada g traves de la ma -
guine ¥ aqui se trgbaja preferentemente sobre pabeles humedos o humede .
cldos de coplas.

. Para impedlir se copie el fondo del clise en el punto de sujecion
al mismo tiempo gue se le produce, se doble un canto de sujecion, de
guerte gue gl cllse pueds adantarse perfectamente a la periferis del
tambor.

Wedlante el clise dreparado por el metodo descrito pueden tam -
bien producirse originales en escritura especulsr dirsctamente copia -
bles, comprimliendo el clise en forme rotatoria o plana contra una hojsa
originel, colocada por debajo con una hoja tintada hectografica. Por
consiguiente el auevo clise ofrece tambien la ventaja de poder combl -
nar los metodos de multiplicacion ¢ue haste ahora trabajan por el pro -
cedimiento de la vintacion 05n la multipliczcion hectogrefica de co .
plase

Los dispositivos emyleados para llevar a la practica el proce -

TP
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dimiento se comuonan de ung .combinscion de un dispositivo calentador,
un dispositivo compresor y daco el caso uu dispositivo refrigerante.

Una forma de ejecuc;on de un dispositivo combinado, calentador,
prensador, y refrigervante Qayu 1, ovtancion de un clise impresor Ge una
hoja termoplastica con endurecimiento lnigcielimente simulteneo de la ho -
Jja estereotipice por secsdo de la misma, se ilustrs en las figs. 1 « 4,
en las que

Ia Zig. 1 presents un disnositivo en vista delantera,

Ia fig. 2 presenta ﬁn dispositivo en uvlanta.

La Tig, 3 el dispositivé en vigts lateral, ¥

la flg. 4 uvna digpogicion de acovlanmiento delidiSpOSitiVO eomo
se requiere para desarrollar sutomaticamente los Aiversos Hrocesos,.

Un imun grande 1 se construye el modo de los imanes sujetadores
gozocidos en las maguinas herramientas. ju nslacs superior 2 Posee una
serie de zapabas polares 3 metidas en ella. Iin su interior se encuentra
el arrollamiento magnetico 4 con log termineles de eupalme 5 y 6. Fija -
da- lateralmente 1ls place 32, se€ aslentan las piezas de apoyo 7 coh los
ovificios 8 pera recibir el eje 9. Enchavetados firmemente sobre el eje
9 se uysleatan los soportes 10 ucidos (irme.sente con ung placa 11 de hle -
rro blando o dulce y ;ue forman asi wna trampille giratoria en los ori -
ficios 8. @n log soportes 10 me wyuoye por delente en los orificios 12 una
barra 13 de resina srtificiel gue sirve de asidero pars abrir el dispo -
sitivo. intre la placa 11 de hierro blando y la chapa de cubierta l4 se
encuentres wia resistencia de caldeo 15 con los terminsles 16 y 17 del
arroliamiento. sobre ls chapa de cublerta se coloca £ijo el termometro
de eoutacto 18 con sus tres empalmes 19, 20 v 2l. sobes el eje 11 se
enchavetan ademas el brazo 22, yue lleve el ventilador refrigerante 23
fon sus empalmes 24 y 28, y la palanca de maniobra £26. @Giratorio suelto
sobre el ejé 9 v accionado por el electroiman 27 con sus eﬁpalmes 28 y
29 se asients el hastidor 30 con su berra 31. rér la pérte trasera del
electrolman grande 1 se coloca vl mle 33 cou los‘empalmes 3% y 34. El

inauciao 35 del rele maniobrs los coutactos 356 y 37 con sus empalmes 38,
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los electroimanes 1 (4) ¥y 27. %l slectroiman 1 atrae la pleca Il dé-hie »

rro dulee o blando. La pPresion ejercida sobre la insercion 46 hace.gue
se rellenen de masa todas las depresiones de la haoja estereogréfica, con
lo cuel en la hoja se originan las letras en relieve. Por excitacion del

electroimun 27 y rotaclon del marco 30 la barra 31 se coloca en la posi

oelon superior y por la superficie ovlicua o bisel de su insercion impri

me un angulo con objeto de yue la hoja impresora se pueda sujetar mejor

- despues en la pinzs del tambor de la maguina rotativa. La corriente de

sire que actia constentemente sobre la hoja de cﬁbierta 14 enfris la 12 -
sistencla calentadora, la nlaca de hierro dulece y por tanto tambien la

insercion, E1l mercurio en el termometro de contacto desciende y por den

cender por bajo de la punta de contacto 20, abre finalmente el cireuito
en gue se encuentran el ventilador y los electrofmanes 27 y1{(4). 51
ventilador se detlene, la barra 31 se coloca en la posicion inferior y

por desexeitacion del electroiman 1 (4) puede ebrirse el dispositivo.

"Al abrirse la posieion al principio desorita se suelta el inducido 35

del rele 32 por la palanca de manlobra 26 y se abre el contasto 43.
Ia insercion ppede sacerse del dispositivo. ILa hol)a impresa puede llevar L
5€ perda su utilizacidn. De la hoja estereogréfioa pueden después hacerse
machas hojas impresoras, cusntes se yuleran en caso necesario,

El dispositivo empleado segun el presente invento tlene su ma -
yor mérito en la répidez con yue st hacen los clises impresores. Para
este objeto sirve de modo especial el dispositivo refrigerante, pues

en la practica el clise impresc solo puede sacarse del dispositivo cuan -

do el dispositivo de caldeo v por tanto la hoja termoplastica han expe -

rimentado un descenso de temperatura tan grande gue el material termo -
pléstico no puede experimentar ya clteracion ulguna al leﬁanfar el im -
preso. Llevaria un tiempo extrsomdineriemente largo el tener yue espe -
rar cada vez despues de obtenido el cllse, hasta que se enfriase espon -
tanesmente el dispositivo de caldeo y la hoje termoplastica.

Para acelerar mas el proceso puede tembien el dispositivo cong -
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Plicadores de diversos modelos de prensado. Esto. puede lograrse gracias

e dimensiones correspondientes o graclas a un numero correspondiente de

elementos emplesdos.

Los dlspositives de caldeo, de presion y refrigeracion escogldos
en los dibujos de los ejemplos de e)ecucion ilustrados pueden nzturalmen-
te ser de cuelguier clase. Para el caldeo se emplean en primer lugar dis-
vositivos calentadores electricos,'dispositivos de zaire caliente, dispo -
gitivos de caldeo por vapor, gue trabazjan empleande un liguido calentea -
dor, o dispositivos de caldeo con llema desnuda por ejemplo de csldeo
por gas,

Ios dispositivos prensadores pueden tambien trabajar mecdnica,
electromegnetica © hidraulicemente o empleando presion de gas o de aire.

¢omo dispositivos refrigerantes, se pueden ademas del refrige - |
rante por ventilador, emplear otros refrigerantes por aire frio o por '
ges frio, por ejemplo de geas amonlaco.

Alemas en la obtenclon del cllse impresor por medio los disposi -

tivos ilustrados en los dibujos se ha puesto el meyor empefio en gué una..

‘vez iniciados a mano los diversos procesos se desarrollen automaticamen-

te, sin yue para ello hella gue observar tiempos o temperaturas cualesa -

quiera pera el servieio de le maguina. El desarrollo automatico del dis .

positivo puede realizarse también, ademas de por el termaregulador ilus.
»

traio, por una relojeria, 0 por un manometros

«

N 0 7 A

Ia presente patente, consts de las sigulentes reivindicaclones;

1. - Prqcedimiento puarw la obtencion de clises en relleve pars
multiplicaclon, caracterizado porgue se emplean sgcesivanente dos hojas
flexibles y Ge una de ellas se obtiens un clise d; prensado y de la otra
un clise impresor multiplicador sacado de la primera.

2. -~ Procedimiento segin lo reivindicedo en el punto 1, carac -
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terizado porgue 1la hoja de clise de prensado hechs de pasta de papel
sa @scribe preferentemente en estado humedo, por ejemplo & mano o medisn-
te ung maquina de escribir y luego la hoja del cliche impresor para la
multiplicacion, hecha de mase termoplastloa, se comprime contra la pri -
mera, calentandole y 2l menos en la extension total del texto yue se bha
de imprimir, de tal modo yue Su masa penetra = presion en las depresio -
nes de la hoja del clise de prenmssdo, Produciendose despues del enfrie -
miento signos en relieve elevado, capacitados parg resistir la impre -
sién._

3. = Procedimientd segun 1o reivindicado en los puatos 1 y 2,
carécterizado porgue se emplea un carton d ls clase analoga & 10s €8 -
tersograficos de proximamente 0,2 a 1 mm., de espesox.

4, . Procedimiento seagin lo reivindicado en los puntos 1 a 3,
caracterizado porque se emplea una hoja de produetos de polimerizacion
de combinaciones Ge vinilo solas o en union con otras sustanciss, de
por lo menos 0,15 mm. de espesor; &

5, = Procedimienﬁo.segﬁn lo reivindicado en lo0s puntos 1 a 3,
caracterizado porgue se emplea une hoja de nitrocelulosa sols o en union
con otras sustancisgs.

6. - Procedimiento segun lo reiviadicado en los puntos 1 & 3,
caracterfizado porque se emplea une hojz de acetilcelulosa sola 0 en
union con otras sustancias.

7» = Procedimiento éegun lo reivindicado en los pantos 1 & 3,
caracterizados porque se emples una héja de bencileceluloss sola o en
union con otras sust@noias.

8. - Procedimiento segun lo reivindicado en los puntos 1a 3,
caracterizado porgue se emplea una hoja de acrilatos o de metilacrila -
tos s0los 0 en union con otras sustanclas.

9, - Procedimiento segun lo reivindicado en los puntos 1 a 3,
caracterizado, porgue como masa termoplastioca se emplean fenoplastos,

gue se ponen en Torma de hojes mediante aglutinantes, por ejemplo lacas.
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10. - Procedimiento segﬁn lo reivindicado en los puntos 1 a 3,
caracterizado porgue como masatermoplaética se emplean eminoplastos,
que se ponen en forme de hojas mediante aglutinantés, 00 ejemplo la -
cas.

1l. - Procedimiento segin lo reivindicaGo en los puntos 1 & 10,
ceracterizado porque la masa termoPlastica para el clise impresor mul -
tiplicador se hace de material transparente, de modo cue los signos de
las escriture puedan leerse por su anverso,

12. =~ Procedimiento segﬁn lo relvindicado en los pumtos 1 a 11,
caracterizado porque las impresiones prbdusidas en 8l carton estereogra-
fico tiene una profundidad de por lo menos 3/10 mm,

13. . Procedimiento segdn lo reivindlcedo en los puntos 1 & 12,
caracterizado porgue la humectacion de la hoja de pasta de papel se
efectua por simple immersion en un ligquido, preferentenente agua.

14, - Procedimiento segun lo reivindicedo en los puntes 1 a 12,
caracberizado porgue la humectacion de la iwja de pasta de papel se rea-
liza por un digpositive humectador, por éjemplo c¢ilindros, tiras de
Ligltro ¥y sinilares.

15. - Procedimiento segun lo reivindicado en los puntos 1 a 12,
caracterizado poraue la humectacion de la hoja de pasta de papel se
realize poniendola en sontaceto c¢on hojas humedecidas de papel secanta.

16. - Procedimiento segun lo reivindicado en losg puntos 1 a
12, caracterizado vorgue lg hoje hecha de material estereotipico se hu -
medece por eviporacion o volatilizacion de un liquido, por ejemplo sgus.

17. . Procedimiento segun 1o‘reivindicado en los puntos 1 a 16,
caradterizado porcue al licuido hunectador preferentemente ague ,se in -
corporas talco o similar para poder separar despues.mas facilmente la
hoja estereotipiecs de la hoja termoplastica.

18. . Procediniento sezun lo reivindicado en los puntos I a 17,
caracterizado borgue la hoja estereotipica se eépolvorea con talco ©

similar despues de escrita.
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19+Procedimisnto segun lo reivindicuds en los puniop L & 18, carao -

teriza8o porque se enplea una noja sstereotipleoa recubierta por el »e -
verso de uua hoja rebticulsda de aluminio, pars elsvar la resistencle de
la Boju estersctipica en el prensado.

Z0. - Procedimiento segun lo reivindicado en los puntos 1 a 19,
caracgterizado porque se emplea une hoja termoplastica reciibierta d2 pa «
pel, Drefereutomente hecha de productos de polime rizacion de combinacio-
nes de vinilo. '

3le = Proocedimiento segun lo reivindicado en los punbos 1 a 20,
carecterigudo porgue para copligr el carton escrito con magulna de e -
erivir se emplean simultaneamente dos hoJas tarmoplgeticas de cualidad -
o caraoter preferentemente analogo al estereotipico, con prefe-regcia.
hechas de productos de polimerizacion de combinzciones de vinilo.

%2+ - Procedimiento segin lo reivindicado en los puntos 1 & 21,
caracterisado porque 1& koja termoplestica con el gruio de dureze in -
ferior se pone en conbacto cou el lado pusitive del ocarton estereotipl .
o que se¢ ha Ce couplar.

2%, - Procedimiento segun lo reivindleado en los puntos 1 & 22,
caracterizauo poruue «l esoribir la hoja ¢on le maguins de eseribir se
emples une base blands, Dor ejemplp papel secente, caucho o aimilar.

4. - Frocedinmlento segum lo relvindicedo en los punites 1 a 23,
ceracterizado porque el peso ¢el oarro de la maquine de eseribir ubili .

zeia es'an la engriturs uwomal Mayor dé 2,6 Mm., ¥ en la egoriturs de

. puntos mayor de 2,3 ma., pars impedir que al escribir se machaque ol

20

“;‘4’"

AN

5o

h ‘material, .

25. « Procedimicnto segdn lo reivindicado en los gunitos 1 a 24,
ouracterizndo porque la distuncla entre los tipos grandes ¥ los peque &

flos eg mgyor av 6,5 mm., para lopedir que lcs tlpos choquen entre s{.

Ny 26+ - Procedimiento segun lo reivindiocade en los puntos 1 & 25,
\

garscterizato porque la hoju estereotipica y la hoju termoplastion se

pr’én\aaﬂ conjuntamente entre hgps secantes o similares.

i
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27, - Proce@imiento segun lo weivindicado en loz puntos 1 a 26,

ceracterizado porcue al mismo tiempo que se produce el clise de alto

relieve se .curva un canto de sujecion.

26. - Procedimiento segun lo reivindicade en los puntos 1 a 27,
¢aracterizado poruue al proceso d8 culue¢ uisne el de prensadd § a d8 -
te un proceso de enfriamiento wcelerado.

29, - Procedimiento mulbtioopista utllizando el metodo reivindi -
safllo en 1os »untos 1 a 28, carseterizado por el empleo de la hoja termo-.
plastlon obtenidse al copiar la hoja dl clise prensado, como clise mul -
tiplicador, el cusl se tinta dél modo conocido gracias s medios para
aplicar la tinta, vor ejemplo rodillos o ge copla & traves de une tela
tintada.

30. « Procedimiento multicopists emplesndo &) wetodo reivindi -
ecefo en los »puntos 1 o 28, caracterizad6 porgue el entintedo del clise
ge regliza con suxilio de une hoja con tinta hectografica. I

3l. « Procedimiento multiconista segun lo relvindicado en el
punto 30, caracterizado porgue el clise multiplicador se convierte en
original permanente de evscritura especular zraclas w ponerlo repetidas
veces en countacto con una hoja de tinta hectograf ica.

32. - Frocedimiento multicopista segun lo relvindicsdo en los
punfos 29 u 31, caracterizado norcue el clise multiplicedor se entinta
de vez el cuando por medlios para wplicar la tints y otras veces por
hojas con tinte hectﬁgrafica.

3%, - €rocedimiento para la obtencion de originaies coplables
de escriture espeeular en pupel, sirviendose de un clisé obtenldo por
el metodo relvindicado en los wvuntos 1 a 28, caracterizado porgque una
hoja con tinba hectogrsfica se pone por la caPe & e tinta en contacto
con el reverso de uns hoja de papel ¥y el clise termoplastico de multl -
plicaclon se predsa gontra el anverso de la indicada hoja de papel.

34, - " Procedlmiento para 1z obtencion de clises en relleve

para multipliceeion o .




14e =

Consta esta descripeion de catorce hojas folimdas y esoritas g

méquing por uns sola de Sus carass

Mairid, a 19 Ae Junioc de 1943. =
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