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para "Un d is p o s it iv o  para impresión de forma c i l in d r ic a "— —
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de nacionalidad y res iden cia  danesas.

M3M0RIA DESCRIPTIVA

La invención concierne a un d is p o s it iv o  para impre­

sión  de forma c i l in d r ic a ,  y comprende asimismo va rio s  de­

ta l le s  r e la t iv o s  a l  propio d is p o s it iv o  que se exp licarán  

en e l  curso de la  presente memoria d es c r ip t iva .

5 La invención puede encontrar ap licac ión  tanto en e l

huecograbado como en la  impresión O ffs e t .

La propiedad p r in c ip a l de dicha invención es que se 

emplea como medio de impresión una plancha que de una ma­

nera apropiada, preferentemente por medio de una máquina 

de redondear co rr ien te , es curvada, y entonces de modo
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apropiado de la  conforma en molde cilindrico^ qu.e3.an3.o 

los bordes de la  plancha convenientemente unidos uno 

contra otro, por soldadura#

La Invención comprende también la  variante de qne 

5 no queden los bordee de la  plancha juntados e l ano con­

tra e l  otro* sino con un pequeRo intersticio^ que es l le ­

nado por una materia de unión o por medio de una soldado­

ra# .

Segán la  invención, los bordes adyacentes están uni- 

3D dos entre s i de modo que se forma un cilindro flex ib le

tan acabado que la  huella de la  juntura puede ser evitada# 

JBh e l huecograbado se conoce e l empleo de una ligera  

capa de cobre precipitado electrolíticamente en e l mismo 

cilindro pol&ea&o, y además es conocido e l empleo de una 

16 capá oobreada bastante espesa^ torneada en e l in terior, 

preferentemente de acero,que es empujada sobre un c ilin ­

dro moldeado extensible.

Bu ambos casos tiene lugar la  corrosión en las super­

fic ie s  curvadas, lo  que es un gran perjuicio*

20 Para e l huecograbado es conocido además la  producción

delAmolde mediante planchas de cobre que resultan puestas 

alrededor de un tambor^ y en e l cual quedan cogidos los  

bordes mediante garras de sujeción* Este procedimiento, 

que tiene la  ventaja de que se aparta de las planchas de 

26 cobre planas, se presenta en dos formas de realización^ 

en una de las cuales resulta un tambor con una muesca 

bastante grande y en forma de sector^ lo  cual oáasa varios

* *



perju icios, entre e llos que la  paleta que quita e l exceso 

de tinta de imprenta tiene que sa ltar sobre la  muesca, por 

lo  que lanarcha se hace muy irregu lar, sobre todo en fun­

cionamiento rápido de la  máquina* Además tales moldes no 

pueden ser empleados directamente para la  impresión por ro­

tativa, sino solamente para la  impresión por hojas indivi­

duales.

En la  otra forma de realización conocida se ha inten­

tado colocar una superficie prácticamente c ilindrica , por 

lo  que se hace la  abertura tan peqneRa como sea posible y 

los dispositivos de sujeción no causan estorbo, quedando 

metidos en e l tambor* En esta forma de realización exis­

te e l constante inconveniente de que los dispositivos de su­

jeción complican la  construcción, y cada vez que es necesa­

r io  cambiar e l molde en e l tamben?'se pierde una enormidad 

de tiempo* Además es muy d i f í c i l  en la  práctica la  construo** 

ción exacta de la  juntura en la  áltima forma de manera que 

no recoja algo de tinta o color, y e llo  perjudica la  impre­

sión* Existe la  posibilidad de llenar la  juntura oon masi­

l l a  o material semejante, pero esto hace perder tiempo, que­

dando e l resultado siempre imperfecto*

Segán la  presente invención desaparecerán los inconve­

nientes de las construcciones y procedimientos conocidos, de 

modo que dichas construcciones pueden realizarse por medio 

de una plancha, por ejemplo de cobre para e l huecograbado y 

de zinc para la  impresión O ffset. S i disposición plana pue­

den realizarse grabados tanto por ataque oon ácido como de
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otros modos, y s i  se juntan los bord.es uno contra otro 

se obtiene un cilindro flex ib le  que puede u tilizarse  pa** 

ra  la  impresión rotativa s i  se aplica a un tambor, sujo-* 

tán&olo por ejemplo con cola^ o de manera que e l tambor 

6 pueda g irar en todas aireaciones, o solamente abierto a 

lo  largo ae una línea generatriz, resultando ana anchura 

o hueoo para quedar e l cilindro de impresión apoyado con 

f ije za  y seguridad. Especialmente la  aplicación de esta 

d i tima construcción es condicional a l empleo de un el Un**

10 dr o de impresión fle x ib le , segdn la  presente invención^

La flex ib ilid ad  de ta l'c ilin d ro  es precisamente la  causa 

de que la  parte in terioras! mismo quede ajustada contra la  

superficie del tambor, aunque a causa de los giros haya 

perdido su configuración c ilindrica , Esta ventaja no se 

16 consigue s i  se emplean las disposiciones de cilindros de 

impresión no flex ib le  ya conocidas.

Hedíante e l dispositivo de la  invención para cilindros 

de impresión se ha conseguido disminuir e l  tiempo de pro* 

ducoión de un modo considerable, y se ha dado la  p o s ib ili*  

80 dad del empleo de un huecograbado de impresión autotípica.

Entre las muchas ventajas de la  invención son dignas 

de señalarse que los o ilindros flex ib les  de que se trata  

son mucho mis ligeros y por tanto mis manejables que los  

conocidos hasta ahora; esto iltimo tiene importancia s i  

26 los cilindros de impresión deben ser conservados por ejem* 

pío para la  realización de una nueva impresión, por que e l 

montaje de un cilindro de Impresión en e l  tambor necesita
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muy poco tiempo, y con cortos intervalos le  espera resa l*  

ta  posible hacer nuevas impresiones, lo  que puede ser de 

gran importancia. Sobre todo en las  impresiones de per i  ó* 

dices es de suma importancia qne la  preparación y e l mon* 

ta^e del c ilindro preparado con e l ácido sea muy rápido.

B1 cilindro de impresión pnede en ciertos casos quedar sn* 

goto a l tambor magnáticamente, en e l cnal caso se hace nn 

delgado cilindro de hierro cobreado, y segón la  invención 

las fuerzas magnéticas se cnidan de la  reunión oportuna.

Ha invención qneda aclarada con la  referencia a l d i*  

bu jo adjunto^ en e l cual:

La figura 1 demuestra, por vía de ejemplo, una cons* 

tracción de l c ilindro de impresión:

La figura 2 representa nn cilindro de impresión asen* 

tado alrededor de un tambor:

La figura 3 representa nn aparato para la  producción 

del cilindro de impresión: y

La figura 4 representa una forma de tambor v ista por 

nn extremo.

En la  figura 1 se ve cómo una plancha de cobre estam* 

pada puede unirse por los bordes en forma de cilindro f le x l*  

b le . No es condición indispensable que la  plancha sea es* 

tampada, pero s í  se da este oaso los cantos tendrán enton* 

oes sus bordes suavemente curvados, comoss demuestra en 1 y

8. La plancha plana que oportunamente, con anterioridad se 

graba a l agua fuerte, o por incisión, o de cualquier otro 

modo, se curva primeramente en una forma aproximadamehte re*
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dunda de c ilindro , por ejemplo, en una llamada máquina de 

redondear, que lleva  una pluralidad de ro d illo s , ordinaria­

mente tres cilindros liso s y de ejes paralelos, entre los 

cuales se introduce la  plancha* Se ha demostrado ya, de 

modo por completo inesperado, que es posible segán la  In­

vención conseguir esta curvatura mediante la  máquina de

redondear en cuestión, sin estropear e l grabado ón la  suR

perfic ie , quepor regla general tiene aproximadamente 1/30 

mm* de profundidad* La plancha -es curvada convenientemente 

de ta l modo que los bordes 1 y 2 del estampado, suavemente 

encorvados, resulten en la  parte convexa de la  superficie c i­

lindrica , y de ta l modo además que los bordes queden juntos 

canto contra canto. Cuando se emple an planchas muy delgas 

das, por ejemplo de 0*5 mm. , se puede conseguir e l encorva­

miento con las manos* En la  parte interior de la  juntura 

se coloca convenientemente para reforzamiento una placa 3 

&e metalé preferentemente de cobre* Tanto la  placa nomo los  

cantos de la plancha que quedan unidos pueden ser estañados, 

a  lo  menos en los s itio s  donde resulta de mayor importancia 

para la  soldadura. En caso necesario, puede emplearse como 

capa Intermedia entre la  placa y la  juntura en e l  cilindro  

de cobre una hoja de una aleación de estaño* Además se de­

ben soldar los cantos que quedan unidos, y con e l fin  de a is­

la r lo  del calor podrá ponerse una capa aislante 4 a lo  largo 

de la  juntura en la  parte exterior del cilindro. Despuás es 

posible aplicar calor en la  juntura por la  parte exterior del 

cilindro*
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No es de absoluta necesidad que la  juntura se haga 

en línea recta en la  superficie del c ilindro . Según la  

invención no hay complicación alguna aún cuando la  juntu­

ra  por ejemplo vaya* en forma sinuosa con ta l de que los

6 cantos opuestos que han de juntarse tengan una forma con#

plementaria. En una,forma especial de construcción, las  

partes salientes de uno de los bordes se cogen en los co­

rrespondientes huecos que se encuentran en e l otro borde,

de ta l manera que la  juntura quede cerrada por completo# 

10 La única condición para realizar de este modo la  juntura 

es que la  sección transversal de las partes salientes, a l  

menos en un trecho, sea de forma creciente en dirección

hacia los extremos^

La fran ja de recubrimiento puede ser construida, según 

15 la  invención, de otro material distinto a l metal; por ejem­

plo de resina a r t i f ic ia l*  Tampoco es necesario que sea di­

cha fran ja de recubrimiento de una sola pieza, sino que pus* 

de constar de trozos separados. La unión de la  fran ja  de 

recubrimiento oan e l cilindro puede hacerse con cola o me*

%0 diante soldadura, o tambión echando el material de la  fran­

ja  de recubrimiento fundido en los huecos que sirven de an­

c la je  en e l c ilindro .

En la  forma especial de construcción, según la  invención 

la  placa o fran ja de recubrimiento puede constituir una par- 

25 te de la  plancha curvada en forma c ilind rica , de manera que 

sea previamente laminada en esta forma o por medio de una 

matriz conformada de manera apropiada.

r

* ^
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Segán le  invención es conveniente hacer ene incisión  

en la  parte Interior Re los oantos Re la  plancha e ilín d ri*  

ca que han de juntarse,, de manera que se produzca un peque* 

Re cauce en forma de V para la  materia soldadora* Aunque 

no es necesario, es sin embargo frecuéntemete ventajoso 

que los eantos ajustados de la  plancha sean directamente 

soldados, en todo caso, en la  parte más in terior de la  su- 

porfíoie del canto.

Segdn la  invención, se puede emplear para soldar por 

ejemplo la  soldadura por puntos o la  soldadura seguida en 

toda la  juntura. Si se emplea un cilindro de impresión' 

provisto de una fran ja o placa de recubrimiento, e l tambor 

en e l que e l cilindro de impresión ha.de i r  aplicad o debe 

tener una ranura correspondiente. Es muy d i f í c i l  hacer 

que encajen exactamente la  ranura y la  fran ja  de recubri­

miento una en otra, pues esto exige en todo caso una cui­

dadosa y laboriosa ejecución; por tanto, es más sencillo  

aumentar las dimensiones de la  ranura de modo que no sea 

necesario prácticamente tomar precaucionas sobre su acomo* 

dación. Sin embargo, s i la  ranura es mayor que la  franja  

de recubrimiento, se tiene e l inconveniente de que e l c i­

lindro flex ib le  cede por la  juntura bajo la  influencia de 

la  fuerza relativamente grande, por ejemplo 40 Kgs+ por 

centímetros, en la  línea generatriz a la  que queda someti­

da durante la  impresión. Este inconveniente se evita, se- 

gán la  invención, con e l empleo de una franja con un rebor­

de en e l reverso que es soldado o fundido, o de una ta l d i -
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mensión que llene por completo la  ranura. Para la  fun-- 

Alción, se pueden emplear ya sea una masa termoplástiea, 

ya sea una masa so lid ificada a la  normal temperatura, 

por ejemplo resina a r t i f ic ia l ,  o una mezcla de estaño.

5 Como molde de fundición para la  franja con e l reborde 

en e l reverso, puede ser empleada la  ranura del tambor 

mientras la  fundición de v e rific a , después de haber acó-* 

piado e l cilindro de impresión en e l tambor. En.la rea­

lización de la  juntura se puede, según la  invención,,

10 para conseguir un cilindro exactamente redando proceder 

de varias maneras; como ejemplo debe mencionarse que 

la  plancha quede aplicada alrededor de un núcleo, en 

caso necesario e l tambor mismo, de modo que la  juntura se 

haga en e l núcleo. Esto queda demostrado en la  figura 2,

16 donde además entre los cantos 1 y 2 se vá una capa interme­

d ia, presentada con un rayado.

Otra posibilidad viene demostrada esquemáticamente en 

la  figura 3, en la  cual se usa un aparato que puede ser de<* 

signado perfectamente como matriz. E l aparato se compone 

20 en este caso de una envolvente 10 partida en 9, con una cá<*, 

mara 11 de forma c ilindrica , y de un dispositivo de acopla^ 

miento que puede estar compuesto de un sistema de palancas, 

o, como ase muestra esquemáticamente en la  figura, de un eje  

giratorio 13 qUe se acciona con el mango 12, e l cual va fija** 

26 do a un lado del corte 9 y que lleva una leva 14 que trabaja  

en cooperación con una pieza 16 en forma de aroo fijado  en 16 

a la  otra parta del corte. Si se hace mover el mango hacia ¡  ̂. ..,¡
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. abajo se cierra e l corte 9 a causa de la  acción conjunta de 

la  lera  14 y la  pieza en arco 16. Por consiguiente, s í  te* 

nemos e l cilindro de impresión 17 aplicado en a l hueco de 

forma c ilindrica , a l cerrarse e l aparato adoptará la  forma 

6 exacta. La matriz, segán la  invencián, puede estar formada 

de varias maneras, por ejemplo puede ser de dos mitades en 

lugar de una parte sola provista de un corte, y e l mecanis­

mo de acoplamiento puede ser de una disposición cualquiera. 

BRi la  figura esquemática de la  matriz para conseguir e l  c ié*  

10 rre e l mecanismo ejerce solamente presián en uno de ios ex­

tremos; en la  práctica es más conveniehte que la  presián 

se realice a todo lo  largo de la  matriz, por ejemplo hacien* 

do que la  leva 14 sea un árbol largo excéntrico, y que en 

lugarde la  pieza en aroo 15, sea abrazado por una parte in* 

16 tegrante de la  poroián de la  matriz en la  cual e l  ardo va 

fijado .

La matriz; según la  invencián, puede emplearse para 

ajustar e l cilindro ya terminado, o también durante la  

oonstruocián del mismo mientras el cilindro se encuentra 

80 dentro de la  matriz. Mientras e l cilindro de impresián es­

tá en la  matriz, segán la  invencián, se puede por medio de 

un apropiado dispositivo, por ejemplo un taco 18 da forma 

redonda, conseguir una presián en direceián de la  flecha, 

meroed a la  cual la  juntura 19 recibe una forma especial*

85 mente correcta, puesto que se asegura que e l cilindro de 

impresián por todas partes a lo  largo de la  juntura quede 

ajustadamente apretado contra la  matriz.
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Bbpecialmente, e l a lo largo le  la  juntara se encuen-

tran algunos espigones, segón la  invención, queda afinada 

la  parte exterior le  la juntura para fa c ilita r  e l lib re  

paso le í  raspador, evitándose le  esta manera que la  juntu** 

ra le ja  una huella en la  impresión.

La forma constituí la  por e l tambor forma en s i  misma

parte le  la  inveno ion, y es le  una construcción letermina** 

la .  Uha ta l construcción quela le  mostrada en la  figura 4, 

Ionio se señala e l tambor 6 en el cual hay una incisión 6 

preferentemente en forma le  U o le  V, y esté construílo 

convenientemente le ta l molo que los puntos extremos le  

la  incisión caigan aproximadamente oeroa le  los extremos 

le un diámetro, pero sin que una le  las ramas le  la  in c i- 

sión llegue por completo a la  superficie l e í  c ilindro , R,

En la  otra rama le la  incisión se encuentra en un ensanchad 

miento le  la  misma un perno 7 le forma ovalada, por medio 

le  cuyo giro se puede ensanchar la  hendidura 8, que se en­

cuentra junto a la  superfioie del tambor, aproximadamente 

le  unos 0,5 ** 1,0 milímetros, con lo  cual e l tambor se a** 

justa a l o ilin lro  le  impresión que e l mismo lleva  enper* 

puesto. E l tambor esté convenientemente le  ta l molo lis-* 

puesto que por s í  mismo vuelva a su estala normal cuando

e l perno ovalado se hace g irar le  manera que cese la  ac­

ción le  resorte que ejercía sobre la  hendidura. Para e<̂  

v itar que e l polvo o la  pintura puedan introducirse en e l 

corte, éste se puede llenar le  material p lástico, por e -  

jemplo gelatina, goma % otro conveniente.
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Además de las formas de ejecución explicadas ante-* 

riormente, se pueden emplear muchas otras d istintas, míen** 

tras están comprendidas en e l ¿abito de la  invención# Por 

ejemplo, puede ser menoionada la  forma en que falten la  

franja de recubrimiento en e l cilindro de impresión y e l 

reborde en e l reverso del mismo, y por consiguiente la  ra ­

nura en e l tambor, s i  la  juntura está hecha para que res is ­

ta una larga duración#

Además, e l cilindro de impresión puede ser de un mate** 

r ia l  magnético, con objeto de que la  sujeción tenga lugar 

por v ía  magnética, y entonces e l c ilindro debe tener una 

forma apropiada# En este caso, la  juntura consiste en lá  

simple s;ujpci6n del cilindro moldeado, y los intersticios  

pueden rellenarse mediante una materia apropiada#

Por lo  demás, la  invención puede u tilizarse  lo  mismo 

en la  impresión Offset que en e l huecograbado, en e l cual 

caso es conveniente e l empleo de una plancha de estaño en 

lugar de una de cobre u otra materia. También puede em­

plearse la  invención para la  estampación de toda clase de 

tejidos# .

Para la  elaboración de la  plancha en la  máquina 

de redondear, puede emplearse una capa de seguridad 

entre las planchas grabadas con aguafuerte, y les

tambores.

N O T A

Por la  patente de invención a que se re fie re  la
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presente memoria descriptiva se REIVINDICA la  propiedad 

y la  explotación exclusiva de!

1. -  Uh dispositivo para impresión destinado a máqui­

nas rotativas de impresión, caracterizado por e l hecho de

6 que la  forma de impresión consta de una plancha curvada en 

forma cilindrica , y cuyos extremos o bordes quedan unidos 

canto contra canto.

2. -  Un dispositivo para impresión, segón la  reivindi­

cación 1, caracterizado por e l hecho de que los bordes u -

10 nidos, que se hallan canto contra canto correspondiéndose 

mutuamente, en caso necesario están dispuestos de manera 

que se pueden ensamblar por s i  mismos, por ejemplo median­

te un reborde en uno de los extremos y una correspondiente 

abertura en e l otro extremo de modo que pueda quedar en-

15 sajado e l uno en el otro.

3. -  Uh dispositivo para impresión según la  reivindi­

cación 1, caracterizado por e l hecho de que la  Juntura es 

realizada por medio de soldadura, formando e l medio de unión 

en e lla , en oaso necesario, una capa intermedia.

<80 4 . -  Uh dispositivo para impresión según la  reivindi­

cación 1, caracterizado por una franja de recubrimiento, 

preferentemente de metal, por ejemplo cobre, que cubre la  

Juntura en su in terior, a lo largo de una línea generatriz 

del cilindro, en la  que e lla  es parte integrante de la  misma.

25 5 .-  Uh dispositivo para impresión según la  re iv ind i­

cación 3, caracterizado por e l hecho de que la  fran ja de 

recubrimiento resu lta construida de una pieza con la  plan-

t



#ha, que es curvada en forma Re cilindro, en caso necesario 

mediante conformación adeouada en una matriz.

6 .-  Ihi dispositivo para impresión según las reivindica-
%

clones 1, 2, 3, 4 y 5, caracterizado por una franja con re -  

6 borde en e l reverso, saldado inertemente o fundido en e l in­

terior del cilindro de modo que recubra la  juntura y la  e - 

ventual franja de recubrimiento, y de manera ta l que sus di­

mensiones correspondan a las de una ranura en el tambor so­

bre el cual debe quedar montado e l cilindro de impresión.

10 7 .- Uh dispositivo para impresión según una o varias de

las reivindicaciones de 1 a 6, caracterizado por e l hecho de 

que una plancha estampada o cortada, según e l caso, es con­

venientemente preparada en posición plana grabándola a l 

aguafuerte en la  forma requerida, despuás de lo  cual es cur- 

16 vada, y entonces a lo largo de los cantos ajustados, en ca­

so necesario añadiendo los ingredientes para realizar la  

juntura, se le da la  forma de un cilindro de impresión 

flex ib le  mediante la  realización de la  juntura por soldadu­

ra o por fundición.

20 8 .- Un dispositivo para impresión según la reivindica­

ción 7, caracterizado por el hecho de que la  curvatura se 

, hace en una máquina de redondear.

9 .-  Uh dispositivo para impresión según las reivindica­

ciones t  u 8, caracterizado por e l hecho de que los oantos 

26 de la  plancha que han de quedar ajustados uno contra otro, 

antes de hacer la  juntura, en la  estampación, son cortados 

de ta l modo transversalmente que queda formada hacia e l In -

164803
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tortor ana ranura ¿Le sección preferentemente en forma le  una 

V, que sírva  como cauce por lonle el material le  la  juntu­

ra corre mientras esto se hace le  molo que se forme entre 

los cantos una capa intermedia.

6 10.- Uh l i s  positivo para Impresión segdn las ra iv in -

licaciones 7, 8 o 9, caracterízalo por e l hecho le  que la  

juntura es efectúala mellante so lla lu ra  le  una fran ja que 

, cubre la  ranura que se extiende a lo largo le  la  línea ge* 

neraÉriz l e í  c ilin lro  en e l Interior l e í  mismo, sienlo ta l  

10 franja le metal, preferentemente cobre.

11. -  Uh l i s  positivo para impresión, segón una o varias 

le las reivlnlioaoionas 7 a 10, caracterízalo por e l hecho 

le  que la  juntura por fuera, lurante la  so lla lu ra  es a ís la ­

la  le í  calor, por ejemplo molíante una tira  le  material

15 aislante.

12. -  Un lispositivo  para impresión segán una o varias  

le  las reivinllcaciones 7 a 11, caracterízalo por e l hecho 

le  que en e l interior l e í  c ilin lro  y a lo largo le  la  jan*? 

tara o le  la  fran ja le  recubrimiento, oubrienlo a su vez #

20 ásta se fuñía o suelde una franja que se compone le  una

masa termopilatloa o s o li l i f ic a b le  a la  temperatura le í  am­

biente, ta l como una resina a r t i f ic ia l  o una aleación le  

metales.

13. -  Un lispositivo  para impresión según la  r e iv in ii -  

25 caoión 1, caracterízalo por e l hecho le  que la  fran ja As le

funliclón, obtenida empleando como molde le  fundición un 

hueco en forma le  ranura, practícalo en oaso necesario en
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e l mismo tambor en e l que va montado e l cilindro de impre­

sión.

14.^ Uh dispositivo para impresión según una o Varias 

de las reivindicaciones 7 a 13, caracterizado por e l hecho 

6 de que la  plancha da que está formada e l cilindro para a - 

segurar y determinar las dimensiones deseadas de áste es 

sometido durante e l proceso de la  juntura o despaás del mis^ 

mo a la  acción de los órganos de una matriz.

16.- Un dispositivo para impresión según la  re iv ind i- 

10 cación 12, caracterizado por e l hecho de que e l cilindro  

de impresión es puesto en la  matriz con la  juntura hacia 

abajo a l mismo tiempo que encima de la  juntura se dispone 

un taco de presión de forma apropiada para que presione 

hacia abajo, de modo que el cilindro de impresión sea en 

16 toda su extensión prensado en la  juntura contra la  matriz, 

16,- Uh dispositivo para impresión según una o varias 

de las reivindicaciones 7 a 13, caracterizado por e l hecho 

de que e l cilindro de impresión es afinado por la  parte ex- 

terior de la  juntura, de modo que quede un paso lis o  que no * 

20 impida eventualmente a l raspador llevarse e l oolor o la  tin *

ta evitando así que la  línea de la  juntura marque una hue­

l l a  en la  impresión.

17.- Uh dispositivo para impresión según las  reivindi­

caciones 14 y 16, caracterizado por e l hecho de que la  re - 

26 guiaridad del mismo se obtiene con un aparato que se compo*

ne de una envolvente por ejemplo de acero, partida que tie ­

ne una cámara exactamente de forma cilindrica  para la  con-
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formación del correspondiente cilindro impresor, y e l 

cual está provisto de los medios para la  tensión de u- 

nión de los ¡bordes a lo  largo del corte de la  envolvente*

18. *  Uh dispositivo para impresión según las reivin*

5 dicaciones 14, 15 y 17, caracterizado por e l hecho de que

e l medio para la  tensión de unión de los bordes de la  en* 

volvente consiste en un sistema de palancas*

19. *  Uh dispositivo para impresión según las reivin­

dicaciones 14, 18 y 17, caracterizado por e l hecho de que

10 e l medio para la  tensión de unión de los bordes de la  en* 

volvente consiste en un ro d illo  o árbol exoántrico que co­

rre convenientemente a todo lo  largo del cilindro y median* 

te euyo giro  son obligados $ Juntarse los bordes.

20** Bn dispositivo para impresión según una o va*

15 ría s  de las  reivindicaciones 1 a 6, caracterizado por e l  

hecho de que se monta sobre un tambor que tiene practica* 

da a todo lo  largo del mismo una incisión paralela a la  

línea generatriz en forma por ejemplo de B o de V, y cu* 

yos extremos caigan aproximadamente en los puntos extra*

20 moa de un diámetro, en a l que una de las ramas de la  inc i­

sión no lle ga  en absoluto hasta la  superficie del cilindro, 

mientras que en la  otra rama hay un perno de forma oval, 

por medio de cuyo giro  e l corte que la  incisión fprme en 

la  superficie del cilindro de impresión puede hacerse más 

28 grande para sujetar así e l cilindro de impresión sobre e l 

tambor.

21.- Bh dispositivo para impresión según la  re iv in d i-

+



oación 20 j caracterizado por e l hecho de que la  incisión  

practicada en e l tambor se llena con un material p lá s ti­

co o elástico, con lo que se Impi&e que las tintas u otras 

materias penetren en la  misma*

5 22.* Un dispositivo para impresión según las  re iv in *

dioaciones 20 a 21, caracterizado por e l hecho de que e l  

tambor tiene en su superficie un hueco en forma de ranu­

ra  que puede dar cabida a la  franja de recubrimiento del 

cilindro de impresión y en caso necesario a l reborde del 

10 reverso del mismo, y también en caso necesario formar e l  

molde de fundición para dicho reborde en e l tambor.

23. -  Ihi dispositivo para impresión segán una o varias 

de las reivindicaciones 1 a 6, caracterizado por e l hecho 

de que por lo menos en parte está heoho de material magno*

15 tlzab le , para que la  sujeción aohre e l tambor pueda reali^  

zarse magnéticamente.

24. *  Un dispositivo para impresión destinado a ser 

montado en un tambor segán la  reivindicación 23, caracte­

rizado por e l hecho de que los bordes de la  plancha our*

20 vada sobre e l tambor, canto contra canto y en caso necesa­

rio  con una materia de relleno como caps intermedia, sola­

mente bajo e l in flu jo  de la  fuerza magnética se mantienen 

unidos.

25. *  Uh dispositivo para impresión segán la  re iv in - 

25 dicación 1, caracterizado por e l hecho de que la  plancha

es puesta curvada alrededor del tambor con el medio de su­

jeción como capa intermedia, de modo ta l que queda fuerte-
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mente sujetada canto contra canto.

26.- La propiedad, y la  explotación exclusiva del ob­

jeto de la  patente sean cuales fueren las circunstancias 

que concurran con su esencialidad definida en las anterio- 

6 res reivindicaciones cual objeto es:

"Un dispositivo para impresión de forma c ilind rica ".'"J ^
Consta la  presente memoria de diecinueve hojas fo lia ­

das escritas por una sola cara.

Barcelona, 28 de Enero de 1944.

B. p. de: DMSK DYBTHYK INDUSTRDf VED M&RIU8 JACOBSEN
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