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MEMORIA DESCRIPTIVA

de una Patente de Invencién a.nombre de:
SUOMEN PANKKI-FINLANDS BANK, de naciona-
lidad finlandesa, domiciliada en HELSIN-

KI, (Finlandia); por: “METODO PARA LA PRE-
PARACION, COPIA Y CORRECCION DE SUPERFICIES
IMPRESORAS MEDIANTE ELECTROLISIS Y APARATO
ELECTROGRAFICO PARA LA APLICACION DEL METO-
o",-

Como es bien sabido, el empleo de places offset mul-
timetdlicas y bimetdlicas estd muy extendido, pero los elevados
costes de produccidén de estas superficies impresoras y la falte
de métodos de correccidén han retardado su empleo., Lo primero
que llama la atencidn es la facilidad con que se producen ras-—
guiios y otros desperfectos mientras se obtiene la placa bimetd-
lica, en cuyo caso esta placa se ha de descartar muchas veces por
un desperfecto verdaderamente pequefio, Tampoco ha sido posible
corregir en la prensa de imprimir rasgufios u otros desperfectos
en la superficie impresora. En la prensa impresora la capa de-
fectuosa ha sido causa de que se rechace el clisé o la superfi-
cie impresora y no ha sido posible corregir incluso errores pe-

quefifsimos a causa de faltar medios y métodos de correccién.
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En la impresidn por grabado el acere y el cobre se
tienen que abrir por diferentes métodos de grabedo y por ejem
plo el grabado de una linea Unica solo ha sido posible después
de un recubrimiento muy molesto. La técnica del grabado solo
ha sido posible utilizarla con limitacién.

Para la obtencién de placas de offset en seco el
dnico camino ha sido el emplear los métodos ordinarios de
ataque del fotograbado y el controlar la amplia superficie
de ataque ha sido siempre muy difieil.

Al imprimir con placas de cobre los rasgufios lamen-
tables producidos en la superficie del cobre con particulas
duras entre las raquetas, resultan diffciles de eliminar
y aparecen visibles en el impreso tiras o bandas que lo estro-
pean.. . |

En ia estereotipia es necesario cobrear répidamente
las placas pere aplicar mejor la tinta. Este trabajo no ha
sido posible realizarlo rdpidemente antes y por consiguienfe
no se ha empleado el cobreado en la impresién de periédicos.
Bl cubrir las placas y bloques de estereotipia ha sido bas-
tante costoso y también diffcil de realizar industrialmente
sin cambiar las tonalidades.

En la técnica de la composicién no se ha utilizado
una capa delgada.de'metal para mejorar el entintado de los ‘
tipos metdlicos, capa que ademds contribuiria a la mayor dura-
cién, por no haberse dispuesto de un método aceptable.El empleo
de placas multimetdlicas en las imprentas pequefias no ha sido
remunerador econdémicamente a casusa del costioso mgcanismo para

obtener la placa. , :
En la impresién con reticulo de sedea ha ofrecido difi-
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cultades el empleo de un reticulo metdlico y el obiener un mo-
delo duradero ha ofrecido dificultades e incluso ha sido impo=
sible.

Las dificu}tades antes sefinladas pueden eliminarse
gracies al método y aparato segfin el invento.

' Caraqteristico del procedimiento del presente inven-
to es que el~eléctrolito se hace gque se desparrame o fluya de
modo regular desde el recipiente electrolitico a la superficie
de impresidn y que gracias a la tensién superficiel forme una
gota o capa coherente enire el electrodo y la superficie impre-
gora cuando por el circuite cerrado por la placa en contacto
con el electrolito se forma una éépa metdlica o un compuesto
metalico o se deriva un metal o compuesto metdlico de la misma,
segin la direccién de la corriente en el circuito de corriente
contfnua, |

El invento se explicard més cleremente en la siguien-
te memoria y en los adjuntos dibujos que ilustran algunas for-
mas de ejecucién o de construccién del aparato adecuado para
llevar a la prédctica el trabajo segin el invento.

La figura 1 representa el aparato electrolitico en
forma de una varilla, parcialmente en seccidn longitudinal.

A La figura 2 ilustra otra forma de ejecucidén del
aparato electrol{tico en seccién longitudinel perciel.

Ia figura 3 ilustra la tercera forma de ejecucién
con la parte de la punta del aparato electirolitico dibujada
parcialmente en seccién vertical.

La figura 4 ilustra una cuarta forma de ejecucién
con la parte de la punta del aparato electrolftico dibujada

en seccidén vertical.
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La figura 5 presenta la quinta forma de ejecucidn con
la parte inferior del apara&o electrolftico ilustrada parcialmen-
te en seccién vertical, '

' La figurals presenta la sexta forma de ejecucidén con
la parte inferior del aparato electrolftico dibujada parcialmente
en seccidén verticel. '

La figura 7 ofrece la séptima forma de ejecucién con
el aparato electrolitico ilustrado parcialmente en seccién ver-
tical, ,

Bn todas las figuras se indica por el nimero 1 la
pieza de irabajo siendo la superficie superior, la superficie
impresora. |

En la figura 1 se indica por 10 la parte del véstago
del instrumento a modo de pluma y el cual en la parte inferior
lleva el electrodo 3 sujeto a modo de un tornille o rosca y en
su lado exterior el manto o cubierta 11 y por dentro de la misma
el depéeito 9 con el lfquido electrolfitico 4 y por los dos
extremos las vdlvulas 8 y la tapa‘lz sujeta por ejemplo con tor-
nillos. ILea parte del electredo 3 circunda el perno 2 puntiagudo ¢
con forma afilada hecho de materia)éislador y el cual toca a
la pieza de trabajo y se sujeta, pgr ejemplo mediante rosca a la
parte b de forma de prisma triangular contra el cual hace pre-
sién el extremo 6 lastrado de un muelle 7.

En la parte superior del mango o vdstago 10 se encuen-
tra la tapa 13 sujeta por ejemplo con tarnillos o rosca, donde
se ajuste el 4rbol 15 mévil en su direccidn axil, en cuya parte
inferior se apoya el muelle 14 que lo empuja Hacia abajo. Para
conducir la corriente eléctrica dentro del aparato existe ademds
el conectador 16 que se une al conductor 17.
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El grabado puede ejecutarse con el aparato segin
la figura 1 del siguiente método:

Se llena el depdsito 9 cbn el liquido electro=-
1ftico 4. En el circuito eléetrico se conecta la pieze
de trabdjo al enodo y la parte 3 se conecta como cdtodo
mediante el véstago 10 y el conectador 16 con el conectador
procedente de la fuente de coeriente., E1l perno 2 hecho
de material aislador se gufa sl punto grabado y oprimiendo
la pluma dentro del perno 2, la perte 5 de forma de prisma
triangular sujeta con tornillos empuja a la parte 6, que
con eyﬁuelle 7 mentiene cerrada la vélvula 8, abriendo
esta védlvule 8. El 1lfquido electrolitico cae luego dentro
de las partes 6 y 5y a través de los conductos entre las
partes 5, 3 y 2 1llega sobre el punto que se ha de grabar
cuando el circuito cerriente entre las partes 3 y la pie-
za de trabajo 1 se conecta y empieza el grabado. Dando di-
mensiones adecuadas & lag partes 3 y 2, es posible llevar
una perte del liquido electrolitico a los tubos fuente
de la parte 5, el cual moviendo la punta del perno res-
bala hacia abajo en correspondencia con los movimientos
de la tinta en la pluma fuente. Es posible disponer en el
perno & también los tubos de lfquido y cargar el espacio
entre las partes 3 y 2, cuando se realiza un grabado muy
fino, unicamente en-la parte de la punta. Con la rosca o
tornillo en la plums es posiple regular la distancia anodo-
cdtodo entre las partes 3 y 1. |

En la figura 2 los mimeros 1-4, 6-11 y 13-17 se=-
fialen las mismas partes que en la figura 1. Ademds aquf a
la parte inferior del depésito 9 se sujeta, por ejemplo
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mediente una roscae un bolon 22 provisto de #n orificio 18. En
la parte inferior del vdstago 10 se asegura una vaina o cas-
quille 20 sujeto por ejemplo mediante una rosca. El eleéctro-
do 3 tiene la forms de un embudo con el orificio 19 en su
parte inferior, a través del cual puede correr el 1l{quido
electrolitico, La posicidén del perno 2 hecho de material
aislador se regula medisnte el tornillo 21.

El grabado con el aparato segin la figura 2 se rea-
liza como sigue:

Se llena el depdsito 9 con el lfquido electroliti-
co neceserio-4, la punta aisladora 2 se coloca en la posicidn
requerida y se afloja el tornillo 21. La pieza de trabajo
se conecta como énodo y la corriente se conecta con el con-
ductor 17 mientras la parte 3 se conecta como cétodo median-
te las piezas 20, 10 y 16. Empujando el botén 15 se empuja
hacia abajo la parte 6 reduciendo la fuerza del muelle 7 y
gbre la vilvula 8 y la presién del aire entrante, fuerza al
1{quido electrolitico 4 dentro del depdsito 9, a través del
orificio 18, llevandolo a la parte 3 que actda de catodo. Si

. la pluma se mueve alrededor durante el proceso, la vibracidén

de la punta aisledora 2 y los cambios en el juego de entre
las partes 2 y 3 producen una succién a través del orificio
19 en la cémara de la parte 3 y el liquido corre hacia afue-
re. A través del perno en la punta aisladore el 1iquido corre
al punto del grabade y el circuito de corriente entre la par-‘
te 3y la pieza 1 de trabajo se conecta y comienza elgrabado.
Para la pluma pueden utilizarse los mecanismos des=-
critos en las figuras 3, 4, 5 y 6. Para el cambio en la fi-
gura 1, las partes aisladoras 2 y 5 y la parte 3 del electrodo
se deben quitar desatornillando la parte 3 del electrodo. Ia
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punta ilustrada en la figura 3 puede ghora sujetarse. Corres-
pondientemente en la pluma descrita en la figura 2 la parte
206 con la junta 21, 2 y 3 puede quitarse y sujetarse los mece-

nismos segin las figuras 4, 5y 6 dentro de la pluma mediante

atornillado. También es posible sujetar estos mecanismos in=
dicados por los nimeros 4, 5 y 6 en la figura 1 a la pluma,
lo mismo que el mecenismo descrito en la figura 3 a la pluma
descrita en la figura 2 cambiando correspondientemente su
construccién,

En el mecanismo descrito la figura 3, la vaina o
casquillo 27 gue en su parte inferior lleva sujeta una parte
de la punta 2, por ejemplo mediante rosca, se hace de material
aislador y toca a la pieza de trabajo y vd circundada por el
goporte 25 del electrodo y el elecirodo 3. Para el soporte
R5 existebl tornillo fiador 24.

El mecanismo descrito en la figura 3 éctﬁa, a partir
de la parte 10 de la figura 1 conectando la corriente el elec-
trodo 3 por medic de las partes 27, 24, 25. la puntm 2 hecha
de material aislador descansa sobre la superficie a tratar.
Con este dispositivo se puede grabar o depositar superficies
cuyas formss y dimensiones superficiales se determinan abrien-
do la perte 2 ydl electrodo 3, En la electropléstica el 1iqui-
dﬁélectrolitico y el electrodo 3 se encuentran dentro de
la punta 2. _

En el mecanismo descrito en la figura 4 los niimeros
designen las mismas piezas 2 que en la figura 3, También en
este existen dos partes de material aislador, por ejemplo en
la forma de una plumilla de dibujar con tinte china, la cual
toca a la'pieza de trabajo y el tornillo 29 entre ellas para
regular la Eendidura en la perte inferior.
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El mecanismo descrito en la figura 4 actia de modo
que el liquido electrolftico se encuentra en la parte entre
el electrodo 38 y la pieza aigladora 2 o en una de elles. El
circuito de corriente desde la:perte 10 en el mecanismo segin
la figura 2, se conecta a la parte 27 en el mecanismo segin
la figura 4 y ademés al electrode 3. Con el tornillo 24
puede regularse la distancia electrédica entre la parte 3
¥ la pieza de trabajo 1. Con el tornille 29 puede regularse
la anchura de la linea que se ha de graber o depositar,

En el mecanismo segiin la figure 5 existe en el de-
péaito electrolitivo 30 el electrodo 3 y el liquido electro-
1{tico 4. Al depbaito 30 se une el manguito 35, en el que exis-
ten tornillos para sujetarlo al vdstago 10 de la figura 2. En

el orificio del menguito 35 se encuentran el botén de empuje

3%, que se sujeta mediante el soporte 33 y se empuja hacia
fuera por el muelle 31. El fondo que se péndrid en contacto
con la pieza de trabajo, estd formado por una capa porose
2 perforada o permeable de otro wodo de material aislador.

El mecanismo segiin la figura 5 funcions de modo que
el liquido electroli{tico 4 se encuentra en el aislador 30 y
el electrodo 3 puede moverse para tocar el electrolito 4 con
auxilio del muelle 31, el boidén de empuje 32 y el soporte
33. El circuito de corriente se conecta a través de la capa
porosa 2, perforada o de otro modo permeable al electrolito 4p
después de aquf se conecta el electrodo 3 al circuito de co-
rriente por las piezas 32, 31, 33 y 35 y en la pluma segin
la figura 2, por las piezas 10, 16 y 17. El mecanismo se
presta para grabar o para la electroplastia.

En el mecanismo segin la figura 6 existe el electro-
do 37 con el liquido electrolitico 4, el fondo 38 del electro-
do 37 estd perforado y su parte superior se atornilla al vds
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tago 10 de la figura 2. Tembién aqui existe un manguito de

material aislador 39 y el muelle 40, cuya parte inferior des-
cansa sobre el manguito 39 y la perte superior del mismo men-
tiene éeguro al electirodo 37.

El mecanismo segin la figura 6 actia humedeciendo
la pieza de trabajo 1 utilizando sobre la superficie de ésta
pieza un patrén 2 o sin 61, de modo que unicamente las par-
tes necesarias se humedezcan con el 1iquidd electrolitico 4
en la parte 37 del electro, 1fquido que penetra a través del
fondo poroso perforado o permeable de otro modo 38 del elec=
trodo, poniendose en contacto con la pieza de trabajo. Si esta
pleza de irabajo se conecta a la fuente de corriente, la co-
rriente pasa por el electrolito 4 al electrodo 38, 37'y pe-
netra en la pluma segin la figura 2 por intermedio de las
partes 10, 16 y 17 y luego vuelve a la fuente de corriente.

En el mecanismo segin la figura 7 existe uh vdsta-
g0 41 con un mango 42, cuyo fondo estd formado por una place
perforada o a modo de retfculo 2 cerca de la pieza de trabajo
placa que puede hacerse por ejemplomde dos ret{culos, uno |
sobre otro o de capas de material delgado perforado, entre
los que se encuent:aa;aiguna sal electrolftica, el cual se
sujeta al vdstago 41 por medie de,listoﬁes 44 y tornillos
45, En los listones 44 se encuentran pistas 46 para reducir
la velocidad del electrolito que corre entre la pieza de tra=-

bajo 1 y la placa 2 y para rociar con ague el tubo conductor

54 y la admisién de agua 55. Como electrodo actiia el depdsito
3 cuyo fondo estd perforado y el cual se sujeta al vistago

41 con pernos 48 y una tuerca de cabeza 49 para regular la
distancia entre el dnodo-cdtodop en la que existe la escala

50 para leer la distancia entre el anodo y el cdtodo més fécil-

mente. El depésito electrodo 3 estd cubierto por la tapa 51,
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con un orificio en su céntro, desde el Qué se levanta en el
centro del electrodo una clavija conectadora 52. Ademds el

mecanismo lleva una portezuela 53 para cambiar el depésito

electrodo.

La preparacién de las placas multimetdlicas j bime-
télicas resulta posible con un mecanismo construido segin la
figura 7, "pulimentado” 1a~superficie con el mecanismo lleno
de disolucién adeﬁuada‘para'la electroplaétia, cofectando lue-
go el dnodo 3 con la fuente de corriente mediante el conecta-
dor 52 y actuando la pieza de trabajo como cdtodo y empleando
agua pibyectada alrededor del mecanismo electropiatinador para
limpiar y neutralizar el resfduo de la disolucién electroplis-
tica que algunas veces posee actividad para atacar la super-
ficie. Un mecanismo similar construido en conformidad con la
forme y enghura del objeto, puede utilizarse para cromar la
superficie de un cilindro para fotograbado, para galvanizar
localmente con cobre, para galvanizar placas multimetdlicas
de offset o blogues bimetdlicos, cubriendolos de depésitos
en un drea grande, para mejorar su capacidad de recibir tinta
0 la duracidn de la superficie en los materiales para lgeste-
reotipia, para los bloques o composiciones.

En los métodos de impresién por grabado por los otros
métodos de impresién donde se emplea una placa grabada, se uti=
lizan los aparato segin el invento produciendo una- pelicula
fotografiada inalterable a las disolubiones empleadas,
de manera que el grabado se realice por elmecanismo segin la
figura 7, actuando la pieza de irabajo 1 como dnodo, mientras
que la parte 3 del aparato actia como cdtodo y en ella o en el
vistago 41 se encuentre el 1{quido electrolfitico, que a través
de la parte 2 perforada o a modo de reticulo toca 1qépperficie
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que se ha de grabar de la pieza de trabajo. Grabados loca-
les mds pequefios pueden realizarse con la pluma segin las

figuras 1 y 2 y con las partes 3-6 de la punta, que son des-

montables. Con los aparatos segin el presente invento
pueden grébarse l{neas y puntos uno por uno, o una parte
de 1lfnea bhen determinada o un punto. Tembién es posible
grabar el lado de una lfnea o un punto sin grabar o atacar
el fondo, ,también grabar el fondo din atacar los lados du=-
rente la correcién. Para el grabado no se necesita ninguna
cublerta. |

, Con los aparatos segin el invento, cambiando la
direccién de la corriente‘y el 1{quido electrol{tico, se
puede grabar o depositar las superficies deseadas de impre-
sién antes de la copia. En el método de grabado es posible
antes de la copia, efectuar depésitos electroliticos de
una capa delgada sobre toda la placa con el mecanismo segin
la figura 7, atacar a esta capa por copia, atacar el metal
primario por debajo de esta delgada capa y depositar’ so-
bre las lineas grabadas en el metal primario otro metal
que no se debe atacar en la misma disolucién que para el
metal primario; atacar en el fondo de las lineas la parte
metdlica de recubrimiento dentro del metal primario; atacar
el metal primario hasta que comience a aparecer el grabado
o ataque inferior, depositar nuevamente, etc,, hasta que se
glcance s profundidad requerida en el grabado. En el mé-
todo de grabado en conformidad con los aparatos del invento
las paredes verticales descubiertas por el grabado de las
formas superficiales impresas se protegen por la electro-
deposi¢ién de una capa metdlica seleccionada, por ejemplo
cromo sobre la placa de cobre. Después de lo cual se copig
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y se graba la ilustracién y nuevamente se electrodeposita la
ilustracidn grébada en la primera fase, por ejemplo cromo
sobre la placa de cobre. Luego se elimina el cromo del fondo
de la porcién profunda por ataque y cambiando la disolucién
de grabado se continda con el grabado de cobre. Ahora la capa
de cromo no corre peligro por la disolucién para grabar el
cobre y de este modo impide que se grabe por debajo de los
puntos.

 En la impresién por fotograbado o al obtener cual-
quiera otra superficie impresora resulta posible obiener las
diferencias necesarias en la profundidad como resultado efec—
tuado mediante grabacidn electroli{tica y depositidn.

Resulta muy rdpido y fécil obtener placas de offset
en seco, empleando la electrolisis bimetdlice utilizada en la
impresidn por fotograbado antes descrita.

La obtencidn de los bloques pof electrolisis bime-
tdlica tendréd exito unicementie si no se quiere corregir o
transferir la tonalidad, como ocurre con los gétodos inven-
tados por Elfer y descritos en las patentes holandesas niime~

ros 75 984 y 75 985. Al emplear la electrolisis bimetdlica

se quiere corregir completamente el negativo o el positivo.

En la electrodeposicidén de placas para estereotipia,
etc, las superficies grabadas pueden reforzarse y aumentar su
duracién con un metal adecuado mediante los aparatoes segin
el presente invento, los cuales tienen la ventaja de que solo
humedecen las superficies levantadas o en relieve y el metal
se deposita sobre aquellos puntos en que el desgaste o entin-
tado requieren el metal. El procedimiento se recomienda de
modo particular por su rapidez, por ejemplo para el tratamiento
final de las estereoplazes de las rotativas de periddicos.
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Se reivindica como nueva y de propia invencidn:
1.~ Método para la preparacién, copia y correccién
340 de superficies impresoras, mediante electrclisis, por ejemplo
superficies de fotlograbado, placas y superficies para impre-
sién en relieve y placas pafa offset, sirviendose de le elec-
trolisis, caracterizado porque el electrolito se hace correr
o fluir desde un depésito de electrolito a la superficie im-
345 presora y gracias a la tensién superficial forma una gota o
capa entre el electrodo y la pieza de frabajo y cuando la co-
rriente electrice se cierra sobre la placa en que toca el
electrolito,‘originé una capa metd 1l ica o de compuesto metdlico
o de ella sale un metal o compuesto metdlico, segin la direc-
350 cién de la corriente continua en el circuito.
| 2.~ Método seglin lo reivindicado en el punto 1, ca-
racterizado porque se regula la cantidad de electrolito gque
fluye o sale en la unidad de tiempo:
8.~ Método segiin 1o reivindicado en el punto 2, ce-
355 racterizado porque para regular el flujo o salida se utiliza
un depbsito electrolftico, cuyo fondo esté perforado y entre
el fondo y la superficie de la pieza de trabajo existe una
capa porosa a través de la cual puede fluir el electrolito.
4.~ Método segin lo reivindicado en cualguiera dé
360 - los puntos anteriores para corregir la superficie impresora,
caracterizado porque sobre la parte que se ha de corregir se
extiende un patrén que puede ser de material mal o buen con-
ductor de la corriente eléctrica y en el que existe una aber-.
tura u orificio de tamefio y forma correspondiente a la parte
365 “que se ha de corregir, para realizar la electrolisis directamen-

te so0lo en la parte de la pieza de trabajo que se quiere corre-

gir.
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5.= Aparato electrofrifico para eplicar el procedi=
miento reivindicedo en cualquiera de los puntos precedentes
caracterizado porque posee un electrodo que se ha de conectar
a la fuente de corriente (Circuitq eléctrico), un electrodo
mévil (meniobrado a mano) con relacidén a lasuperficie impresora
y un canal conducter a la superficie impresora y equipado de
un depdésito electrolitico con un lfquido electroligico, siendo
ajustables la intensidad con que el lfquido sale del depésito
sobre la superficie impresora y equipado de un depdsito elec~
trolitico con un lfquido electrolitico, siendo ajustables la
intensidad con que el liguido sale del depétito sobre la

superficie impresora y la distancia entre los electrodos.

6.- Aparato segin ko reivindisado en el punto 5, ca-
recterizado porque la intensidad de la corriente 1lfquida sobre
la superficie impresora se regula mediante una vdlvula (figu-
re 1-y 2).

7.~ Aparato segin lo reivindicado en el punto 5, ca-
racterizado porgue la intensidad de la corriente liquida sobre
la superficie impresora se regula gracias a la permeabiiidad
de una capa porosa, perforada o permeable de otro modo (figura
5a 7) que forma el fondo del depbsito electrolitico.

‘ 8.~ Aparato segin lo reivindicado en el punto 6, ca-
racterizado perque la distancia entre el elecirodo y la super-
ficie impreéera'se regula mediante un espacio (2) formado de
un material aislador y ajustable en direccidén longitudinal (fi-
gura 2 y 4).

9.- Aparato segin lo reivindicado en el punto 8 ce~-
racterizado porque la cémara (2) véd sujeta a la parte inferior
recambiable del aparato. | _

10.~ Aparaio segim lo reivindicado en el pumto 7, ca=
racterizado porque la superficie activa del electrodo (3, figu-
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ra 7) ed hace mayor por perforacién de la misma. *

11.- Aperato segin lo reivindicado en el punto 7,
caracterizado porque la distancia del electrodo a la superfi-
cie de la pieza de trabajo es ajustable por medio de tornillos
(48) y de modo mée conveniente, por medio de una tuerca (49)
provista de una escala (50). |

12.-~ Aparato segin lo reivindicado en el punto 11,
caracterizado porque la placa (2 de la figura 7) préxims a
la pieza de trabajo se hace de dos retfculos extendidos uno
sobre otro o de capas de material delgado perforadas, con la
sal electrol{tica entre las mismas.

13.- Aparato segin lo reivindicado en el punto 11,
caracterizado porque se provee de un dispositivo rociador pera
limpiar o neutralizar el resto de disolucién electrolftice re-
cibida por la superficie alrededor del aparatio electroddeposita-
dor. f

14.- METODO PARA LA PREPARACION, COPIA Y CORRECCION

' DE SUPERFICIES IMPRESORAS MEDIANTE ELECTRCLISIS Y APARATO ELEC-

TRAGRAFICO PARA LA APLICACION DEL METQIDO,

Tel como se describe y reivindica en la presente Me-
moria Descriptiva que consta de quince hojas escritasa mdquina
por una sole cara y de cinco lémines de dibujos.

Medrid, 24 de Julio de 1958.
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