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a nombre de MINNESOTA MINING AND MANUFACTURING COMPANY, enti-~

dad norteamericane, establecida en 900 Bush Avenue, St. Paul,
Minnesota, Estados Unidos de América, por:
»UN PROCEDIMIENTC DE PUESTA A PUNTO TIPOGRAFICA®.

Ia presente invencidn se refiere a la puesta a punto, em
particuler en el émbito deo 1ls tipograffa, & un nuevo procedi- f
miento y dispositivo para la puesta & punto tipogréfica y, ri- %
nelmente, a un nuevo género de hojes utilizedas en este domi- 5
5 nio. 7
En tipograrfe se utiliza un cilindro de impresidén para
apliecar una prosidn sobre el dorso de una hoja, generalmente
de pape;, en 6l anverso de la cual se desea efectuar una im-
presi&n. La superficie impresora (figuras, dibujos, caracte-

10 res, imégenes, etec.) puede estar montaeda sobre un soporte pla-
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no o cilfndrico. Si se trate de un soporte pleno, se habla da
une prensa de platina, si el soporte en cuestidn es eilfndrioe,
se habla de una prensa rotative. Existen numerosas veriantes

de estas mdquinas provistas de numerosos perfeccionamientos.

Por sjemplo, las superficles de impresién de las superficies im-
presoras pare prensas de platina pueden estar montedes sobre un
soporte de madera, de nidos de abejJas o sobre un soporte de otro
tipo. Se pueden utilizar numerosos drgenos diferentes para maen-
tener la superficie impresore o las formas de impresién en po=-
sicién de una manera rfgida. El cilindro de impresidn puede es-
tar recubierto con diferentes materias para facilitar la opera-
cidn de impresidn.

Con objeto de conseguir impresiones tipogrdficas da la me-
jor calided posible, se deben realizar un cierto nimero de ope-
raciones preliminares de »puesta a punto» de las formas de im-
presidn y de los diferentes drgenos utilizedos. Haste ahora, es-
tas opereciones eran particularmente largas y delicadas en todos
los casos en que se deseaba obtener reproducciones de buena calil-
ded e partir de clichds ert{sticos. Es deseable, cuando se repro-
duce un cliché artfstico por impresidn sobre papel o una materie
similar, aplicar presiones de relieve diferentes sobre las di-
ferentes partes del clichd en cuestidn, de tal menera que la
presidn sjercida sobre las zonas de fuerte tonalided o "negros”
sea més elevada que la ejercide sobre las zonas de tonalidad
media o n»gris” o sobre las Zonas virgenes de toneslidad ddbil o
nula o »blancos®. Se desea por ejemplo, que la presién ejercida
sobre un »negro* de una pulgeda cuadreda (6 cm2. aproximadamen-
te) sea superior a la presidn ejercida sobre un mgris® de la
misma superficle.

Por consigulente, en el mbito de la impresién de arte,
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la puesta a punto consiste esencialmente en realizar zonas de
grosores diferentes sobre el cilindiro de impresidn y/o' impre-
sor de una prensa, de tal menera que las zonas cerrespondientes
del cilindro y de la superficie ilmpresora que se ponen en con-
tacto durente la operacidén de tirada, sufren una presi&n eleva-
da de prensado o presidn débil, segdn se trate de imprimir w»ne-
gros® o grandes »blancos®. La puesta a punto incluye por consi-
guliente un ajuste de las presiones unitarias de relieve.

Ios procedimientos y dispositivos de puesta a punto cono-
cidos hasta el presente y concebidos para permitir un ajuste
predeterminado de las presiones de prensado son de una &plica-
cidn extremedemente lenta y delicada. La mayorfa de los casos,
no permiten obtener resultedos comparables a la alta calidad
que asegura el procedimiento segﬁn la presente invencidn; requie~
ren frecuentemente la menipulacidn de productos ensuciadares y
sufren ademds otros inconvenientes individuales. Por ejemplo,
uno de astos procedimientos cldsicos es conocido con el nombre
de »puesta & punto sobre papel couche»., Otro procedimiento in-
cluye la impresidn sobre una hojla con ayuda de una tinte pege-
josa y termoendurecible, siendo espolvoreada esta tinta con un
producto pulverulento y termopléstico, siendo endurecidas las
zonas as{ constitufdas por un caldeo de la hoje. Existen numero-
sas variantes de estos dos procedimientos clésicos.

El método més antiguo conocido por los impresores para
la correccién de las impresiones incluye la utilizecidn de frag-
nmentos de papel u otros elemenios de sobregrosor que sirven para
aumentar o reducir a voluntad la presidn de aprieto ejercida
sobre las diferentes zonas del cliché; este procedimiento es
el mds extendido. Se aplica igualmente para compensar irregu-

laridades de la prensa. Aunque este procedimiento da resultados
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sorprendentes, hay que selialear que depende enteramente de la
habilided del impresor y que por consiguiente los resultados
obtenidos son esencialmente variables. Para los »negros® el
impresor pega sobre el ciiindro de la prenss varios gnoéorea
de papel cortado que recubren aproximaedamente las zonas en
cuestidn. Para los mgrises® se emplea un nimero inferior de
cepes de papel durante el revestimiento o guarnecido del cilin-
dro. los grandes blancos y las zZonas no impresoras se mejoran
a veces graclas 8l procedimiento que consiste en cortar y en
quitar una parte epropiada del revestimiento del cilindro. la
preparacidn setisfactoria de un cilindro de impresidn correcte
requiere as{ mucho tiempo y numerosas pruebas intermitentes em
el curso de las operaciones.

Se ha propuesto igualmente proceder al ajuste de la impre-
sién uti}izendo fragmentos de papel cortedo, etc., en forma de
capes rentre cuero y carne” o mpuestas en alture bajo clichds»;
otro procedimiento consiste en deformar de una manere apropia-
de (repujedo) lss formas o planchas de impresién tales como los
clichés galvano.

La presente invencidn permite reducir considerablemente
la mano de obra y los gastos que incluye la puesta a punto en
tipogratia; persigue un nuevo procedimiento gracias al cual
la puesta & punto puede ser efectuada répildemente de una ma-
nera precisa, econémica y automética. En el procedimiento se-
gén la invencidén, le puesta a punto se efectia de tal manera
que se obtiene un elevado grado de fidelidad de la reproduc-
¢ién y esto de una menera gque permite a varias imprentas que
reproducen un mismo sujeto en diferentes lugares proceder ré-
cilmente y con precisién a las mismas correcciones. La impor-

tancia de esta ventajs se hace evidente cuanic se tiene en
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cuenta el hecho de que actualmente nmumerosas imprentas, sepa-
radas unas de otras por distancias importantes, estdn obliga-
das frecuentemente a reproducir de modo simulténeo sujetos esen-
cialmente idénticos.

Le puesta & punto segin la presente invencién permite ob~
tener reproducciones impresas de una calided particularmente
buena, que tienen sombras delicaedemente matizadas, negros in-
tensos y grandes blancos bien claros. Cuando se aplica este pro-
ced imiento, las formas de impresidn alcanzen una duracidn de
utilizacién en prensa superior a las obtenides hasta ahora.

ILe presente invencidn describe igualmente un revestimien-
to de puesta a punto sobre el cilindro, que tiene un efecto
corrector sobre los menores detalles de una superficie impre-
sora, as{ como sobre les zones que tienen dimensiones més im-
portantes. De prefarencis, este revestimiento de puesta a pun-
to sobre el cilindro corrige los ®negros® los w»grises» y los
grandesg blancos, de mansra aproximedemente proporcional, es
decir, que cuendo este revestimiento de pueste a punto ha sid
colocado en su sitio y estd dispuesto para la impresién, pre-
gsenta un grosor méximo en los =negros®, un grosor msdio en
los »grises” y un grosor mf{nimo en los »blancos®». Esto es ne-
cesario, porque la presidn que actia sobre elementos de impre-
sidn de pequeila superficie total es mayor que la que actia so-
bre elementos de gran superficie total, cuandc se emplea para
la impresién un reveatimiento de grosor uniforme. Es deseable,
que la presién uniteria ejercida sobre puntos sea aproximada-
mente iguel -y no sea en ningin caso superior- a la presidn
unitaria ejercida sobre los rnegros® extensos. El revestimien-
to de puesta a punto segin le presente invencidén proporcione

un medio de obtener presiones unitaries esencialmente idénti-
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cas en todos los puntos, se trate de grandes blancos o de ne-
gros. Gracias a este revestimiento, se obtienen presiones tota~-
les de prensado méds fuertes en los negros que en los blancos,
lo que es un resultado deseable.

El reveatimiento de puesta a punto sobre el cilindro se-
gin la invencidn presenta la ventaje particular de una elssti-
cidaed veriable, combinada con una resistencia satisfactoria y
un efecto correctivo que ase puede ajustar & volunted.

La hoja de puesta a punto sobre el cilindro segin la pre-
sente invencién puede ser utilizade sobre un cilindro de impre-
s1én con (o incluso sin) revestimientos tales como mhntillas,
t{mpanos, hojas tensedas, etc. y puede ser igualmente utiliza-
da en forma de puesta e punto entre carne y cuero (es decir,
entre un cliché y su soporte) o en forme de puesta en altura
bajo cliché (es decir, debajo del cliché).

Segin un modo de realizacién de la presente invencidn se
utilizea una materia de puesta a punto auxiliar que se dilata
bajo el efecto del calor y que se presenta bajo la forma de
una hoja que puede servir para »repujar” (deformar) clichds te-
les como clichés galvano, ¢lichds fotogréficos, etc. Este hoje
posee una gran tenacidad y una fuerte resistencis en las zoneas
que han sufrido una dilatacidn y permite hacer sufrir al cliché
une deformacidn extremsdemente precisa.

Igualmente, hojas de puesta & punto segdn la invencién
pueden servir para la realizacidn de un tipo nuevo de formas
de impresidn en memparedado®. Se obtiene tasl forma de impresidn,
por ejemplo, colocando en su sitio una hoja de pueste a punto
que tiene zonas que han sufrido una d1latacién, es decir, une
hoje de puesta a punto en positivo como se define después, de-

bajo de un cliché galvano o andlogoe y fijeamdo estos dos elemex-
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tos unos sobre otro por adherencia. Se puede reducir el grosor
del cliché galveno a un valor muy pequeilo mecenizando el dorso
de este clichd., Una hoja metélica delgada que tenga un grosor
uniforme puede ser fijade por adherencias sobre la cara inferior
de la hoja deéuesta a punto, lo que aumsnta la solidez de la
estructura, en el caso en que esto sea deseable. Se puede rea-
lizar otro género de cliché en emparedado, incrustandc un clichd
galvano o andlogo cuyo grosor puede ser reducido a un valor apro-
plado, en una capa de materia adhesiva termoendurecible a base
de resina, aplicadas sobre un soporte metdlico uniforme y utili-
zando una hoJa de puesta a punto en negativo, tal como se de-
fine después y que es colocada en posicidn encima del cliché
galveno. La hoja ®negativar® de puesta a punto, que incluye zo-
nes que han sufrido una dilatacidédn en los grandes blancos, pro-
voca une deformacidn del clich€ galvano que tiende a hacerlo
penetrar en la capa adhesiva cuando se aplica una presién. La
meteria adhesiva resinosa y termoendurecible puede ser calentada
al mismo tiempo, de manera que al endurecerse mantenga el cliché
en la condicién determinada por la deformacidn.

La hoja de puesta a punto segin la presente invencién puede
servir igualments para la correccidn, durante la impresidén de
las formas preparadas en la linotipie. Se pueden marcar, por
ejemplo, diferentes zonas de una hoja de puesta e punto en los
lugares en que, en las zonas correspondientes de una forma de
impresién de linotipie, se requiere una presidn aumentada. Este
marcacidn puede hacerse por eplicacidn de diferentes matices de
un solo color, con ayuda de 14pices, tinteas,carboncillos, etc.,
que tienen diferentes valores relativos de poder de absorcidn
de los rayos infrarrojos. Se hace sufrir luego & la hoja as{

mercada une dilatecidn en les zonas elegidas y se pone en po-
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sicidn con relacidn & una forma de impresidén de linotipia para
la tirada.
En el procedimiento de puestea & punto en el cilindro, se-
- - gin le presente inwencién, unea hoja de puesta a punto preparada
5 como se indica més arriba, se fijas, estando vuelta su superficie
resinosa hacis el exterior, sobre un cilindro de 1mpresién. de
tal menere que forme la capa exterior del revestimiento de dicho
: cilindro. La forma de impresidn o superficie impresa, por ejemplo
el cliché galvano, es entinteda, después de lo cual se hace pasar
10 el ciliniro de impresidn sobre el cliché, y as{ el cliché es re-
producido en forma de una impresidn a timta sobre 1la hoja de
pueste a punto. Luego, se sefiale la posicidn de la hoja sobre
el cilindro de impresidn con un objeto definido despuds. Hecho
esto, se quita la hoja de puesta a punto impresa a tinta y se
15 expone durente un periodo reducido & una irrediacidn uniforme
e intensa. La energie radiante es absorbida a diferentes érados
por las zonss recubliertas de tinta, mientras que la hoja misma,
en las partes no entintedas, no absorben mds qie una parte, o

no absorbe nada en absoluto. En otro modo de realizacidn de la

20 invencidn, este proceso de absorcidn se sustituye por un pro-
ceso inverso, pero la descripcidén enterior basta para la expli-
cacidn del modo de puesta an préctica delrprocedimiento seain
la invencidn, bajo une forma simplificada.
Cuando la hoja se expone a une irradiacidn intensa, de
85 manera uniforme pero durante un breve instante, las zonas en-
tintedes sufren una dileteciédn. La tinta absorbe la energia
rediante, sufre un calentamiento y caldea & su vez por conduc-
c¢idn las zonas adyacentes de la capa resinose. Estas zonaes se
ablandan, un agente que provoca el desprendimiento de gas in-

30 corporado a la hoja de puesta a punto entra en accién en leas
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zones ablandades bajo el efecto del calor, se desprende gas y

provoca la formaeidn de burbujas en ie cape ablandada, lo que

Ay

determina un hinchado de esta Yltima. Las zones que han sufrid
la dilatacién a consecuencia del caldeoc se enfrian entonces y

.5 el geas queda oclufdo en la capes resinosa. Las zonss localizadas
de lea hoja impresa que tienen un porcentaje elevado de superfi-
cie entintade, es decir, los ®mnegros*, ebsorben une cantided
de energ:(a radiante mayor gque las zZonaes en las cuales dicho

porcentaje es menor, (por ejemplo los grises) lo que determina

10 una descomposicidn de una fraccién mayor del agente de hincha-
do, es decir, del egente gque provoca el desprendimiento de los
gases. La hoja as{ preparada presenta une superficie en relieve
cuyos diferentes grosores corresponden e los matices de la forme
de impresién, alcenzando el grosor su méximo en los »negrosw,

15 y su mfnimo en las zones de no impresidén, y presentando valores

intermedios graduados entre estos dos extremos.

Luego se rija de nuevo la hoja de pueste a punto sobre
el cilindro de impresidn colocéndola con relacidn a la super-
ficie impresora con la ayuda de las sefiales que se habfan mar-

20 cedo previamente sobre el cilindro de impresidn durante el en-
tintado de le hoja, @l comienzo de la preparacidn de ésta. De

preferencia, se coloce dicha hoja de puesta & punto que ha su-

§ frido la dilatacidn selectiva descrite mds arriba debajo de la
capa exterior del revestimiento del cilindro de impresién, més

25 bien que sobre la superficie exterior de esta capa. Se obtiene
un revestimiento de puesta a punto ideal, cuando se coloca la
1 hoja debajo de dos o tres capas de un papel de revestimiento
grueso (teniendo cada una de las capes un grosor de aproxime-
demente 5 centésimas de milf{metro). La cape exterior puede ser

3 30 recubierts utilmente con una mesntille, scgﬁn un proced imiento



10

15

20

25

30

250178

corrientemente aplicado en las imprentas. La totalided de es-
tas operaciones se pusde realizar en un lapso de tiempo que
no excede de diez minutos, mientras que los procedimientos de
puesta a punto conocidos hasta ehora requieren por lo menos
una hora y frecuentemente més.

En las zonas dilatadas, la hoja de puesta a punto segﬁn
le invencidn ofrece una fuerte resistencia y una gran tenaci-~
dad. Incluso durante la aplicacién de fuertes presiones tales
como se requieren generalmente, las zonses dlilatedes no sufren
ningin aplestamiento ni ningin desplazamiento y conservan su
relieve primitivo. La hoja puede ser almecenada en condiciones
atmosféridas generalmsnte desfavorables, en cuanto al conteni-
do del aire en humedaed, conservando su posibilidad de dilata-
cién selectiva como se describe mds arribe. La hoje no da lu-
ger & ningdn flujo en frio durante ls utilizacién, no forma
escamaes, ni miestra ningune traza de agrietamiento y no es
frégil.

Después de la dilatacién y la refrigeracidn, las zonas
de la hoja que han sufrido la dilatacidn méxima poseen una
resistencia suficiente para mantener, con relacidén e les zo-
nas que no han sufrido ninguna dilatacién, une diferencia mf-
nima de grosor de aproximadamente 5 centésimas de milfmetro,
con una presidn de eproximsdemente 17,5 kg/cm8., (siendo esta
presién la que se considera generalmente qus eptra en Juego
en le mayorfa de las operaciones de impresidn). Un tipo de
hoje de puesta a punto segzdn la invencidn que puede servir
para la preperacidn de los clichds segin el procedimiento del
srepujador*, conserve una diferencia de grosor superior a &
centésimes de milfmetro a presiones superiores s 70 kg/bmz.

Aunque sensible al calor, le hoja de puesta a punto se-

- 10 -
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gin le invencidn tiene una conductivided térmica relativemente
pequeila y no se dilata selectivamente si el tratamiento es apli-
cado convenientemente, mds que en las zones en que esta dilate—
c1én es deseable. Se dilata en el sentido del grosor cuando se
expone al calor, pero no sufre ningin cambio de dimensién em el
sentido lateral; no se alabea y no sufre ningin sbarquillamien-
to durante el tratemiento, de modo que puede ser fécilmente co-
locedo en su sitio después de dicho tratemiento.

Le dilatacidn selectiva de la capa resinosa termo-reblan-
decible de las hojas de puesta a punto segin la presente inven-
cidn se obtiene por un caldeo selectivo de dicha capa como se
describe més arriba. La dilatacién misma se produce bajo el
efecto de la activacidn por el calor de un agente gaségeno ter-
mosensible, repartido de manera uniforme y normelmente inactiveo
(por ejemplo, un agente hinchador en la caps resinosa termore-
blandecible).

La cape resinosa ocompuesta sensible al calor no es parti-
cularmente sensible el agua, es decir, que se la puede conside-
rar como précticamente hidrdfoba, no absorbe azua més que en
concurrencia de avroximedemente 4 % mdximo de su peso; sin em-
bargo, elementos constitutivos individuales de la cape de re=-
vestimiento pueden, cuando son separados de ella, mogtrar una
afinided mayor para el agua. El agente hinchador puede incluso
ser soluble en el agua. La capa no contiene més que una pequefls
cantided de disolvente y, de preferencia, el contenido en disol-
vente no excede jamés del 3 % del peso totel de la capa. Canti-
dades de agua y de disolvente més importantes gue las indicadas
aquf, hacen inciertas las cualidades de la hoja porque 4sta po-
see entonces en las zonas dilatadas una resistencia menos gran-

de y se hace inutilizable, de una msnere general, para le apli~-
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De une manera general, la superficle resinosa y termo-
sensible es worgandfile», es decir, que acepta fdcilmente las
tintas de imprenta oldsicas cuya presencie no tiene influencia
desfavorable sobre la caps en cuestidn.

Sobre la base de los hechos expuestos més arriba, los
ejemplos sigulentes se indicen a t{tulo de ilustracién, sin
que presenten sin embargo un cardcterlimitetivo, en lo que

concierne a las aplicaciones de la presente invencidn.

Ejemplo 1
Partes
(peso)
Butirato-acetato de celulosa 90
Acetato de poliviniloe 90
Plastificante 39
Disolvente 500
Pastae 12,8

E1l butirato-acetato de celuloses utilizado en esta compo-
sicidn es proporcionado con la designacidn comereial de =»1/2
Second Butyraete* por los establecimientos Eestmen Chemical Inc.,
Kingsport, Tennessee. Egte producto es una resina de poca vis-
cosidad que funde a temperéturas que se sitdan entre 140 y 170
gredos C. eproximademente, posee una viscosidad intrinseca de
aproximademente 0,66 y 0,86 en la scetona a 25 grados C., un
peso molecular de aproximademente 30.000, un contenido acetilo
que se sitde entre 12 y 15 % eproximademente, un contenido bu~-
tirilo de 35 a 39 %, un contenido hidroxilo de 0,5 a 1,2 %, un
contenido en dcido libre de aproximedemente 0,03 % méximo y un
contenido méximo en humeded de aproximademente 3%,

El acetato de polivinilo utilizedo en el caso del presen-

- 12 -
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te ejemplo es proporcionado bajo la designacidn comercial de

»Vinylite Ayat®, por la Bakelite Corporation. Tiene un punto

de reblandecimiento de aproximadamente 86 gredos C., una vi;-
cosidad intrinsece de 0,69 en la cicloexanona a 20 grados C.

y un peso especffico de 1,18.

El plestificante utilizedo es proporcionado bajo la desig-
nacién comercial de #paraplex G 20", por la Rohm & Faas Company.
Se trate de un plestificente polfmers que consiste en 100 por
100 de eter (sal) del dcido sebdcico ain aceite modificante.

El disolvente utilizado es una mezcla de 40 partes de tolueno,
9 partes de etanol y una parte de butenol normal.

Se prepara le pasta mencionada méds arriba triturandc los
componentes siguientes de manera que se obtenga una mezcla uni-
forme:

Agente hinchedor, dos partes;

Plastificantes, 2 partes;

Disolventes, una parte.

El agente hinchador es p,p’-oxi di (benceno-sulfonil hi-
dracida) puesto en vente bajo la designacidn comercial de
nC€logdne» por la Neugatuck Chemicel Company ds Naugatuck,
Connecficut. A temperaturas elevadas, a partir de 130 grados
C. aproximadamente, se descompone desprendiendo nitrégenc (gas).
El plastificante y el disolvente utilizedos parea la prepar;cidn
de la paste son los mismos que han seryido pare la preparacidn
de le meteria resinosa de este eJemplo;

los componentes descritos mds arriba, con excepcidn de
la pasta, son mezclados y agitados haste disolucidn. A la so-
lucidn asf{ obtenids, se aflade la pasta y se continda agitando

hasta que se obtiene una mezcla homogénea. Se aiiaden luego a

- 13 -
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la wasa aproximadamente 17 partes de disolvente para reducir
su viscosided y luego la mezcla es eplicada en forma de cepa
sobre papel »miniform” de 70 g/m2. (un papel Kraft corrector
blangueado) proporcionado por la Minnesota and Ontario Paper
Company. El grosor de la caspe aplicede es aproximedemente de
1/2 mm. Se sece la capa durante mediae hora aproximadamente a
temperatura ambiente, luego durante aproximadamente 10 minu-
tos a 70 grados C., y finalmente durante aproximadamente 20
minutos a 105 grados C. Las fases sucesivas de secado tienen
por objeto eliminar el disolvente de la capa, en toda la medi-
da de lo posible. Ademds, el breve tratamiento de acondiciona-
miento térmico de aproximaedamente 20 minutos a 105 grados C. es-
té destinado a conferir a la capa una superficie lisa y una
mayor densided gracias a_lo cual la hoja presenta una mayor
resistencia & le humedad.

Se puede observer que la combinacién de resina y de agen-
te hinchador empleada en el presente ejemplo, as{ como en el
caso de otros ciertos ejemplos desoritos aquf, ha permitido
prever une operacién de secado a temperaturas elevadas aungue
inferiores a la temperaturea de descomposicidn del agente hin-
chador, sin que se haya de temer una influencie desfavorable
de este operacidn sobre la capa resinosa termosensible, es
decir, sin riesgo de descompoaicidn de los componentes de di-
cha capa durante el secado.

El grosor total de la hoje seca y que no ha sufride di-
latecidn es de 18,75 centésimas de milfmetro eproximademente,
de los cuales 8,75 centdsimas de milfmetro aproximedemente co-
rresponden al grosor del papel de soporte. Aunque en el caso
del presente ejemplo la capa resinosa se impregna profundamen-

te en el papel de soporte, esta impregnacidn no se considera
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esencial, y se puede preparar tembién fécilmente una hojea de
puesta & punto utilizando unas hoja de soporte impermeable y
que presmenta una superficie fibrosa, o utilizando una hoja
de soporte impermeable provista de une capa de apreso adhe-
siva.

La hoja de puesta a punto se coloca alrededor de un ci-
1indro de impresién y se aplica por entintedo el relieve de
une forma de impresidn. Se utilize a este afecto una tinta c1d-
sica de imprenta & base de negro de humo o de otros colorantes.
La posicidn de le hoja sobre el cilindro de impresidn es sefials-
da, y lusgo la hole es gquitada y expuesta durante un periodo
reducido a una irraediecidn intense y uniforms.

La fuente de irradiecidn utilizeda es un filamento linei-
forme de tungsteno montado rectilf{neamente en el interior de un
tubo de cuarzo herméticemente cerredo; se pueden utilizer sin
embargo otras fuentes equivalentes. El tubo utilizado tiene una
potencia da 650 vatios a 230 voltios. El tudo estd montedo a lo
largo del eje del foco interior de un reflector elfptico que
tiene une distancia focel de eproximeiamsnte 21,3 mm. El otro
eje focal del reflector esté situado en el exterior de este
dltimo. Se hace pasar rdpidemente la hoja de puesta a punfo
entintada por delante del reflector en el plano del eje focal
exterior, de modo que los rayos se encuentren concentrados de
manere que formen una banda estrecha sobre la superficie im-
presa. La anchura de la banda de los rayos concentrados es de
aproximadamente 4,7 mm. Con ayuda de este apareto, se expone
la hoja de pueste & punto & una irrediecidn uniforme, intense
y de breve duracidn.

la temperature de la fuente de rayos, determinades por unm

pirdmetro Jptico, se elava a 2.480 grados Kelvin cuendo di -
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cha fuente funciona & 300 voltios, lo que corresponde a 970
voltios-amperios. En estas condiciones, la hoja de puesta a
punto es pasada dos veces por debajo de la fuente de luz a una
velocidad de 8 m/mn. eproximeiemente. Si se hubiera hecho pesar
la hoja por debajo de esta fuente a una velocidad de aproximeda-

mente 0,5 m/mn., la hoja se hubiera carbonizado.
En los #negros» la hoja sufre une dilatacidn y elcanza un

grosor total de aproximsdaments 25 centésimas de mili{metro, pre-
sentedo as{ en dichas zonas un grosor superior en aproximsdamen-
te 8 centésimas de mil{metro al grosor de las zonas que no han
sufrido la dilatecidn. Otras zonas, por ejemplo los grises y los
blancos, sufren una dilatacidn correspondiente a la intensidad
de su tonalidad respectiva, y las zonas de no impresién no su-
fren ninguna dilatecidén. Por ejemplo, en una zona de una tonali-
dad de 20 %, el grosor de la hoja dilateda alcenza aproximasdamen-
te 2 décimes de mil{metro, grosor superior en 1,5 centésimas de
nmilfmetro el de las zonas que no han sufrido ninguna dilatacién.
Bl término »tonalided» designa la densided de los puntos impre-
sores an una zoha cuaiquiera, estando constituida une zona de
fuerte tonalided (o *negro®) por un solo elemento impresor de
superficie homogénea, relativamente extenso y sin solucién de
continuidad. En otros términos, la hoje presenta después de su
tratamiento un relieve correspondiente a las diferentes tonali-
dades de la forms de impresidén. La hoja que ha sufrido la dila-
tacidn se refrigera y somete a una prueba de resistendia a la
compresidn. Aplicando una presidn de 17 kg/cm2., las zones de
fuerte tonalidaed de la hoja se comprimen a temperatura ambiente,
de tal manera que el grosor resultente es aproximademente de

24 centésimes de milf{metro, valor superior eproximsdemente en

5 centdsimas de milfmetro al grosor de las zones no dilatadas.
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La hoja es colocada de nuevo sobre el cllindro y puesta
en posicidn con ayude de las seifiales mencionadas més arriba,
debejo de dos capas de papel de un grosor de eproximademente
15 centdsimas de milfmetro. El posiclonemiento se efectda por
el procedimiento mencionado més arriba, es decir, con ayuda de
dos agujeros de posicionamiento practicados por medio de un
punzdén en la hoja de puesta a punto y las capas de papel de
guarnicidn son colocadas debajo da la hoja de pueste a punto
después de la colocacidn de ésta sobre el cilindro de impre-
sidn para el entintado. Al volver a colocar en su sitio la ho-
ja de puesta a punto, debajo de las capes exterliores de papel
de guarnscido, sobre el cilindro de impresidn, despuds de la
dilaetacidn selectiva de la hoja de puesta a punto, estos aguje-
ros punzados son alineados de la menera sproplada, lo que per-
mite conseguir la puesta en posicidn correcta de la hoja de
puesta & punto con relecidn a la forms de impresidn. La puesta
en posicidn puede ser efectuasda con ayuda de cualquier procedi-
miento apropiado. De preferencia, se coloca la hoja de puesta
a punto debajo de dos o tres capas de un papel de guarnicidn
de 15 centésimas de milf{metro sobre el cilindro de impresidn.
Cuando se coloca la hoja de puesta a punto a una profundided
demasiado grande, sn sl revestimiento del cilindro, no se ob~
tiene la precisidn deseada de la colocecidn en su sitio de di-
che hoja con relecién a la forme de impresidn. Esto se hace
evidente cuando se tiene en cuenta el hecho de que, colocando
la hoja de puesta & punto & una profundidad importante en el
ravestimiento, solamente una parte de la hoja de puesta a pun-
to puede ser posicionada con una precisidn satisfactoria, mien-
tras que la puesta en posicidn de les otres partes ss hace me-

nos precisa, dado que la hoja de puesta & punto no recubre ya
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la misma fraccién de la circunferencia.

Cualquier persona que conozca los principios de la tipo~
graf{a se da cuenta de que se debe mantener sobre la prensa un
nivel o »paso” de impresidén constente, es decir, que el revesti-
miento del eilindro no debe ser ni demasiado gruesc ni demasia-
do delgado, y que la fprma de impresidn debe ajustarse a la al-
tura de los caracteres.

Las pruebas tiradas después de la puestea & punto descrita
més arriba, nuestran negros intensos, blancos netos, grises de-
licedamsnte matizedos, y son de una msnera zeneral, de excelen-
te calidad. La buena calided, siempre igual, de la reproduccidn
de todes les zZones de tonalided diferentes, sobre una prueba,
representan un resultedo particularmente ventajoso y deseable
en lo que conclerne a los editores de enciclopedia, de revis-
tas de arte y de publiceclones similares, porque en estos domi-
nios no eras fécil realizaer anteriormente reproducciones tan pre-
¢cises y tan delicadamente matizedas.

Se puede suponer que la elasticidad diferencial ¥y propor-
cionel de la hojJa de puesta a punto sobre el cilindro, elastici-
ded que va a la par con la resistencia y la tenacided de dicha ho-
je es{ como con su resistencie a la compresidn en zonas puntua-
les predeterminedes, en las condiciones que reinan durante las
operaciones de impresidn efectivas, explice en una gran medigda
los notebles resultados obtenidos; sin embargo, ha de entender-
se que esta hipdtesis no compromete en naede a le solicitante.

Hay que seflalar que en el ejemplo descritoc la hoja de
puesta a punto es sometida & una irradiacidn uniforme e inten-
sa durante un periodo reducido, lo que psrmite conseguir la
dilatacién selectiva. Cuando la intensidad de la fuente de ra-

diecidn, es decir, le intensided de los rayos infrarrojos de
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los reyos equivalentes es demasiado pequeiia, le dilatecidn re-
sultante ds la hoja no es suficiente, o bien la dilatacién de
la hoja no se hace ya de una manera generalmente proporcional
a las diversas tonalidades. Cuando la intensided de le fuente
de irrediacidn es demasiedo fuerte, ls hoja se carbonize ¥y
plerde su valor como hoja de pueste a punto. Por ejemplo, te-
niendo la fuente de irradiacidn une temperatura de 2.310 grados
Kelvin a 250 voltlos (lo que corresponde a 720 voltamperios),
se hace pasar la hoja impresa segin el presente ejemplo, tres
veces por el elje focal del reflector a una velocided de 1,5 m/mn.
La hoja que tiene dilataciones selectivas as{ obtenida no es ca-
si utilizable pera la impresidn. la disposicién de las zonas de
diletacidn no es ten precisa, en cuanto sl relieve, como la ob-
tenlide sobre 1l1la hoje tratada en las condiciones preferidas
de irrediacién, teles como se han descrito més arriba. Teniendo
el filamento una temperatura de 2,700 grados Kelvin a 375 vol-
tios (que corresponden & 1.350 voltamperios) se hace pasar une
hoja segin este ejemplo tres veces por la 1linea focal del re-
flector & una velocidad de 2,75 m/mn. A pesar de la velocided
con la cusl la hoja es expuesta eaf e los rayos, las zones que
hen sufrido une dilatacidn se carbonizer. Los "negros» de esta
hoja han sufrido une dilatacidn que les confiere un grosor sup6é-
rior en sproximadamente 11 centésimas de milf{metro al grosor
de la hoja no dilatada, pero dado que estas zonaes estdn carbo-
nizedas, no pueden resistir una presidn de prensado un poco
importante.

Se hace evidente por consiguiente que en el momento de
la eleccidn de las condiciones en las cuales se hace sufrir a
estas hojas de puesta a punto la dilatacidn selectiva, se trata

de realizar un equilibrio entre la intensidad de los rayos y el
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tiempo de exposicidn. de tal manera que se pueda conseguir una
dilatacidn selective y matizeda en un periodo reducido. Cuando
la intensidad de los rayos es demasiado grande, incluso en el
caso de un tismpo de exposicidn extremadamente breve, la hoja
se carbonize; durante una exposicién demesiado prolongada, in-
cluso con una pequefla intensidad de irradiaecidn, se obtiene una

diletacidn insuficiente y demasiado poco matizada.

Ejemplo 2
Partes
(peso)
Butirato-acetato de celulosa 30
Acetato de polivinile 30
Plastificante 18
Resina epoxi termoendurecible 12
Agente de endurecimiento en caliente:
Dietileno triamina 1,6
Agente hinchador 2,1
Disolvente 1656

El butirato-acetato de celulosa, el acetato de polivinilo
v el plastificante empleados en este ejemplo son los mismos men-
cionsdos en el ejemplo 1.

La resine ténnoendurecible utilizeda es un polfmero epo-
xi de condensacidn de epicloridrina y de difenol A proporcio-
nado por la Bakelite Corporation bajo la designacidn comercial
de =»BR 18774»#., Esta resine se vende en forma de un producto
que consiste en 100 por 100 de materia sdlide que tiene une
eguivelencie de epoxi de 180 a 2810 y una viscosidad de 10.000
a 15.000 centipoises a 285 grados C.

Le dletllen-triamina utilizada en este ejemplo hace fun-
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cidn sobre todo de agente de endurecimiento en caliente para

le resina termoendurecible. El disolvente utilizado es una mez-
cla de 40 partes de tolueno, 9 partes de alcohol isopropflico
y una parte de alcohol butflico normel. Se ha utilizado el mis-
mo agente hinchador que en el caso del ejemplo 1l.

El butirato-acetato de celulosa, el acetato de polivini-
lo, el plestificente, la dietilen-triemina, la resina termo
endurecible y el agente hinchador se afiaden en el orden de la
enumeracidn anterior al disolvente y se agite hasta que se ob~
tiene une mezcla uniforme. Se puede utilizer un molino de bolas
para realizar una dispersidén uniforme y una pulverizacién sa-
tisfectoria del agente hinchador en una pequefia cantidad de
disolvente, durante una operaci&n preliminar de mezcla. La mez-
cla obtenida se aplica entonces em forme de una capa que tiene
un grosor de 6 décimes de milf{metro sobre pepel Minniform de 70
g/m2. eaproximedemente con ayuda de una lémina. La capa se secea
al aire, a temperatura embiente, durante aproximadamente media
hora y en la estura durante aproximsdamente 20 minutos e 65 gra-
dos C. aproximademente y luego durante 20 minutos a 107 gredos
C. aproximademente. La temperature eleveda utilizada en este
caso durante el secado, tiene un efecto favorable haciéndgle
capa resinosa menos sensible a la humeded y haciendo endurecer

més fécilmente la resina termoendurecible.

| La hoje as{ obtenide tiene un grosor totael de aproximada-
mente 21 centdsimas de milfmetro correspondiendo 9 centésimas
de milim@troAal grosor del papel de soporte, es décir, de la

capa'de base.
Como en el caso de la hoja del ejemplo 1, la hoja de

puesta a punto del presente ejemplo es colocada sobre el cilindro

de impresidn, entinteda, retiradea, expuesta & le irradiecidn con
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ayuda del aparato y en las condiciones preferibles descrites

en el ejemplo 1, y sometida a la compresiénf En condiciones
idénticas de irradiacidn, la hoja del presente ejemplo sufre,

en las zonas de fuerte tonalidad, una dilatacidn que lleve su
grosor & aproximedemente 33 centésimas de nilfmetro. Bajo una
presién de 17 kg/cm2., las zonas de fuerte tonalidad que hen su-
frido la dilateciédn son comprimidas a 29 centésimes de milfme-
tro solamente, cifrdndose la diferencia entrs el grosor de es-
tas zonas y el de las zonas no dilatedas en menos de 8 centdsi-
mes de milimetro.

Durante pruebas préotices de 1mpresién, esta hoja de pues-
ta a punto resiste las fuertes presiones de prensado y las prue-
bas realizades muestren negros sorprendentemente intensos y
grandes blancos perfectamente netos. Como las otras hojas de
puesta & punto semin la presente invencidn, esta hoje puede
servir pare la puesta a punto sobre el cilindro, para la pues-
ta e punto entre cuero y carne o para la puesta a punto bajo
cliché.

Dureante la prepsracién de hojas de puesta a punto semin
el presente ejemplo, hem sido empleados un gran nimero de di-
rferentes sgentes de hinchado. Ha sido utilizeda una mezcla {n-
tima de urea y de biuret que se descompone a aproximedamente
150 gredos C. desprendiendo aemoniaco. Igualmente hes sido utili-
2adoc metablsulfito de potasio. Han sido utilizedas incluso pe-
queilas cantidades, por ejemplo del orden de 3 % (peso), de
alumbre de amonio que desprende su agua de hidratacidn a apro->

ximedamente 120 grados C.
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BEjemplo 3

Partes

. (peso)

Butiral polivin{lico 100
Plastificante 20
Tolueno 180
Alcohol isopropilico 120
 Agente hinchador 6

El butiral polivinflico utilizado en el presente ejemplo
es proporcionsdo bajo la designacidn comercial de »Butvar B 76w,
por la Monsanto Chemical Compeny. Se obtiene por hidrélisis del
acetato de polivinilo que proporciona el alcohol polivin{lico
que se hace reaccionar con butiraldehido para obtener el buti-
ral polivinflico. Este compuesto tiene una temperatura de re-
blandecimiento de 77 grados C. aproximesdemente, un contenido
hidroxilo de aproximaedemente 13,0 % (valor que se refiere al
alcohol polivin{lico) y un contenido en acetato de polivinilo
de sproximadamente 2,5 %. El plastificante y el agente hincha-
dor utilizados son los mismos que los del ejemplo 2.

Ios productos enumerados méds erriba son mezclados hasta
que se obtiene une mezcls homOgénea. Este ltime es aplicada
sobre un papel Munniform de 70 g/m2. aproximadamente, segin el
procedimiento descrito en el ejemplo 2, la capa asfi obtenida
es secada a temperaturesa ambiente hasta que ya no sea pegajosa,
luego se seca en la estufe durante aproximesdamente 20 minutos a
68 grados C. y durants 20 minutos a 107 grados C. eproximadamen-
te.

Le hoja de puesta a punto as{ obtenide tiene un grosor
total de aproximadamente 2 décimes de milf{metro, de las cuales

9 centésimas de milf{metrc correspondan al grosor de la hoja de
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soporte. Cuandb es colocada sobre un eilindro de impresidn, en-
tintada, sometida a la dilatacidén selectiva y finalmente a la
prueba segin el procedimiento descrito en el ejemplo 1, se com-
prueba que las zonas de fuerte tonalidaed tienen un grosor de 0,35
mm. y que conservan un sobregrosor de 0,5 centésimas de milimetro
aproximedaemente, con relacidn a las zonas no dilatades, cuando

se aplica una presidén de 17 kg/cm2. Cuando esta hoja es utiliza-
da para la puesta a punto sobre el cilindro, tal como se ha des-
crito en el ejemplo 1, se obtienen pruebas de una calldad irre-
prochable, que presentan negros intensos y blancos perfectamente

netos. ILa hoja es resistente, flexible y presenta una elasticidad

diferencial.
Ejemplo 4
Partes
(peso)
Resina de poliestireno dura 35
Tolueno 65
Agente hinchador 1

Le resina dure de poliestireno utilizade en el caso del
presente ejemplo es un poliestireno no modificedo, suministra-
do con la designacidn comercial de ®»Styren 666» para los fines
de moldeo, por la Dow Chemicel Company. Segin los resultedos
de los ensayos efectuados por la »American Society Ford Testing
Materials®, este productc posee una resigtencia a la traccidn
de 480 a 490 kg./cm®. eproximsdamente (ASTMD 638-49 T), un alar-
gemiento de 1,5 e 8,0 % (ASTMD 638-49 T), una resistencia de fle-
xidn que se sitde entre 840 y 1.055 kg/cm2. eproximademente
(ASTMD 790-49 T) las temperaturas que provocén su deformacidn
se sitden entre 75 y 80 grados C. aproximademente (ASTMD 648-45
™, v tiene una dureza ROCKWELL de M 68-80 (ASTMD 785-48T).
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El agente hinchador utilizado es el mismo que el del ejem-
plo 1.

Se ailede al disolvente (tolueno) el polfmero de poliesti-
reno en forma de particulas y se agita hasta que esté disuelto
.y se obtenga une solucidn homogénea. El agente hinchador es
trituredo de tal manera que las particulas obtenidas tengan un
grosor de aproximademente 2,5 centésimas de milfmetro o un gro-
sor inferior, y se seiiade el agente hinchador bajo esta forme @&
la solucidn mencionada més arriba egitando de manera que se ob~-
tenga una mezcla {ntima. Para este operacidn, se puede emplear
dtilmente un mezclador Waring.

Se hace uso de le mezcla as{ obtenida para aplicar una ca-
pa de un grosor de 0,5 mm. sobre pepel fourdrinier de 15 g/mz,
aproximedamente, suministrado con 1la designacién comercial de
»Sanfastw, por'la Crocker-Burbank Company. Luego la hoja se se-
ca 8l aire durante aproximadsmente media hora a temperatura am-
biente y en la estufa durente 20 minutos a 107 grados C. apro-
ximademente.

El grosor total de la hoja no dilatada es de 0,39 mm. de
los cuasles una mitad represente el grosor de la hoja de base ¥
la otra mitad el grosor de la caps resinosa. luego, la hoja es
entinteda, expuesta a una irradiacién uniforme durente un tiempo
reducido en las condiciones preferibles descritas en el ejemplo
l y sometida a las pruebas como hoja de puesta a punto.

En les zonas de fuerte tonalidad, la dilatacidn lleva al
grosor total de la hoja & 0,44 mm. Con una presién de 17 kg/em2.,
las zZonas de tonslidad fuerte de este hoja sufren una compre-
sidn que las lleva a 0,43 mm. y la elasticidad de estas zonas
de la hoja es satisfactoria.

Se prefiere a la hoja, segin este cuarto ejemplo, las
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tres hojas de pueste a punto més delgades descritas en los tres
primeros ejemplos anteriores, dado que la guarnicidén de un ci-
lindro de impreaién se puede efectuar de una manersa mds preci-
sa cuando se utilizan hojas de puesta & punto relativamente
delgedas. Ademds, se pueden manipular més fécilmente hojas de
puesta a punto mds delgadas que las descrites en el cuarto ejem-
plo y las hojes mds delgedas poseen une flexibilided relativa
mayor, lo que es desseable.

Ie hoje relativemente delgede y translicide descrita en
el ejemplo 1 tiene une ventaje bastante importante a causa de
que es posible obtener una puesta en posicidn precisa para la
impresidn, cuando se hace uso de este tipo de hoja de pueste
a punto. La hojJa descrita en este ejemplo posee una caps de
base transldcida sobre la cual se aplica una cape resinosa del-
gada y transldcida. Es ventajoso eplicer el procedimiento si-
gulente durante la préparacién de une forma de 1mprésidn pare
la impresidn con ayuda de una hoja de este tipo. Una hoja uni-
da de pepel Kraft o de un papel similer, se fija sobre la cir-
cunferencla del c¢ilindro de 1mpresidn y se entinta por eplica-
cidn de la forma de 1mpresidn. Se practican en ella agujeros
u otres seiiales paras marcar su emplazamiento sobre el cilin-
dro. Luego, se quita la hoja y se coloca la hoja de puesta a
punto sobre el cilindro, se entinta por aplicacidn de la forme
de impresidn y se quita sin que su posicidn see seilaleda. La
hoja termosensible se expone entonces a los rayos y se fija
por pegado sohre papel simple, de tal manera que Se ponge en
posicidn con relecidn a la impresidn del cliché que se encuen-
tra sobre este papel de guarnicidn; esta puesta en posicidn
puede efectuarse récilmente dadc que dicha hoja de puesta a

punto es transldcida (se puede utilizar igualmente una hoja
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transparente si se desea). Las dos hojas reunidas se colooan
luego sobre el cilindro y se ponen en posicidn con ayuda de
las sefiales de la hoja de guarnicidn y de las sefiales del ci-
lindro de impresidn.

Pequefias cantidades de diferentes productos inertes de
relleno, teles como polvo de aluminio, calceno, harina de si-
lice, bentonita, ete., pueden ser incorporedas en forma de una
dispersidn uniforme a las capas resinosas de las hojas de pues—
ta a punto segin le invencidén.

Los ejemplos anteriores se refiesren s hojas de puesta a
punto destinadas sobre todo a la puesta & punto sobre el ci-
lindro de una prense tipogréfica, estando consideradas estas
hojas como del tipo #para puesta a punto sobre el cilindro®.
Sin embargo pueden ser utilizadas para la puesta a punto bajo
clichd o la pueste a punto entre cuero y carne. Igualmente,
se pueden utilizar en forme de una estructura en emparedado,
por ejemplo, como hoja de puesta a punto positiva. Se ha de se-
flalar que las hojas de los ejemplos anteriores son notables
porque tlenen une capa de base uniforme, es decir, une hoja
de soporte sobre la cual se aplica una capa delgads y unifor-
me de un producto resinoso que contiene un agente hinchador,
adhiriéndose este dltima capas perfectamente a le hoja de so-
porte.

La hoja de base sirve sobre todo para impedir la defor-
macidn del pleno de le hoja, es decir, para impedir el abarqui-
llemiento, el alabeo, atc. de la hoja de puesta a punto. Este
capa de soporte posee una conductividad térmica relativamente
pequeiia, especlalmente cuando se compare ook la conductividad
térmica de los metales, de modo que se excluye toda posibilidad

de conduccidn lateral del calor. Una hoja de puesta & punto

- 27 =




10

15

20

25

30

250178

dptima posee una capas de base cuyo grosor se sitdas entre 5§ y 12,5
centésimas de milfmetro aproximademente. Se pueden utilizar me-
terias flexibles de soporte distintas a las indicedas en los
ejemplos de la presente invencidn. Por ejemplo, puede hacerse
uso de pelfculas no fibroses de tereftalsto de glicol polimeri-
zado (Mylar), de acetato de celulosa, de celulosa regenerada,
etc. La propiedad m4s importente que debe poseer cualquier hoja
de hese es la estabilided de la forms plana de su superficie y
le superficie de esta hoja de soporte debe, o0 bien ser de une
texturs suficientemente fibrose para que la cepa resinosa pueda
adherirse, o bien ser somstida a un tratamiento que garantice
una perfecta adherencia de dicha capa resinosa & la hoja de so-
porte.

En los ejemplos enteriores, se elige de preferencia hojas
de soporte de un tinte claro, dedo que un gren nimero de hojas
de soporte oséuras absorben los rayos infraerrojos. Se pueden
utilizer, sin embargo, hojas de soporte de color oscuro con una
capa resinosa que tenga un fuerte poder de reflexidn, o bien se
puede utilizer une energf{a radiante de otro género para obte-
ner la dilatacidn selectiva de le hoja de puesta a punto gra-
cies a la absorcidn diferencial de los rayos por una tinta es-
pecial, por ejemplo de c¢olor amarillo primavera, amarillo de
cromo, etc. capaces de absorber los rayos particulares emplea-
dos. Un modo de realizecidn de este género se considera como
pertenéciente al marco de la presente invencidn.

Igualmente, eunque el modo de realizacidn preferido de
la presente invencidn incluye la impresidn sobre hojes de pues-
ta a punto con asyuda de tintas que tiensn un fuerte poder de
absorcidn de los rayos infrarrojos (por ejemplo, con ayuda de

tintes negras), se pueden utilizar otras tintes tales como las
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tintes emarillas que pueden absorber rayos distintos a los ra-
yos infrarrojos, y se pueden utilizar capss resinoses y hojes
de soporte que tienen pare estos rayos un poder de absorcidn
pequelio o nulo. Tal modo de realizacidn es consideredo igual~
mente como del émbito de la presente invencidn.

Como se he mencionedo més arriba, es preferible que el
contenido en ague de la capa resinosa y sensible sl calor ses
inferior & aproximadamente 4 % de esta capa {en peso). Para ob-
tener une hoja resistente a 1ls influencia de la humedad, se pue-
de someter, durente su fabricacidn, a un tratamiento térmico de
breve duracién,a una temperatura inferior & lg temperatura re-
querida pare la puesta en marcha de la reaccidn del agente hin-
chador, como resalta de los ejemplos enteriores. Por otra parte,
para obtener une capa resistente al ague, se pueden utilizar,
durante la preparacidn de la rezcla para la caps resinosa pro-
ductos de concentracién. Giertos plastificantes facilitan 1la
preparaci&n de una hoJja resistente sl ague. Sin embargo, en
el ceso del poliestireno, no se requiere ningdn tratamiento
perticular ni ningdn producto suplementario para la obtencidn
de una capa resistente a la humedad, dado que este compuesto
polimero posee en sf{ une fuerte resistencia a la humedad.

Durante la preparecidn de la cape resinosa termoreblande-
cible se puede utilizar iguelmente una combinacién de diferen-
tes resinas, una de las cuales por lo menos es, de preferencias,
una resine polfmerea termopléstica dura. Pueden ser utilizadas
resines temoendurecibles, pero temporalmente termoplésticas
resinas termoplésticas y vulcanizables as{ como otras, y dife-
rentes combineciones de estas resinas siempre que en la dltima
rase de preparacién despuds del reblandecimiento bejo el efecto

del calor, el hinchamiento y la rerrigeracién, la capa resinosa
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posea una dureza, une resistencia y una tenacided suficientes
pare resistir a la compresidén durante le utilizacidn de la ho-
ja de puesta & punto; es decir, que la hoja ha de ser capsaz de
conservar una diferencia de grosor de aproximsdamente 5 centdsi-
mes de milfmetro entre las zonas dilatedas y les zonas no dila-
tadas, durante la aplicaci&n de una presidn de prensado de por
lo menos 17 kg/em2 aproximedemente. Se pueden utilizar igual-
mente de modo simulténeo resinas que no son compatibles unes
con otras, pero que en estado ssco pueden ser scmetidas & un
tratemiento térmico de tal manera que no se produzeca la ®migre-
cidn» en le capa resinose. In otros términos, una solucidn de
resinas mutuamente incompatibles puede ser preparada, aplicada
en forma de cape y calentede pare la obtencidén de una caepa es-
table, es decir, pera impedir que las resinas se separen unas
de otras., La cepa resultante puede presentar un aspecto trans-
1dcido oomo es el caso de las capas segin los ejemplos 1 y 2
anteriores, pero no contiene més que productos que no muestran
ningdn fendmeno de wmigracidn* ¥y cuya posicidn en el interior
de la capa no sufre ninguna modificacién; en este sentido, se
puede considerar esta capa como no conteniendo més que produc-
tos compatibles.

De preferencia, el grosor en seco de la caps resinosa
sobre las hojas de puesta a punto en el cilindro se sitde en-
tre sproximasdemente 5 y 17 centésimas de milf{metro; este grosor
puede alcanzar sin embargo un valor de aproximadamente 0,3 mm.
para una hoja de puesta a punto que ofrece todavia resultados
satisfactorioes. Un grosor m{nimo de aproximadamente 5 centési-
mas de milfmetro es deseable con el fin de que el grosor de la
ceps sea suficiente para que esta dltima pueda dilatarse. Capes

menos gruesas no se diletan de une menera segura y plerden in-
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cluso los gases desprendidos por un agente hinchador presente
en forma de dispersidn, en la capa. Las capas de un grosor su-
perior a aproximedemente 0,3 mm. nho son deseables, porque es-
tas capas sufren pérdidas de grosor diferencisles e ceausa de
la ligera compresibilidad de la capa resinosa, siendo esta
compresibilidad més considerable en el caso de las capas muy
gruesas. En una cierta medida, la estructura formade por las
burbujes en las zonas dilatadas sufre mds fécilmente un despla-
zamiento bajo el efecto de la presidn, en el caso de las capas
my gruesas. Este lnconveniente de las capas muy gruesas, gue
hace estas dltimas menos epropiedes a las aplicaciones conside-
radas por la presente invencidn, puede ser eliminedo en una
amplia medide por un tratamianto de rendurecimiento en callen-
te» de la capa resinosa, gracias &l cueal las capas gruesas se
hacen utilizebles. Sin embargo, las capas muy gruesas previs-
tas pare las héjas de puesta & punto en el cilindro presentan
otros inconvenientes debidos a los problemas de posicionamien-
to que plantes su utilizacidn.

En los ej)emplos anteriofes, se han utilizado soluciones
para la preparacidn de las capas aplicadas sobre las hojas de
puesta a punte; sin embargo, se pueden emplear otros métodos
que permiten obtener capas de un grosor uniformes, tales como
el laminado, el estirado, etc. Es indispensable que la capa
resultante tenga un grosor uniforme en toda la superficie de
la hoja. Se puede aplicar cualquier método apropiado que per-
mite obtener este resultado.

Aungue se pueden utilizar diferentes combinaclones de
productos resinosos y de agentes hinchados con objeto de pre-
parar hojas compuestas de pueste a punto gue posean caracte-

risticas diferentes, se ha comprobado que la temperatura de
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reblandecimiento del producto resinoso utilizado y la tempera-
tura a la cual el agente hinchador incorporado a la capa resi-
nosa desprende gases no deben ser diferentes generalmente en
mésfde 40 gredos C. aproxinadamente; sin embargo, para clertas
combinaciones menos sensibles y para ciertas aplicaciones menos
delicadas, puede ser Util una diferencia de temperatura que al-
cance 80 grados C. aproximasdamente.

De preferencia, el agente hinchador debe desprender su
gas eproximadamente en el momento de ablandamiento de la cepsa
resinose. A este respecto, los productos segin los ejemplos 1
¥y 2 dan excelentes resultados. Cuando el agente hinchador des-
prahde gas a una temperatura sensiblemente inferior (es decir,
e una temperatura inferior en més de 80 grados C. eaproximada-
mente) a la temperatura de reblandecimiento de le capes resino-
sa, el hinchamiento se hace de une menera incontrolable y la
dilatacidn obtenida as irregular o nula. Cuando el agente hin-
chador se descompone a unartemperatura superior en més de 80
grados C. aproximaiamente & la temperature de reblandecimiento
del producto resinoso, el gas se escape de las zonas de la capa
resinose ablandada cuando el agente hinchador se descompone. los
defectos inherentes a egtos dos ejemplos extremos se evitan cuan-
do la temperatura de descémposicidn ¥ la temperatura de reblan-
decimiento no difieren en més de 40 grados C. eproximademente
como es el caso en los ejemplos 1 y & anteriores.

la gama de las temperaturas prerefidas a las cuales se
obtiene la dilatacidn de las hojas de puesta a punto termosen-
sibles, se sitdea sensiblemente por encime de la temperatura am-
blente, a saber, entre aproximademente 66 y 177 grados C. Una
dilatacidn obtenida & temperaturas inferiores a 66 grados C.,

no es ni segure ni controleble; una dilatacidn obtenida & tem
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peraturas sensiblemente superiores & 177 grados C. aproximada-
mente presenta problemes en lo que concierne al mentenimiento

de las burbujas de gas en el interior de la hoja de pueste a
punto, as{ como problemas en cuanto a los tratamientos térmicos
apropliaedos y que se deben concebir de tel manera que las dife-
renclas de temperaturas requeridas sean mantenides en el inte-
rior de la hoja. Para que un tratamiento térmico sea satisfac-
torio, ha de ser de breve duracidn; se deben evitar, por consi-
guiente, temperaturas de dilatacidn excesivas.

Bl agente hinchador de las hojas de puesta a punto segin
la presente invencidn debe quedar en la capa, ha de ser estable
y capaz de soportar el almacenamiento. No se debe sublimar ni
evaporar de la capa durente el @lmacenamiento en condicionss
atmosféricas normeles. Desde este punto de vista, el agente
hinchador elegido pare un compuesto resinoso particular ha de
ser compatible con este {ltimo, en estado seco y en dispersidn.
Hay que seiialar que el agente hinchador puede reaccionar de he-
cho con el compuesto resinoso; o bien puede estar presente en
el interior de le mesa resinosa a condicidn de que conserve
su capacidad de provocar la dilatacidn de la cepe resinosa. El
agente hinchador elegldo durente la preparacidn de una hoja de
pueste e punto puede realizar igualmente la funcidén de egente
de "endurecimiento en caliente” pars uno de los componentes de
la cape resinossa.

Laicantidad de agente hinchedor utillzede en la prepara-
ci1én de une hoja de puesta a punto segin ls presente invencidn
puede variar segdn la capacidaed relativa de dicho agente hincha-
dor, en lo que concierne a la diletacidn de la hoja de puesta
e punto, en las condiciones térmicas en las cuales esta dltims

estéd llameda e quedar somstide. Le cape resinosa puede contener
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una cantided no superior a aproximadamente 1 % (peso) de un
egente hinchador de gran eficacia, tal como el nroducto cono-
cido con 1lsa designacidn comercial »Celogen® y, por otra parte,
puede requerir el empleo de una cantidad que representa hasta
aproximademente 30 % (peso) de un agente hinchador menos eficaz.
De une manera general, se debe evitar la utilizacidn de cantide-
des superiores a aproximadamente 10 % (peso) dado que en el caso
contrario la hoja realizada ambnaza con mostrar ciertos puntos
dépviles. El agente hinchador elegido es dispersado de manera
uniforme en la capa resinosa seca, como muestran los ejemplos.
Part{culas finas uniformemente dispersedes favorecen la forma-
cidn de un gran mimero de burbujas mindsculas o de cavidades
en el interior de la capa, lo que aumenta la resistencia y la
elasticided de les zonas dilatadas. Se puede preparar une mez-—
cla homogzénea de agente hinchador y de una pequeiia caentidad de
resina, de plastificente o de disolvente en un trituredor, an-
tes de preperar la mezcla del agente hinchedor y de otros compo-
nentes de la capa resinoséa.

Las explicaciones anteriores se refieren sobre todo &
las hojes de puesta a punto previstas para la puesta & punto
en el cilindro. Segin otro modo de realizacidn de la presente
invencidn, se puede deformar o w»estampar® clichés galvano, fo-
tograbedos y clichds similares, de manera que se aumente el
grosor del cliché en las zonas de fuerte tonalidad y se reduz-
ca el grosor de una menera apropisda en las zonas de poca to-
nalidad. El ejemplo siguiente se refiere a este procedimiento
aplicado con ayuda de la hoja de puesta a punto segdn un modo
de realizacidn particular de la presente invencidn.

Ejemplo 5.~ Durante el procedimiento de =»repujado» de

los clichés galvano, se pone en posicidn debajo de un cliché
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galvano una hoja de altura »positiva» de papel que tiene cortes

de tal menera que las zonas de fuerte tonalidad o ®negros» pre-
sentan un sobreérosor. Una hoje de grosor cortada #negativar,
es decir, una hojJa cortada de tal manera que les zonas de poca
tonalidad ( o blancos) presentan un sobregrosor, se coloca en po-
sicidn sobre el cliché galveno. El conjunto constitufdo por la
hojea de grosor negativo, el cliché gelvano y le hoja de grosor
positivo se somste luego & la aceidn de cilindros de compresidn
que deforman el cliché, hinchando las zones de fuerte tonalidaed
y eplastendo las zones de poca tonalided. El cliché deformado,
ee decir, el cliché corregido, segﬁn las diferentes tonalidades,
88 alisedo luegp por el dorso antes de que se quite la hojla de
grosor negetivo, después de lo cual se monta sobre un soporte
en nido de abejas o sobre otro soporte aproplado, para la tira-
da.

Los productos siguientes han sido utilizados pare la pre-
paracidn de una masa resinosa destinada a la fabricacidn de una
hojes de puesta a punto positiva que pueds ser utilizade durante

la aplicacidn del procedimiento de »repujedo®:

Partes

(peso)
Resina epoxi termoendurecible 80
Butirato-acetato de celulosa 8o
Agente de endurecimiato en caliente epoxi 10
Agente hinchador S
Disolvente £20

la resina epoxi termocendurecible, el butirato-acetato de
celulosa, el agente hinchador y el disolvente utilizados son
los mismos que los del ejemplo 2. El agente de rendurecimlento

en calienter utilizedo es suministrado bejo la designacién co-
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mercial ~DMP 30® por la Rohm and Haas Company. Se trata del
tri-dimetilaminometilrenol.
Para la preparacidn de la hoja negativa se han utilizado

los productos siguientes:

Partes

(peso)
Resina epoxi termoendurecible 80
Butirato- acetato de celulosa 80
Agente de endurecimiento en caliente epoxi 10
Agente hinchador 3
Disolvente az20
Pasta negra 10

Con excepcidn de la pasta negra, los productos anterio-
res son los mismos que los utilizados durante la preparacidn
de lz mase resinosa pare la hoja positiva. Le pasta negra es

una mezcle de los productos siguientes:

Partes

(peso)
Plastificante 16
Agente hinchedor 18
Pigmento negro al carbono 4
Disolvente 36

El plestificante utilizado para la preparacidn de la
pasta es el mismo que el del ejsmplo 1.

El pigmento negro al carbono es el producto conoeido
bajo la designacidn comerciel »Cerbolao n% 2” que puede ser
suministrado por los establecimientos Godfrey L. Cabot, Inc.
Este producto es un negro de pez, pero se puede utilizar cual-

quler otro negro de carbono. En lugar de utilizer un pigmento
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negro que ebsorbe los rayos se puede utilizar una ﬁ;ja de so-
porte negra que absorbe los rayos proviste de unas capa trans-
perente, lo que representa una solucidén equivalente.

El sgente hinchador y el disolvente utilizados son los
nismos que los que han servido para la preparacién del compo-
nente prineipel de la capa resinosa.

Las maesas resinosas para la hoja positivaea y pare le hojsa
negativa son aplicadas separadamente en forma de cepa de un
grosor de 0,6 mm. ( en estado humedo) sobre pepel Kraft de 116
g/m8 que tiene un grosor de 0,16 mm. Capas delgadas preparades
con ayuda de soluciones similares que no contienen agente hin-
chador son aplicadas sl dorso del papel para impedir cuslquier
abarquillemiento y cualquier desviacidn de la hoja. Las hojas
as{ preparadas son luego secadas a temperatura ambliente durante
eproximadamente 24 horaes. Cuando ls hoja positiva estd seca se
le eplica con ayuda de tintae de imprente, una impresidn del
cliché galvano destinado a ser #repujedo». Durante esta opera-
cidn se utiliza una tinte negra con pigmento de carbén. lLa hoja
negativa es igualmente provista de una impresién del clichd
galvano, pero en este caso se utiliza una tinte que refleja
los rayos y no los absorbe. Une tinta metalizada, plateada, que
tiene un pigmento reflector de pleta o de aluminio da resulta-
dos satisfectorios. ILuego, cada una de las hoJas se expone &
une irradiecidn intensa, uniforme y de breve duracidn. Bs dtil
proceder en tres pasos & una velocldad de 2 m/mn. bajo el apa-
rato, como se describe en el ejemplo l. Despuds de estos trata-
mientos, las hojas muestran un aumento diferenciel del grosor
gque alcenza un méximo de eproximadamente 0,17 mm. La hoja po-
sitiva, sobre la cuasl es efectuada la reproduccién del cliché

con ayuda de una tinta que absorbe los rayos, muestrs un aumen-
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to de grosor en las zonas enﬁintadas, alcanzando este ;umanto
su médximo en las zones denominadas »Los grandes negros”. La
hoJa negativa pare cuya preparacién se hace uso de una tinte
que refleje los rayos, muestra un aumento de grosor en las zo-
nas no entintades, alcanzando este sumento su néximo en las zo-
nas exentas de toda tinte reflectora. Iunego se someten las dos
hojas a un tratamiento térmico en la estufa a 77-94 grados C.
durente aproximsdamente 12 hores. las hojas duras y tenaces as{
tratadas presentan las dos una superficie en relieve; sin em-
bargo, les hoja negativa no muestra una dilatecidén més que en
las zonas en que la hoja positiva no presente ninguna. La hoja
positive es colocada en posicidn debajo del cliché galvano, ls
hoja negetiva es colocade en posicién encima de este cliché y
el conjunto as{ obtenido es sometido e la sccidn de rodillos

de compresidn. De este manera, el cliché galvano sufre una de-
formacidn (o ”rapujado") extremadamente precisa y matizada.
Inego se quita la hoja positiva, se alisa el dorsoc del cliché
galvano y se quita la hoje negativa. Les pruebas realizedas
eon ayuda de este cliché galveno son de una celidad excepcio-
nal y muestran negros intensos y blancos bien netos.

Cuando se aplice el procedimiento del »repujedo», las
partes dilatadas de les hojes de puesta a punto positiva y
negativa han de poseer una fuerte resistencia. Las zonas di-
letedas y endurecidas tienen una resistencia suficiente para
poder soportar una presién de por lo menos 70 kg/cm2, conser-
vando un grosor superior en por lo menos 12,5 centésimas de
milfmetre aproximsdemente al de las zonas no dilatedas de la
hoja. Por consiguiente, estas hojas de puesta a punto presen-
tan las caracter{stices menos habituales, dada la resistencia

extremademente elevada que se obtiene en las partes de la hoja
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que hen sufrido una dilatacidn bajo el efecto de les burbujas
de gas. Estes hojas de puesta a punto por »repujedo” pueden
gservir igualmente pare la puesta & punto sobre el cilindro,
pero después de haber sufrido el tratamiento térmico completo,
su resistencia excede frecuentemente & la que es requeride para
las hojas de puesta a punto en el cilindro. Cuando se hace uso
de estas hojas para la pussta & punto en el cilindro, se les
puede correrir una resistencia suficiente haciéndolas sufrir

un tratamiento térmico parcial.

NOTA

los puntos de invencidn propie, no nueve, pero no estable-
cida, practicada ni divulgada en Espefia, que se presentan para
que sean objeto de esta Patente de Introducci&n, por DIEZ afios,
son los sigulentes:

12,~- Un procedimientc de puesta a punto tipogrédrica, que
consiste, por una parte, en aplicar una impresidn con tinta, que
ofrece en sus diferentes zonas poderes de absorcidén de energfe
rediante diferentes, sobre una hoje de pueste a punto que tiene
una capa de soporte flexible y uniforme de poca conductivided
térmica y, unido intimaemente con esta capa, un revestimiento de
grosor uniforme de una materia resinosa termorreblandecible, en
le cual esté uniformemente distribufdo un egente hinchador termo-
sensible y, por otra perte, en exponer un breve instante la hoja
as{ entintada a una irradiacidn uniforme e intensa de energie ra-
diante absorbible en diferentes grados por las diferentes zomms
de le impresidén eplicede sobre la hoja de tal modo que se obtienem
zonas de temperatura suficientemente diferentes para que dicha ho-

ja sufras una dilatacién diferenciasl selectiva durable; siendo la
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resistencia y la tenacidaed de la hoja dilatada sufié&bntea, in-

cluso en las zonas de dilatacidn médxina, para que un sobregrosor
de al menos 5 centésimas de milfmatro pueda ser mantenido bajo
una presidn de al menos 17 kgs/cm2.

22,~ Un procedimiento segin el punto 1, caracterizado por-
que la tinta utilizada para la impresidn de ls hoja de puesta a
punto es capaz de absorber enerzfa radisente, mientras que dicha
hoJa no la puede absorber, representando la tinta aplicada sobre
la hoja la impresidn de un cliché para el cuel la hoja de puesta
a punto herd funciédn de elemento correctivo durente le tirade, y
siendo tal el contecto entre la tin#a aplicada y la hola, quela
conduccidn del calor se encuentra favorecida.

32,- Un procedimiento segin los puntos 1 y 2, en el cual
la impresidn de la hoje de puesta = punto se efectda con ayuda de
una tinta que no absorbe energfa radiante, mientras que la hoja
de puesta a punto la absorbe.

4%,- Un procedimiento de puesta a punto tipogréfica, que
consiste en aplicer una impresidén de un clichd, con ayuda de une
tinta que absorbe energfe rediante, sobre una hoja de puesta a
punto wpositivar que tiene un soporte eldstico y uniforme e I{nti-
mamente unido con éste, un revestimientovtermosensible ¥ que re-
tiene la tinta, de grosor uniforme, de una materia resinosa endu-
recible despuds de reblendecimiento por el calor, en la cual estd
distribufdo uniformemente un agente hinchador termosensible, en
aplicar otra impresidén del mismo cliché, con ayuda de una tinta
que no absorbe la energfa rediante, sobre una hoja de pueste a
punto »negativar 1dénticé a la hoja positiva mencionada més arri-
ba, pero uﬁida de modo témnicemente conductivo uniformemente con
un producto que absorbe la.energ{a radiante, en exponer un breve

instante cade una de dichas hojas a una irradiacidn intensa ¥ uni-
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forme, de manera gque se obtiene una dilatacidn diferenciel de ca-
da una de las hojas, en las zonas socnetidas al celor producido
por la energf{a raediante absorbids, en hacer emidurecer dichas zo-
nas diletades de las ho]Jas mencionadas, de tal manera gue puedan
resistir presiones fuertes conservando a 1la vez una diferencle
de grosor entre las zonas dilatadas y las zonas no dilatadas, en
poner la hoja »positiva» debajo del cliché mencionado y la hoje
»negativa®? encima de este cliché, y en someter el conjunto cons-

titufdo por estos tres elementos & la accién de rodillos de com-

-presidn de tal manera que las zones de fuerte tonalided del cli-

ché sean pusstas en relieve y que sus zonas de tonalidad beja o

nula se contralgane.

§2.- Un procedimiento de puesta & punto tipogréfica.

Tal y como se ha descrito en la Memoris que antecede, y con
los fines que se hen especificado.

Esta Memoria consta de cuerente y une hojas escritas a mé-

quina por una sola cara.

Mearid, o4 DIC. 1959
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