
260719
M E M O R I A  D E S C R I P T I F  A.

PATENTE DE INTRGDUCCIiN.

P A I S  : E SPANA.

DURACIŒ : IO ABCS.

CBJETO : "PR0C3DIMIENT0 PARA EL MANEJO DE
"LAS FORMAS DE IMPRESICI PARA HUB-
"COGRABADO Y DISPC6ITIV0 PARA SU 
"B3ALIZACKN*.

A nombre cLe : Dr. BE3HC & KAULSN.

Residente en : Lo?enich Bez. KOLN, Brauweiler Str. 16.(Alemania)

Nacional idaâ : ALEMANA.

(P. 1.653, A-R).



-  2

Para preparar la s  formas de impresión, especialmente cuan­

do se trata de cilindros para el estampado de textiles o impre­

sión de material de envolturas, en los cuales e l recubrimiento 

se realiza sin solución de continuidad, se recubren estos c i -  

5 .- lindros con una emulsión sensible a la  lu z , siendo necesario 

para e llo , sumergir e l cilindro en un recipiente, en sentido 

vertica l, extrayéndose áste a diferente velocidad, segón e l  

tipo de cilindro, pero, manteniendo siempre f i jo  e l nivel del 

liquido.

10. -  Despuós de esta operación es necesario colocar sobre: e l

cilindro, la  imagen, que ha sido preparada de antemano, para 

ser expuesta a la  luz . A continuación de esta exposición, se 

efectúa e l relevado, y durante áata la  forma preparada en el 

cilindro, es regada con agua, a l tiempo que se tiñe simultá- 

15. -  ne ámente.

Por óltimo se seca y se prepara para e l  grabado.

Todos estos trabajos han de hacerse por separado y para 

cada cilindro, lo  que alarga e l trabajo y e l  tiempo requeridos 

para la  preparación. Como los recipientes donde han de sumer- 

20. -  girse, los cilindros, ham. de ser tan largos, a l  menos como los  

cilindros de mayor longitud, y por otra parte, no siempre se 

utilizan ástos, resulta que los equipos no son utilizados a l 

máximo siempre, lo  que aumenta los costos de producción.

Todos estos inconvenientes, han llevado a l  nuevo procedi- 

25.- miento y dispositivo a l que se refiere la  presente Memoria,como
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su enunciado indica, con e l que han resuelto tales inconvenien­

tes y por tanto reducidos los gastos.

E l invento, se refiere a un procedimiento y aparato, para 

e l manejo de aquellos cilindros en los cuales se. efectúan tras- 

30.- ferencias sin solución de continuidad, como por ejemplo, los  

cilindros de impresión en textiles o envolturas, y en esencia, 

consiste en unir en un solo cuerpo un número variable de c ilin ­

dros de diferentes longitudes, por medio de unos manguitos que 

sujetan los extremos de cada dos cilindros contiguos, lo  que 

35.- permite que e l proceso de preparación, se efectúe de una sola 

vez, incluso e l grabado fin a l. Y solamente a l fin a l del citado

proceso, esta unidad se vuelve a d iv id ir en tantos cilindros 

cono la  constituyen.

A continuación se hará una detallada descripción del c i-  

40.- tado procedimiento y dispositivo con referencia a los planos 

que se acompañan en los que se representa a simple titu lo  de 

ejemplo no lim itativo, una forma preferente de realización, 

susceptible de todas aquellas variaciones de forma que no a l­

teren las  características fundamentales que serán reivindicadas. 

45.- En dichos planos se ilustra ?

En la  figura. 1, una unidad de formas de impresión consti­

tuida por varios cilindros.

En la  figura 2, detalledel empalme de dos cilindros.

En la s  figuras 5 y 4, e l aparato que permite sujetar por 

50.- medio de abrazaderas varias unidades de formas de impresión 

para realizar operaciones diferentes simultáneas.

Eegán el ejemplo de ejecución representado, el procedimien­

to que se pieconiza consiste en unir entre s i  varios cilindres 

1, 2 y 3 de forma que formen;, una sola unidad, por medio de irnos 

55.- manguitos 4 que abarcan a un tiempo los extremos de cada; dos



cilindros contiguos.

Estos manguitos se recubren de una cinta dahesiva 8 que a 

la  vez llegan a cubrir unos centímetros de los cilindros con lo  

que queda imposibilitada la  probabilidad de que entre en el in­

terior de los cilindros emulsión, agua o ácidos en e l proceso de 

la  preparación. Por esta fa ja  8 que los cubre, él manguito i  

queda totalmente oculto de forma que parece haya solamente una 

forma de impresión.

Estos mangutos, quedan incluso cubiertos por la  emulsión 

sensible del mismo modo que la  forma de impresión, e igualmente 

durante las sucesivas operaciones del proceso, exposición, re­

velado, teñido y secado. Con e llo , a l reducir e l  tiempo de t ra ­

ba j¡ o, se aumenta la  capacidad de trabaj o lo  que representa una 

reducción en los costos por unidad de superficie de las  formas 

de impresión, ya preparadas. Además de ta l ventaja, se suma la  

de mejorar extraordinariamente la  uniformidad del trabajo y por 

e llo  la  calidad.

En cada manguito, se prevá la  colocación de una abertura 

en comunicación con el eje común, para e lla  hacer vacio, suje- 

tanto los motivos que se van a insolar.

Durante la  exposición, puede trabajarse con más de una uni­

dad, sin mas que oolocarlas sobre un sistema ta l que haga g irar  

simultáneamente a varios cilindros colocados horizontalmente 

unos sobre otros.

El dispositivo para lle va r  a cabo este procedimiento: que 

se ha descrito, consiste en un eje 5 sobre e l que se montan los  

cilindros 1,2 y 5 que han de empalmarse, sujetándose entre s i 

por medio de unos manguitos 4 que quedan re cubiertos por una 

fa ja  8 de material plástico, que a su vez puede ser reforzada 

por unas bandas 15 que la  cruzan perpendicularmente.



Estos cilindros, formando una unidad, se f ija n  a l  eje 5 

por medio de unas piezas extremas 7 que se sujetan por unas 

tuercas 6 a l citado e je .

De esta forma, se forma una sola unidad que se trata cono 

un cilindro único para e l recubrimiento y exposición.

E l interior de eje 5 es hueco y de él se toman unas deriva­

ciones 11 que vienen a morir en los manguitos 4 a i  unas abertu­

ras 10 previstas en e llos de forma que a l  hacer e l vacio por el 

interior 9 del e je , se produce éste bajo la  dispositiva coloca­

da en cada cilindro y que ha de insolarse.

Para e l secado, se calocan varias de estas unidades sobre 

unos soportes 32 y 85 engranados en unos torn illos sin fin  80 

y 21, de forma que los extremos de los ejes 9 quedan solidarios 

de otros ejes 28 en los que existen unas ruedas dentadas 26 y 

27 que engranan simultáneamente con otra central 25 solidaria  

del eje de un motor 24. Con e llo , ambas unidades giran a un 

tiempo, y por tiempo, y por estar sobre los husillos 2C y SL, 

se elevan y descienden alternativamente presentándose ante el 

secador 16, montado sobre ruedas 19 para situarlo a la  distan­

cia más favorable en cada caso.

La forma, materiales y dimensiones podrán ser variables y 

en general cuanto sea accesorio y secundario, siempre que no a l­

tere, cambie o modifique la  esencialidad del objeto que se des­

cribe.

N 0 T A .-

Los puntos de invención propia pero no nueva que se pre­

sentan para que sean objeto de esta Patente de Introducción en 

España por diez ah os, son los siguientes:



1&.- Procedimiento para e l manejo de la s  í  ornas de impre- 

115.- siÓn para huecograbado,caracterizado por consistir en unir va­

rias  formas de impresión entre s i ,  formando una sola unidad 

indivisible durante todo e l proceso de recubrimiento, revelado 

teñido y secado.

2**.- Procedimiento para e l  manejo de las formas de impre- 

120. -  sión para huecograbado segán punto la , caracterizado por efec­

tuarse la  unión de cilindros entre s i por medios de manguitos 

que unen los extremos de cada dos cilindros consecutivos, cu­

briéndose estos manguitos por una fa ja  que alcanza a cubrir una 

lig e ra  zona en cada uno de los cilindros unidos, a f in  de. que el 

125.- recubrimiento se efectde sobre esta cubierta sin solución de 

continuidad.

3a .-  Dispositivo para la  realización del procedimiento re i­

vindicado en los puntos anteriores, caracterizado por un eje 

comdn para la  colocación de unos cilindros, fijándose a aquel 

130.- por medio de dos piezas extremas dotadas de tuercas roscadas al 

citado eje.

4B.- Dispositivo segdn puntos anteriores, caracterizado por 

haberse previsto la  utilización de cilindros de pequeña altura, 

con diámetro interior igual a l exterior de los cilindros a unir, 

155.- para empalmarlos sucesivamente, y unas fa jas de plástico, pega­

das a los mismos para su recubrimiento, reforzando éste por ban­

das pegadas en sentido de las generatrices de lo s  cilindros.

5a.- Dispositivo segán puntos precedentes, caracterizado 

por haberse previsto en los manguitos de unión, unos orific ios  

140.- que se comunican con e l interior del eje hueco, a fin  de conse­

guir e l vacio entre diapositiva y cilindro.

ge .- Dispositivo segán anteriores puntos, caracterizado por 

haberse previsto unas abrazaderas unidas a un sistema comán de
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145.-

150.-

-  y *.

g iro , que permiten la  colocación de diversas unidades horizon 

talmente unas sobre otras, para efectuar simultáneamente las  

sucesivas operaciones de colocación de motivos sobre e lla s  y 

exposición.

76.- "PROCEDIMIENTO PARA EL MANEJO DE LAS FORMAS DE IM­

PRESION PARA HUECOGRABADO Y DISPOSITIVO PARA SU REALIZACION**, 

todo t a l  y conforme se describe en la  presente, memoria, la  

cual consta de 152 líneas y a títu lo  de ejemplo se representa 

en el adjunto dibujo.
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