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MEMORIA DESCRIPCIVA 

para ao lio itar

P A T E N T B  DE I N T R O D U C C I O N
en

E S P A Ñ A  

por DIEZ añoa

a nombre de MINNESOTA MINING AND MANUBACIUHING COMPANY, enti­

dad norteamericana, establecida en 900 Bush Avanue, S t . Paul, 
Minnesota, Estados Unidos de America, por:

"MEJORAS INTROHJCIDAS EN LA FABRICACION DE UN MATERIAL 

EN HOJA PARA LA PUESTA A PUNTO EN TIPOGRAFIA"

La presente invención se refiere  a l a  puesta a  pun­

to, en particular en e l ámbito de la  tipografía, a un nuevo 

g&oaro de hojas para l a  puesta a punto tipográfica.

La presente invención describe un revestimiento de 

puesta a punto sobre el cilindro, que tiene un efeoto o orre c- 

tor sobre loa menores detalles de una superficie impresora, 

a si como sobre la s  zonas que tienen dimensiones más importan­

te s . De preferencia, este  revestimiento de puesta a punto so­

bes el cilindro corrige los "negros" lo s "grises" y loa gran­

des blancos, de manera aproximadamente proporcional, es de-
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c ir , que cuando este revestimiento de puesta a punto ha a i-  

do colocado en su si cio y está dispuesto para la  impresión, 

presenta un grosor máximo en los "negros", un grosor medio 

en loa "grises" y un grosor mínimo en los "blancos". Esto 

$ es necesario, porque la  presión que actu, sobre elementos

de impresión de pequeña superficie to tal es mayor que la  que 

actúa sobre elementos de gran superficie to ta l, cuando se 

emplea para la  impresión un revestimiento de grosor uniforme.

Es deseable que la  impresión unitaria ejercida, sobre puntos 

10 sea aproximadamente igual -  y no sea en ningún caso superior 

a la  presión unitaria ejercida sobre loe "negros" extensos.

El revestimiento de puesta a punto según la  presente inven­

ción proporciona un medio de obtener presiones unitarias esen­

cialmente idénticas en todos los puntos, ae trate de grandes 

15 blancos o de negros. Gracias a este revestimiento, ae obtie­

nen presiones totales de prensado más fuertes en lo s negros 

que en loa blancos, lo que es un resultado deseable.

El revestimiento de puesta a punto sobre e l c ilin ­

dro según la  invención presenta la  ventaja particular de una 

20 elasticidad variable, combinada con una resistencia sa tis fa c ­

toria y un efecto correctivo que ae puedo ajustar a voluntad.

La hoja de puesta a. punto sobre e l cilindro según la  pre­

sente invención puede ser utilizada sobre un cilindro de 

impresión con (o incluso sin) revestimientos ta le s como menti- 

25 l i a s ,  tímpanos, hojas tensadas, e tc . y puede ser igualmente utt 

1izada en forma de puesta a punto entre carne y cuero (es de­

cir entre un ollchá y su soporte) o en forma de pues„u en 

altura bajo clichá (es deoir, debajo del clichó).

Según un modo de realización de la  presente Invan- 

30 ción se u tiliz a  una materia de puesta a punto auxiliar que
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se d ila ta  bajo e l efecto del calor y que se presenta bajo la  

fonna de una hoja que puede se iv ir  para "repujar" (deformar) 

clichés ta le s como clichés galvano, clichés fotográficos, etc.

Esta hoja posee una gran tenacidad y una fuerte resistencia 

5 en la s  zonas que han sufrido una dilatación y permite hacer 

su fr ir  al cliché una deformación extremadamente precisa.

Igualmente, hojas de puesta a punto según le. inven­

ción pueden servir para la  realización de un tipo nuevo de 

formas de impresión en "emparedado". Se obtiene t a l  forma de 

10 impresión, por ejemplo, colocando en su s i t io  una hoja de

puesta a ponto que tiene zonas que irán sufrido una dilatación, 

es decir, una hoja de puesta a punto en positivo como se defi­

ne después, debajo de un cliché galvano o análogo y fijando 

estos dos elementos unos sobre otros por adherencia. Se puede 

15 reducir el grosor del cliché galvano a un valor muy pe que do 

mecanizando e l dorso de este cliché. Una hoja metálica delga­

da que tenga un grosor uniforme puede ser f ija d a  por adhe­

rencia sobre la  cara inferior de la  hoja de puesta a punto, 

lo que aumenta la  solidez de la  estructura, en e l caso en que 

20 esto sea deseable. Se puede realizar otro género de cliché en 

emparedado, incrustando un cliché galvano o análogo cuyo gro­

sor puede ser reducido a un valor apropiado, en una capa de 

materia adhesiva tenaoendurecible a base de resina, aplicadas 

sobre un soporte metálico uniforme y utilizando una hoja de 

25 puesta a punto negativo, ta l  como se define después y que 

es colocada en posición encima del cliché galvano. La hoja 

"negativo" de puesta a punto, que incluye zonas que han su­

frido.una dilatación en lo s g rad es blancos, provoca una de­

formación del cliché galvano que tiende a hacerlo penetrar en 

30 la  capa adhesiva cuando se aplica una presión. La mat r ia  ad-

- 1'.
! r '
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he s i  va resinosa y tenaoendureciule puede ser calentada a l  mis­

mo tiempo, de manera que a l endurecerse :oantenga e l cliché en 

la  condición determinada por la deformación*

La hoja de puesta á punto según la  presente invención 

5 puede servir igualmente para la  corrección durante la im­

presión de las formas preparadas en la  linotip ia. Se pueden 

marcar, por ejemplo, diferentes zonas de una hoja de puesta a 

punto en los lugares en que, en la s  zonas correspondientes de 

una forma de impresión de lin otip ia , se requiere una presión 

10 aumentada. Esta marcación puede hacerse por aplicación de dife­

rentes matices de un solo color, con ayuda de lápices, tin tas, 

-carboncillos, e tc ., que tienen diferentes valores relativos 

de poder de absorción de los rayos in frarrojos. Se hace su frir  

luego a la hoja así marcada una dilatación en la s  zonas elegL- 

15 das y se pone en posición con relación a una forma de impresión 

de linotipia para la  tirada.

Aunque sensible a l calor, la  hoja de puesta a punto se­

gún la  invención tiene una conductibilidad térmica relativa­

mente pequera y no Be d ila ta  selectivamente s i  e l  tratamiento 

20 es aplicado convenientemente, más que en la s  zonas en que e sta  

dilataoión es deseable. Se d ilata  en e l  sentido del grosor 

cuando se expone al calor, pero no sufre ningún o sabio de di­

mensión en e l sentido la te ra l; no se alabea y no sufre ningún 

abarquillamiento durante el tratamiento, de modo que puede ser 

2$ fácilmente colocado en su s i t io  después de dicho tratamiento.

La dilatación selectiva de la  capa resinosa termo- re- 

blandecible de las hojas de puesta a punto según la  presente 

invenoión se obtiene por un caldeo selectivo de dicha capa co­

mo se describe más arriba. La dilataoión misma se produce bajo 

30 el efecto de la  activación por e l calor de un agente gasógeno
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te irnosensible? repartido de manera uniforme y nonnlmente in- 

+
activo (por ejemplo? un agente hinchador en la  capa resinosa 

te uno-reblan decible).
La capa resinosa compuesta sensible a l calor no es par- 

5 ticul&.imente sensible a l agua? es decir? que se la  puede con­

siderar como prácticamente hidrófoba? no absorbe agua más 

que en concurrencia de aproximadamente 4% máximo de su peso; 

sin embargo? elementos constitutivos individuales de la  capa 

de revestimiento pueden? cuando son separados de ella? mos- 

10 trar una afinidad mayor para e l  agua. El agente hinchador pue­

de incluso se r  soluble en e l agua. La capa no contiene más 

que una pequeña cantidad de disolvente y? de preferencia? e l  

contenido en disolvente no excede jamás del 3% del peso to ta l 

de la  capa. Cantidades de agua y de disolvente más impórten­

la  tes que las indicadas aquí, hacen inciertas la s cualidades de 

la  hoja par que ésta posee entonces en la s  zanas dilatadas una 

resistencia menos grande y se hace inutilizadle? de una ¡manera 

general? para la  aplicación prevista.

De una manera general? la  superficie resinosa y ter- 

2o moseneible es " organófila", es de oir que acepta fácilmente la s  

tin tas de imprenta clásicas cuya presencia no tiene influencia 

desfavorable Bobre la  capa en cuestión.

Sobre la  base de los hechos expuestos más arriba, los 

ejemplos siguientes se indican a títu lo  de ilustración? sin  

25 que presenten sin  embargo un carácter lim itativo, en lo que con-:, 

cierne a la s  aplioacionss de la  presente invención.

Ejemplo 1

Partes
30 (peso)

Butirato-acetato de celulosa
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Acerato de polivinilo 90

P la stif  icante 39

Disolvente 500
Pasta 12,8

5 El bu.tirato-acetato de celulosa utilizado en esta

composición se proporciona con la  designación comercial de 

"1/2 Seoond Butyrute" por los establecimientos Eastman Chemi­

cal Products Inc. ,  King^port, Tennessee. Este producto ea una 

resina de poca viscosidad que funde a temperaturas que se s i ­

lo túan entre 140 y 170 grados C. aproximadamente, posee una v is­

cosidad intrínseca de aproximadamente 0,66 y 0,86 en la  aceto­

na a 2$ grados C ., un peso molecular de aproximadamente 30.000, 

un contenido acetilo que se sitúa entre 12 y 15% aproximada­

mente, un contenido butúrilo de 35 a 3%, un contenido aidro- 

15 x ilo  de C,5 a 1,2%, un contenido en Acido libre de aproxima­

damente 0,03% máximo y un contenido máximo en humedad de apro­

ximadamente 3%.
El acetato de polivinilo utilizado en e l caso del pre­

sente ejemplo es proporcionado bajo la  designación comercial 

20 de "V inilite Ayat", por la  Bakelite Corporation. Tiene un pun­

to de reblandecimiento de aproximadamente 86 grados C ., una 

viscosidad intrínseca de 0,69 en l a  cicloexanona a 20 grados 

C. y un peso especifico de 1,18.

El plantificante utilizado es proporcionado bajo la  

2$ designación comercial de "paraplex G 20'', por la  Rohm & Haas

Company. Se tra ta  de un plantificante poli ¡ero que consiste en i 

100 por 100 de atar (sa l) del ácido sebácloo sin aceite modifi­

cante. El disolvente utilizado es una mezcla de 40 partes de , 

tolueno, 9 partes de etunol y una parte de butanol normal. Se 
30 prepara la ¿asta mencionada más arriba triturando los cornpo-
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nentes siguientes de manera que se obtenga una mezcla uniforme: 

Agente hinchador, dos partes 

P lastificantea, 2 partes;

Disolvente, una parte.

B1 agente hinchador es p ,p '-oxi di (benceno-sulfonll 

hidrazida) puesto en venta bajo la  designación comercial de 

"Cálogene" por la  Naugatuck Chemical Compaiy de Naugatuok, Con- 

necticut. A temperaturas elevadas, a  partir  de 130 grados apro­

ximadamente, se descompone desprendiendo nitrógeno (gas). El 

plantificante y e l disolvente utilizados para la  preparación 

de la  pasta son los miemos que han servido para la  preparación 

de la  materia resinosa de este ejemplo.

Los componentes descritos más arriba, con excepción 

de la  paBta, son mezclados y agitados M eta disolución. A la  

solución a s i obtenida, se añade l a  pasta y se contináa agitando 

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

la  masa aproximadamente 17 partes de disolvente para reducir 

su viscosidad y luego l a  mezcla ea aplicada en forma de capa 

sobre papel "mlniform" de 70 g/m2. (un papel Kraft oorrector 

blanqueado) proporcionado por la  Minnesota and Ontario Papel 

Company. El grosor de la  capa aplicada es aproximadamente de 

l/2  mm. Se seca la  capa durante media hora aproximadamente a 

temperatura ambiente, luego durante aproximadamente 10 minutos 

a 70 grados C ., y finalmente durante aproximadamente 20 minu­

tos a 105 grados C. Las fases sucesivas de secado tienen por 

objeto eliminar e l  disolvente de la  oapa, en toda la  medida de 

lo posible. Además, el breve tratamiento de acondicionamiento 

tármioo de aproximadamente 20 minutos a 105 grados centígrados, 

esté  destinado a conferir a la  capa una superficie l i s a  y una 

mayor densidad gracias a lo cual la  hoja presenta una mayor re-
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sLstencia a la  humedad.
Se puede observar que la  combinación de resina y de 

agente hinchador empleada en e l presente ejemplo, a si como en 
el caso de otros oiertos ejemplos descritos aquí, ha permitido 

prever una operación de secado a temperaturas elevadas aunque 

inferiores a la  temperatura de descomposición del agente hin­

cha dor, sin  que se haya de temer una influencia desfavorable 

de esta operación sobre la capa resinosa teimosenslble, es de- 

o ir, sin riesgo de descomposición de los componentes de dicha 

oapa durante e l secado.

El grosor to tal de la  hoja seca y que no ha sufrido 

dilatación e s de 18,75 centesimas de milímetro aproximadamente, 

de los ouales 8,75 oentésimas de milímetro aproximadamente, 

corresponden á l grosor del papel de soporte. Aunque en el caso 

del pensante ejemplo la  capa resinosa se impregna profundamen­

te en e l  papel de soporte esta impregnación no se considera 

esencial, y se puede preparar también fácilmente una hoja de 

puesta a punto utilizando una hoja de soporte impermeable y 

que presenta una superfioie fibrosa, o utilizando una hoja de 

soporte impermeable provista de una oapa de apresto adhesiva.

La hoja de puesta a punto se coloca alrededor de un 

cilindro de impresión y se  aplica por entintado e l relieve de 

una fom a de impresión. Se u tiliz a  a este efecto una tinta 

c lásica  de imprenta a base de negro de humo o de otros coloran­

te s. La posición de la  hoja sobre e l cilindro de impresión es 

señalada, y luego la  hoja es quitada y expuesta durante un pe­

ríodo reducido a una irradiación intensa y uniforme.
La fuente de irradiación u tilizada es un filamento l i -  

neifonme de tungsteno montado rectilíneamente en e l interior 

de un tubo de cuarzo herméticamente cerrado; se pueden u t i l i-

8
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zar sin  embargo otras fuentes equivalentes. El tubo u tiliz a ­

do tiene una potencia de 650 vatios a 230 voltios. El tubo es­

tá  montado a lo  largo del eje del foco interior de un reflec­

tor elíptico que tiene una distancia focal de aproximadamente 

21,3 mm. TI otro eje focal del reflector está  situado en el 

exterior de este último. Se hace pasar rápidamente la  hoja de 

puesta a punto entintada por delante del reflector en e l  pla­

no del e je  focal exterior, de modo que los rayos se encuentren 

concentrados de manera que formen una banda estrecha sobre la  

superficie impresa. La anchura de la  banda de loe rayos con­

centrados es de aproximadamente 4,7 mm. Con ayuda de este apa­

rato, se expone la  hoja de puesta a punto a una irradiación 

uniforme, intensa y de breve duración.

La temperatura de la  fuente de rayos, determinada por 

un piróme tro óptico, se eleva a 2.460 grados Kelvin cuando 

dicha fuente funciona a 300 voltios, lo que corresponde a 970 

voltios-amperios. En e sta s  condiciones, la  hoja de puesta a 

punto es pasada dos veces po¡r debajo de la  fuente de luz a 

una velooidad de 2 m/m. aproximadamente. Si se hubiera hecho 

pasar la  hoja por debajo de esta  fuente a una velocidad de 

aproximadamente 0,5 m/m., la  hoja se hubiera carbonizado.

En los "negros" la  hoja sufre una dilatación y alcan­

za un grosor to tal de aproximadamente 25 centáaimas de milíme­

tro, presentando a s i  en dichas zomas un grosor superior en 

aproximadamente 8 centesimas de milímetro a l grosor de la s  zo­

nas que no han sufrido la  dilatación. Otras zonas, por ejemplo, 

loa grises y los blancos, sufren una dilatación correspondiente 

a la  intensidad de su tonalidad respectiva, y la s  zonas de no 

impresión no sufren ninguna dilatación. Por ejemplo, en una 

zona de una tonalidad de 20 %, e l grosor de la  hoja dilatada

9



alcanza aproximadamente 2 décimas de milímetro, grosor supe­

rio r en 1,5 centésimas de milímetro a l  de la s  zanas que no han 

suicido ninguna dilatación. E l término "tonalidad" designa la  

densidad de los puntos impresores en una zona cualquiera, estan­

do constituida una zcna de fuerte tonalidad ( o "negro") par 

un solo elemento impresor ¿e superficie homogenera, relativamen­

te extenso y sin solución de continuidad. En otros términos, 

la  hoja presenta después de su tratamiento un relieve corres­

pondiente a la s  diferentes tonalidades de la  fotxta de impresión. 

La hoja que ha sufrido la  dilatación se refriega y somete a 

una prueba de resisten cia  a  la  compresión. Aplicando una pre­

sión de 17 kg/cm2., la s  zonas de fuerte tonalidad de la  hoja 

se comprimen a temperatura ambiente, de ta l  manera que e l  gro­

sor resultante es aproximadamente de 24 oentésimas de milíme­

tro, valor superior aproximadanente en 5 centésimas de milíme­

tro a l  grosor de la s  zonas no dilatadas.

La hoja es colocada de nuevo sobre e l cilindro y pues­

ta en posición con ayuda de las aeHales mencionadas más a rr i­

ba, debajo de dos capas de papel de un grusor de aproximada­

mente 15 centésimas de milímetro. El poalcionamleiito se 

efectóa por e l  procedimiento mencionado más arriba, es decir, 

oon ayuda de dos agujeros de posicionamiento practicados por 

medio de un punzón en la  hoja de puesta a punto y la s  capas de 

papel de guarnición son colocadas debajo de ia  hoja de puesta 

a punto después de la  colocación de ésta  sobre e l cilindro de 

impresión para e l entintado. Al volver a colooar en su s it io  

la  hoja de puesta a punto, debajo de la s  capas exteriores de 

papel de guarnecido, sobre e l cilindro de impresión, después 

de l a  dilatación se lectiva de la  hoja de puesta a punto, estos 

agujeros punzados son alineados de la  manera apropiada, lo 

que permite conseguir la  puesta en posición oorreota de la
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hoja de puesta a punto con relación a la  forma do impresión.

La hoja es colocada en posición con ayuda de cualquier proce­

dimiento apropiado, preferencia, se coloca xa hoja de 

puesta a punto debajo de dos ottres capas de un papel de guarní 

ción de 15 centesimas de milímetro sobre e l cilindro de impre­

sión. Cuando se coloca la  hoja de puesta a panto a una profun­

didad demasiado grande, en el rev otimiento del cilindro, no 

se obtiene la  precisión deseada de la  colocación en su s i t io  

de dicha hoja con relación a la forma de Impresión. Esto se 

hace evidente cuando se tiene en cuenta e l hecho de que, colo­

cando la hoja de puesta a punto a una profundidad importante 

en e l revestimiento, solamente una parte de la  hoja de puesta 

a punto puede ser posicionada con una precisión sa tisfac to ria  

mientras que la  puesta en posición de la s  otras partes se hace 

menos precisa, dado que la  hoja de puesta a punto no recubre 

ya la misma fracoión de ja circunferencia.

Cualquier persona que conozca los principios de la  t i ­

pografía se da cuenta de que se debe mantener sobre la  pren­

sa un nivel o ''paso" de impresión constante, es decir, que e l 

revestimiento del cilindro no debe ser ni demasiado grueso ni 

demasiado delgado, y que la forma de impresión debe ajustarse 

a la  altura de los caracteres.

Las pruebas tiradas despuós de la  puesta c. punto des­

c r ita  más arriba, muestran negros intensos, blancos netos, 

grises delicadamente a t iz a d o s , y san de una manera general, 

de excelente calidad. La buena calidad, siempre igual, de l a  

reproducción de todas las zonas de tonalidad diferentes, sobre 

una prueba, representan un resultado particularmente ventajo­
so y deseable en lo  que oonoierme a los editores de enciclope­

dia, de rev istas de crte y de publicaciones sim ilares, porque
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en estos dominios no era. f á c i l  rea lizar anteriormente repro­

ducciones tan precisas y tan delicadamente nta tizadas.

Se puede sttponer que la  elasticidad diferencial y pro­

porcional de la  hoja de puesta a punto sobre e l cilindro,

5 elasticidad que va a la par con l a  resisten cia  y la  tenacidad 

de dicha hoja asi como con su resistencia a la  compresión en 

zonas puntuales prede te guiñadas, en la s condiciones que re i­

nan durante la s  operaciones de impresión efectivas, explica en 

una gran medida los notables resultados obtenidos; sin  embau­

lo go, ha de entenderse que esta hipótesis no compromete en nada 

a la  so lic itan te .

Hay que señalar que en e l ejemplo descrito la  hoja 

de puesta a punto es saRetida. a una irradiación uniforme e in- : 

tensa, durante un periodo reducido, lo que permite conseguir 

1$ 1$ dilatación se lectiva. Cuando la  intensidad de la  fuente de

radiación, es decir, la intensidad de los rayos infrarrojos de 

loa rayos equivalentes es demasiado pequeña, la  dilatación re­

sultante de la  hoja no es su ficien te , o bien la dilatación de 

la  hoja no se hace ya de una manera generalmente proporcional 

20 a las diversas tonalidades. Cuando la  intensidad de la  fuente

de irradiación es demasiado fuerte, la  hoja se carboniza y pier­

de su valor como hoja de puesta a punto. Por ejemplo, teniendo 

la  fuente de irradiación una temperatura de 2.310 grados Kel- 

vin a 250 voltios (lo que corresponde a 720 voltamperios), se 

25 hace pasar la  hoja impresa seyán e l presente ejemplo, tres ve­

ces por el e je  focal del reflector a una velocidad de 1,5  m/Snrn. 

La hoja que tiene dilataciones selectivas a s í  obtenida no es 

casi u tilizab le  para la impresión. La disposición de la s sonas 

de dilatación no es tan precisa, en cuanto a l  relieve, come l a  

30 obtenida sobre la  hoja ¡rutada en la s  condiciones preferidas de

' 7'r."..."¡yy-'"

-  12 -



irradiación, ta la s  como se han descrito más arriba. Teniendo 

e l filamento una temperatura de 2 .7CO grados Kelvin a 375 

voltios ( que corresponden a 1.350 voltamperios ) se hace par- :

sar un hoja segdn esta ejemplo tres veces por la  linea focal a,

5 del reflector a una velocidad de 2,75 m/mm. A pesar de la  velo­

cidad con la  cual la  hoja es expuesta a s i  a loe rayos, la s 00-  * 

ñas que ban sufrido una dilatación se carbonizan. Los "negros" 

de esta  hoja han sufrido una dilatación que les confiere un 

grosor superior en aproximadamente 11 centésimas de milímetro 

10 a l grosor de la  hoja no dilatada, pero dado que estas zonas es- ' 

tan carbonizadas, no pueden r e s is t ir  una presión de prensado 

un poco importante.

Se hace evidente por consiguiente que en e i momento 

de la  elección de las condiciones en la s  cuales se hace su- 

15 fx ír  a sa ta s hojas de puesta a punto la  dilatación selectiva, 

se trata  de realizar un equilibrio entre la intensidad de lo s 

rayos y e l tiempo de exposición, de t a l  manera que se pueda 

conseguir una dilatación selectiva 5' matizada en un periodo 

reducido. -Cuando la intensidad de ios rayos es demasiado 

20 grande, incluso en e l caso de un tiempo de exposición extre- r. 

mudamente breve, la hoja se carboniza; durante una exposición 

demasiado prolongada, incluso con una intensidad pe quena de 

irradiación, se obtiene una dilatación insuficiente y demasia­

do poco matizada.

25 Ejemplo 2

partes
(peso)

Butirato-acetato de celulosa 30
Acetato de polivinilo 30
Píastificante 12

Resina epoxi termoendurecible 12

Agente de endurecimiento en caliente;
-  13
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JL

Dietileno tr lamina 

Agente hinchador 
Disolvente 16$

El butirato-acetato de eeliHosa, e l acetato de po- 

llv in ilo  e l pías ti ficante empleados en este ejemplo sonlos 

mismos menciomdos en el ejemplo 1.

La resina te na oeadur eci ble utilizada es un polime- ;

ro epoxi de condensación de opioloridriua y de difenol A pro­

porcionado por la  Balíelite Corporation bajo la designación co­

mercial de "Br 18774". Esta resina 33 vende en forma de un i 

producto que consiste en 100 por 100 de materia sólida que 

tiene una equivalencia de epoxi de ISO a 210 y una viscosidad 

de 10.000 a 15.000 centipoises a 25 grados C.

La óietilen-triamina u tilizada en este ejemplo har- 

ce función sobre todo de agente de endurecimiento en calien­

te para la  resina teimoendureclble. El disolvente utilizado 

es una mezcla de 40 partea de tolueno, 9 partes de alcohol 

isopropílico y una parte de alcohol butilico normal. Se ha u t i i l  

zado e l mismo agente hinchador que en e l caso del ejemplo 

1.

E l butirato-acetato de celulosa, e l  acetato de poli- 

v in ilo , e l p lastifican te , la  dietiler-triam ina, la, resina te r­

mo endureoible y e l agente hincha dor se alinden en e l oruan de 

la  enumeración anterior a l  disolvente y se ag ita  hasta que se 

obtiene una mezcla uniforme. Se puede u tiliza r  un molino de 

bolas psra rea lizar  una dispersión unifoime y una pulveriza­

ción sa tisfac to r ia  del agente hinchador en una pequeña canti­

dad de disolvente, d rente mut operación preliminar de mez­

cla-, La mezcla obtenida se aplica entonces en forma de una 
capa que tiene un grosor de 6 dócimaa de milímetro sobre pa­

pel Minniform de 70 g/m2. aproximadamente con ayuda de una

"1
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lámina, La capa, se seca a l  a ire , a temperatura ambiente, du­

rante aproximadamente media hora y en la  estufa durante apro­

ximadamente 20 minutos a 65 grados C. aproximadamente y luego 

durante 20 minutos a 107 grados C, aproximadamente* La tem­

peratura elevada u tilizada en este caso durante e l  secado, 

tiene un efecto favorable haciendo la capa resinosa menos sen­

sible a la  humedad y haciendo endurecer más fácilmente la  re­

sina termo-endureclble.

La hoja a s i  obtenida tiene un grosor to ta l de apro­

ximadamente í l  centesimas de milímetro correspondiendo 9 cen­

tésimas de milímetro a l  grosor del papel de soporte, es decir, 

de la. capa de base.

Cono en el caso de la  hoja del ejemplo 1, la  hoja de 

puesta a punto del presente ejemplo es colocada sobre e l 

cilindro de impresión, entintada, retirada, expuesta a la  

irradiación con ayuda del aparato y en la s  condiciones prefe­

rib les descritas en e l  ejemplo 1, y sometida a la compresión. 

En condiciones Idénticas de irradiación, la  hoja de presente 

ejemplo sufre, en la s  zonas de fuerte tonalidad, una d ilata­

ción que lleva su grosor a aproximadamente 33 centésimas de 
milímetro. Bajo una presión de 17 kg/cm2., la s  zonas de fuer­

te tonalidad que han sufrido la  dilatación son comprimidas 

a 29 centésimas de milímetro solamente, cifrándose la  dife­

rencia entre e l  grosor de estas zonas y e l de las zonas no 

dilatadas en menos de 8 centésimas de milímetro.

Durante pruebas prácticas de impresión, esta  hoj^ 

de puesta a punto re s is te  las fuertes presiones de prensado 

y las pruebas realizadas muestran negros sorprendentemente in­

tensos y grandes blancos perfectamente netos, como las otras 

hojas de puesta a punto aegán la  presente invención, e sta  

hoja puede servir pura la  puesta a punto sobre e l cilindro

-  15 -
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para la  puesta a punto entre cuero y carn e  o para la  puesta 

a ponto bajo clichá.

Durante la  ¡.reparación de hojas de puesta a punto se­

gún e l presente ejemplo, batí sido empleados un gran número 

de diferentes agentes de hinchado, ha sido u tilizada una mez­

cla intima de urea y de biuret que se descompone a aproxima­

damente 150 grados C. desprendiendo amoniaco. Igualmente ha 

sido utilizado metabiauifito de potasio. Han sido utilizadas 

incluso ^queSas cantidades, por ejemplo del orden de 3% 

(peso) de alumbre de amonio que desprende su agua de hidrata- 

ción a aproximadamente 120 grados 0.

Ejemplo 3

Partes
(peso)

Butiral poiivin ílico loo

Plantificante 20

Tolueno 180

Alcohol lsopropillco 120

Agente hinchador 6

El agente hinchador y e l p lastiflcante utilizados son 

lo s mismos que los del ejemplo 2. '.'i butiral poiivin ílico  u t i­

lizado en el presente ejemplo es proporcionado bajo la  designa­

ción comercial de "Butvar B 76=', por la  Monsanto Chemical Com- 

pany. Se obtiene por iíidrólisis del acetato de polivinilo 

que proporciona e l  alcohol poiivinílico que se Mee reaccionar 

con butiraldehido para obtener el butiral poiivin ílico . Este 

compuea o tiene una temperatura de i-oblan decimiento de 77 gra­

dos C. aproximadamente, un contenido bidroxilo ¿e a¡.roxima- 

dsmente 13,0 % (valor que se refiere  ni alcohol poiivinílico) 

y un contenido en acetato de polivinilo de aproximadamente

-  16 -
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Los productos enumerados más arriba son mezclados 

hasta que se obtiene una mezcla, homogénea. Esta dltima es 

aplicada sobre un papel.Minniform de 70 &/m2. aproximadamente, 
segón e l  procedimiento descrito en e l ejemplo 2, la  capa a s i  

obtenida es secada a temperatura ambiente hasta que ya no 

sea pegajosa, luego ae seca ?n la  estufa durante aproximada­

mente 20 minutos a 66 grados C. y durante 20 minutos a 107 

grados 0. aproximadamente.

La hoja de puesta a punto a s í  obtenida tiene un 

grosor to ta l de aproximadamente 2 décimas de milímetro, de 

la s cuales 9 centésimas de milímetro, de la s  cuales 9 centé­

simas de milímetro corresponden a l grosor de la  hoja de sopor­

te. Guando es colocad.' sobre un cilindro de impresión, en lu­

tada, sometida a la  dilatación selectiva y finalmente a la  

prueba 3egdn e l procedimiento descrito en e l ejemplo 1, se 

comprueba que la s sonas de fuerte tonalidad tienen un grosor 

de 0,35 mm. y que conserven un sobregrosor de 0,5 cen ésiotas 

de milímetro aproximadamente, con relación a las zonas no di­

latadas, cuando se aplica una cesión  de 17 kg/cm.2. Cuando es­
ta hoja es utilizada para la puesta a punto sobre e l c ilin ­

dro, t a l  como se ha descrito en e l ejemplo 1, se obtienen 

pruebas de una calidad irreprochable, que presentan negros in­

tensos y blancos perfectamente netos. La hoja es resisten te , 

flexib le y presenta una elasticidad diferencial.

Ejemplo 4

Resina de poliestireho dura

Partea
(peso)

35

17
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Tolueno 65

Agente hiñohedor 1

La resina dura de poliestireno u tilizada en el oaso 

del presente ejemplo es un poliestireno no 3¡.odificado, sumi- 

5 nistrado con la  designación comercial de "Styren 666" para 

los fines de moldeo, por la Dow Chemical Company. Según los 

resultados de los ensayos efectuados por la "Merican Socie- 

Ty Ford Testing M aterials", este producto posee una resisten­

cia a la  tracción de 420 a 490 kg./cm2. aproximadamente (ASTMS 

10 638-49 T), un alarganien!;o de 1,5 a. 2,0 % (ASTMS 638-49 T),

una resistencia a la  flexión que se sitú a  entre 840 y 1.055 

kg/on2. aproximadamente ASIMD 790-49 T) la s temperaturas que 

provocan su deformación se sitúan entre 75 y 80 ^'ados 0. aproJ 

ximadamente (ASTMD) 648-45), y tiene une. dureza R0CJC.7ELL de M 

15 68-80 (A3TMD 785-48 T).

El agente hinchndor u^ilizttdo es e l  mismo que e l  del 

ejemplo 1.

Se añade e l disolvente ( tolueno ) el polímero de 

poliestireno en forma de partículas y se ag ita  hasta q. e esté 

20 disuelto y se obtenga una solución homogénea. El agente hin- 

chador es triturado de t a l  manera que las partículas obteni­

das tengan un grosor de aproximadamente 2,5 centésimas de mi­

límetro o un grosor inferior, y se añade el agente hinohador 

bajo este, forma a la  solución mencionada más arriba agitando 

25 de manera que se obtenga una mezcla íntima. Para e sta  opera­

ción se puede emplear utilmente un mezclador Waring.

Se hace uso de la  mezcla a s i obtenida ¡jara ap licar una 

capa de un grosor de 0,5 mm. sobre papel fourdrinier de 

15 g,óm2. aproximadamente, suministrado con la  designación co- 

30 marcial de "Sanfast", por la  Crocker-Burbank Oompany. Luego

-  18 -



21281464
l a  hoja se seca a l ¡aire durante aproximadamente media hora 

a temperatura ambiente y en ja  e sta fa  durante 20 minutos a 107 
tarados C. aproximadamente.

El grosor to ta l de la  hoja no dilatada es de 0,39 

$ mm. de los cuales una mitad representa e l grosor de la  hoja 

de base y la  otra mitad e l  giosor de la  capa resinosa. Lue­

go, la  hoja es entintada, expuesta a una irradiación uniforme 

durante un tiempo reducido en la s condiciones preferibles des­

crita s en e l ejemplo 1 y sometida a las pruebas como hoja de 

10 puesta a punto.

En las zonas de fuerte tonalidad, la  dilatación l le ­

va : !  grosor to tal de l a  hoja a 0,44 mm. Con una presión de 

17 Icg/cm2., las zonas de tonalidad fuerte de esta  hoja su­

fren una compresión que las lleva a 0,43 mm. y la  elasticidad 

15 de estas zonas de la  hoja es sa tis fac to r ia .

Se prefiere a na hoja, según este  cuarto ejemplo, 

las tres hojas de puesta a punto más delgadas descritas en 

los tres primeros ejemplos anteriores, dado que la  guarni­

ción de un cilindro de Impresión se puede efectuar de una ma- 

30 ñera más precisa cuando se utilizan hojas de puesta a punto

reía t i  vanen te delgadas. Además, se pueden manipular más fá c i l­

mente hojas de puesta a punto más delgadas que la s descritas 

en e l  cuarto ejemplo y la s hojas más delgadas poseen una f le ­

xibilidad mía tiva mayor, lo que es deseable.

25 La hoja relativamente delgada y translúcida descrita

en e l ejemplo 1 Tiene una ventaja bastarte importante a cau­

sa  de que es posible obtener una puesta en posición precisa 

para la  impresión, cuando se t&co uso de este tipo de hoja de 

puesta a punto. La hoja descrita en este ejemplo posee una 
30 capa de basa translúcida sobre  la  cual se aplica una capa re-
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sinosa delgada y translúcida. Es ventajoso ap licar e l  procedi­

miento siguiente durante la  preparación de una forma de im- ¡ 

presión para la  impresión con ayuda de una hoja de este  tipo: 

Una hoja ¡.mida de papel Eraft o de un papel sim ilar, se f i j a  ; 

5 sobre la  circunferencia del cilindro de impresión y se entin- ' 

ta por aplicación de la forma de impresión. Se praotican en ¡ 

e lla  agujeros u otras sedales para marcar su emplazamiento ' 

sobre e l  cilindro. Luego, se quita ia hoja se coloca l a  

hoja de puesta a punto sobre e l cilindro, se entinta por apli-i. 

10 cación de la  forma de Impresión y se quita sin  que su posición!
t

sea señalada. La hoja teunosensible se expone entonces a lo s 

rayos y se f i j a  por pegado sobre papel simple, de t a l  manera i 

que se ponga en posición con relación a la  impresión del c l i -  : 

chó que se encuentra sobre este  papel de guarnición; esta  ¡ 

15 puesta en posición puede efectuarse fácilmente dado que dicha ' 

hoja de puesta a punto es translúcida (se puede u ti l iz a r  igual! 

mente una hoja transparente s i  se desea). Las dos hojas reu­

nidas se colocan luego sobre e l  cilindro y se ponen en po- ¡

sición con ayuda de las señales de la  hoja do guarnición y ¡

20 de la s señales del cilindro de impresión. i

Pequeñas cantidades de diferentes productos inerte de !! 

relleno, ta le s como polvo de aluminio, calceno, harina de 

s í l io e , bentonita, e tc .,  pueden ser incorporadas en forma de 

una dispersión uniforme a las capas resinosas de la s  hojas de i' 

25 puesta a punto según la invención.

Los ejemplos anteriores se refieren a hojas de puesta 

a punto destinadas sobre todo a ia  puesta a punto sobre e l  

cilindro de una prensa tipográfica, estando consideradas estas'; 

hojas como del tipo "para puesta a punto sobre e l cilindro".
í'

30 Sin embargo pueden ser utilizadas para la  puesta & punto ha- ¡
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jo  cliché o la  puesta a puato entre cuero y come. Igual­

mente, se pueden u tiliza r  en foram de una estructura en empa- 

redado, por ejemplo, como hoja de puesta a punto positiva. Se 

ha de señalar que las hojas de loa ejemplos anteriores son no- 

5 tables porque tienen tina capa de 'base uniforme, es decir, una

hoja de soporte sobre la cual se apilo a una capa delgada y i i ' r '  

uniforme de un producto resinoso que contienen un agente hin- , , 

chador, adhiriéndose esta  última capa perfectamente a la  hoja 

de soporte.

ID La hoja de base sirve sobre todo pitra impedir l a

deformación del plano de la  hoja, es decir, para impedir e l  

abarquillamiento, e l  alabeo, etc, de la  hoja de puesta a pun- i, 

to. Esta capu de soporte posee una conductibilidad térmica re­

lativamente pequeña, especialícente cuando se compara con la  

15 conductibilidad térmica de los metales, de modo que se excluye

toda posibilidad de conducción la tera l del calor. Una hoja de . d 

puesta a punto óptima posee una capa de base cuyo grosor se 

sitúa entre 5 y 12,5 centésimas de milímetro aproximadamente.

Se pueden u tilizar  materias flex ib les de soporte d istin tas a 

20 las indicadas en los ejemplos de ia presente invención. Por 

ejemplo, puede hacerse usó de películas no fibrosas ¡ e teref- 

talato de g lico l polímerizado (jKylar), de acetato de celulo­

sa regenerada, etc.La propiedad más importante que debe poseer 
cualquier hoja de base es la estabilidad de la  forma piona de 

25 su superficie y la  superficie de esta  hoja de soporte debe, o 

bien ser de una textura suficientemente fibrosa para que l a  

oapa resinosa pteda adherirse, o bien ser sometida a un tra­

tamiento que garantice una perfecta adherencia de dicha capa 

resinosa a la  hoja de soporte. Ba los ejemplos anteriores, se 

30 eligen de preferencia hojas de soporte de un tinte claro, da-
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do <n$ un gran mSmero de hojas de soporte oscuras absorben ; -  ̂

los royos Infrarrojos. Se pueden u tiliz a r , sin  embargo, hojas 

de soporte de color oscuro con una capa resinosa que tenga un -y 

fuerte podar de reflexión o bien se puede u tiliz a r  una ener- . 

gía ra d ió te  de otro género para obtener la  dilatación selec­

tiv a  de la  hoja, de puesta a punto gracias a la  absorción dife- -

rencial de los r-syoa por una tin ta especial, por ejemplo de 

color amarillo primavera, amarillo de oromo, etc . capaces de 

absorber los rayos particulares empleados. Un modo de r e a li­

zación de este género se considera como perteneciente a l mar- p < 

co de la presente invención. )

Igualmente, aunque el modo de realización preferido, 

de la  presente invención incluye la impresión sobre hojas 

de puesta a punto con ayuda de tintas que tienen un fuerte po­

der de absorción de los rayos infrarrojos (por ejemplo, con 

a uda de tin tas negras), se pueden u tiliz a r  otras tin tas ta le s 

como las tintas amarillas que pueden absorber rayos distintos 

a los rayaos infrarrojos, y se pueden u tiliz a r  capas resinosas ... y. 

y hojas de soporte que tienen para estos rayos un poder de ab- 

sorción peque fío o nulo. Tal como de realización es considera­

do igualmente como del ámbito de la  presente invención.

Como se ha mencionado más arriba, es preferidle que 

el contenido en agua de la  capa resinosa y sensible a l  calor 

sea inferior a aproximadamente 4% de e sta  o apa (en .peso). Par- . 

ra obtener una hoja resistente a la  influencia de la  humedad, : . 

se puede someter, durante su fabricación, a un tratamiento tér­

mico de breve duración, a una temperatura inferior a la  tempe-* 

rature, requerida para la puesta en marcha de la. reacción del 

agente hinch.ad.or, como reso lta  de los ejemplos anteriores. Por 

otra parte, para obtener una o apa resistente a l agua, se pus- ..
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den u tiliz a r , durante l a  preparación de la  mezo la  para la  oa- 

pa resinosa productos de concentración. Ciertos pl&3 t i f ie  an­

tes fac ilitan  l a  preparación de una hoja resistente a l agua.

Sin embaigo, en e l caso del poliestireno, no se requiere nin- 

5 gán tratamiento particular ni ningún producto suplementario

para l a  obtención de una capa resisten te  a la  humedad, dado 

que esté  compuesto polímero posee en s i  una fuerte resisten­

cia a la  humedad.

Durante la  preparación de la  capa resinosa temosa dure- ¿

10 oible se puede u tiliz a r  igualmente una combinación de difaren- ;

tes resinas, una de la s  cuales por lo menos, de preferencia, 

es una resina polímera termoplástica dura.

Pueden ser utilizadas resinas termoendureoibles, pero %* 

temporalmente termopláaticas y vulcanizables, a s i  como otras ¡y .

15 y diferentes combinaciones de estas resinas siempre que en la  ¿

última fase de preparación despuós del reblandecimiento, bajo 

e l efecto del calor, e l  ilinchamiento y la  refrigeración, la  M.
i-' 'capa resinosa posea una dureza, una resistencia y una tenaci- J 

dad suficiente para r e s is t ir  a la  compresión durante la  u t i l i -  

20 zación de la  hoja de puesta a punto; es decir, que la  hoja ha

de ser  capaz de conservar una diferencia de grosor de aproxima- . 

ásmente 5 centesimas de milímetro entra la s  zonas dilatadas y 

Jas zonas no dilatadas, durante la  aplicación de una presión 

de prensado de por lo  menos 17 kg/cm2, aproximadamente. Se pue- y . ; .. % 

25 den u tiliz a r  igualmente de modo simultáneo resinas que no son

compatibles unas con otras, pero que en estado seco pueden ser 

sometidas a un tratamiento tármioo de ta l  manera que no se 

produzca la  "migración" an la  oapa resinosa. En otros tgrmi- 'ry'..d 

nos, una solución de resinas mutuamente incompatibles puede 

30 ser preparada, aplicada en fonna de capa y calentada para la

23 -
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obtención de una capa estable, es decir, para impedir que la s  

resinas se separen unas de otras. La capa resultante puede pre­

sentar un aspecto traslúcido como es el caso de la s  capas 

según los ejemplos 1 y 2 anteriores, pero no contiene más que 

productos que no muestran ningún fenómeno de "migración" y 

cuya posición en e l interior de la  capa no sufre ninguna mo­

dificación; en eBte sentido, se puede considerar esta capa 

como no conteniendo más que productos compatibles.

De preferencia, e l grosor en seco de la  capa resinosa 

sobre la s  hojas de puesta a punto en e l oilindro se sitúa 

aproximadamente entre 5 y 17 centesimas de milímetro; este 

grosor puede alcanzar sin  embargo un valor de aproximada­

mente 0,3 mm. para una hoja de puesta a punto, que ofreoe 

todavía resultados sa tisfacto rio s. Un grosor mínimo de aproxi­

madamente 5 centásimae de milímetro es deseable con e l  fin  de 

que el grosor de la  capa sea suficiente para que e sta  última 

pueda d ilatarse . Capas menos gruesas no se dilatan de una ma­

nera segura y pierden incluso los gases desprendidos por un 

agente hincbador presente en forma de dispersión, en la  capa. 

Las o ayas de un grosor superior a aproximadanente 0,3 nm. no 

son deseables, porque estas capas sufren pórdidas de grosor 

diferenciales a causa de la  ligera  compresibilidad de la  ca­

pa resinosa, siendo esta compresibilidad más considerable 

en e l oaso de la s  oapas muy gruesas. En una c ierta  medida, la  

estructura formada por la s  burbujas en la s  zonas dilatadas su­

fre más fácilmente un desplazamiento bajo e l efecto de la  pre­

sión, en e l caso de la s  oapas muy gruesas. Este inconveniente 

de la s  capas muy gruesas, que hace estas últimas menos apro­

piadas a la s  aplicaciones consideradas por la  presente inven­

ción, puede ser  eliminado en una amplia medida por un trata-
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miento de "endurecimiento en caliente" de la  capa resinosa, 

gracias a l  cual la s  capas gruesas se hacen u ti l iz  ables. Sin 

embargo, la s  capas muy gruesas previstas para la s  hojas de 

puesta a punto en e l cilindro presentan otros inconvenientes 

5 debidos a loe problemas de poaicionamiento que plantea su

utilización .

En loe ejemplos anteriores, se han utilizado solucio­

nes para la  preparación de la s  capas aplicadas sobre las ho­

ja s  da puesta a  punto; sin embargo, se pueden emplear otros 

10 métodos que permitan obtener capas de un grosor uniforme, ta­

le s  como e l laminado, e l  estirado, etc. Es indispensable que 

la  capa resultante tenga un grosor uniforme en toda la  super­

fic ie  de la  hoja. Se puede aplicar cualquier método apropiado 

que pe m ita  obtener este resultado.

15 Aunque se puedan u tiliz a r  diferentes combinaciones de

productos resinosos y de agentes hiñe hedores oon objeto de 

preparar hojas compuestas de puesta a punto que posean carac­

te r ística s diferentes, se ha comprobado que la  temperatura de 

reblandecimiento del producto resinoao utilizado y la  tempe- 

20 ratura a la  cual e l agente hinchador incorporado a la  capa re­

sinosa deaprende gases no deben ser diferentes generalmente 

en más de 40 grados C. aproximadamente; sin embargo, para 

ciertas combinaciones menos sensibles y para ciertas aplica­

ciones menos delicadas, puede se r  ó t i l  una diferencia de tem- 

23 pe xa tura que alcance 80 grados C. aproximadamente.

De preferencia, e l  agente hinchador debe desprender su 

gas aproximadamente en e l  momento del ablandamiento de la  ca­

pa resinosa. A este respecto, 103 produotoa según lo s ejem­

plos 1 y 2 dan excelentes resultados. Cuando el agente hincha­

do dor desprende gas a una temperatura sensiblemente inferior

( es decir, a una temperatura inferior en más de 80 grados C.

2$
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aproximad an en te ) a la  temperatura de reblandecimiento de la 

capa resinosa, e l ¡linchamiento se hace de una manera incontro­

lable y la  dilatación obtenida es irregu lar o nula. Cuando e l 

agente hiñe hedor ee descompone a una temperatura superior en 

más de 60 grados C. aproximadamente a la  temperatura de reblan­

decimiento del producto resinoso, e l gas se escapa de la s  zo­

nas de la  capa resinosa ablandada cuando e l agente hinchador 

se descompone. Los defectos inherentes a estos dos ejemplos 

extremos se evitan cuando la  temperatura de descomposición y 

la  temperatura de reblandecimiento no difieren en más de 40 

grados 0 . aproximadamente como es e l caso en los ejemplos 1 

y 2 anteriores.

La gama de la s  temperaturas preferidas a la s  cuales se 

obtiene la  dilatación de la s  hojas de puesta a punto termo- 

sensibles, se sitúa sensiblemente por encima de la  temperatu­

ra ambiente, a saber, entre aproximadamente 66 y 177 grados C. 

no es ni segura ni controlable; una dilatación obtenida a 
temperaturas sensiblemente superiores a 177 grados C. aproxi­

madamente presenta problemas en lo que concierne a l  manteni­

miento de la s  burbujas de gas en e l interior de la  hoja de 

puesta a punto, asi como problemas en cuanto a los tratamien- 

- tos táraleos apropiados y que se deben conoebir de t a l  ma­

nera que la s diferencias de temperatura requeridas sean man­

tenidas en el interior de la  hoja. Para que un tratamiento 

tármico sea satisfactorio , ha de ser breven en duración; se 

deban ev itar , por consiguiente, temperaturas de dilatación ex­

cesivas.

E l agpnte hinchador de la s  hojas de puesta a punto 

según la  presente invención debe quedar en la  capa, ha de ser 

estable y capaz de soportar e l almacenamiento. No se debe subli

-  26 -



2 '

10

15

20

25

30

2 8 i 464
mar ni evaporar de la  capa durante e l almacenamiento en condi­

ciones atmosféricas normales. Desde este punto de v ista , e l 

agente hinohador elegido para un compuesto resinoso particular 

ha de ser compatible con este  último en estado seco y en dis­

persión. Hay que señalar que e l agente hinohador puede reac­

cionar de hecho con e l  compuesto resinoso; o bien puede estar 

presente en e l  interior de la  masa resinosa a condición de 

que conserve su capacidad de provocar la  dilatación de la  ca­

pa resinosa. El agente hinohador elegido durante la  prepara­

ción de una hoja de puesta a punto puede realizar igualmente 

la  función de agente de "endurecimiento en caliente" para uno 

de lo s componentes de l a  capa resinosa.

la  cantidad de agente hinohador u tilizada en la  pre­

paración de una hoja de puesta a punto según la  presante in­

vención puede variar según la  capacidad re la tiv a  de dicho agen 

te hinchador, en lo que concierne a la  dilatación de la  hoja 

de puesta a punto, en la s  condiciones térmicas en la s  cuales 

esta última está  llamada a quedar sometida. La capa resinosa 

puede contener una cantidad no superior a aproximadamente 1% 

de un agente hinohador de gran e ficac ia , ta l  como e l produo- 

to conocido con la  designación comercial "Celogan" y, por otra 

parte, puede requerir el empleo de una cantidad que represen­

te hasta aproximadamente 30 % (peso) de un agente hinohador 

menos e ficaz . De una manera general, se debe evitar la  u t i l i ­

zación de cantidades superiores a aproximadamente 10 % (pe­

so) dado que en e l caso oontrario la  hoja realizada amenaza 

con mostrar ciertos puntos débiles. El agente hinohador e leg i­

do es dispersado de manera uniforme en l a  capa resinosa seca, 

como muestrarios ejemplos. Partículas finas uniformemente 

dispersadas favorecen la  formación de un gran número de bur­

t
h!

.-i
r
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bujas minúsculas o de cavidades en e l interior de la  capa, lo 

que aumenta l a  resisten cia  y l a  elasticidad de la s  zonas dila<- 

tadas. Se puede preparar una mezcla homogénea de agente hin­

chad or y de una pequeña cantidad de resina, de p la s t i f  icante 

o de disolvente en un triturador, antes de preparar la  mezcla 

del agente hinohador y de otros componentes de la  capa re si­

nosa.

Las explicaciones anteriores se refieren sobre todo 

a la s  hojas de puesta a punto previstas para la  puesta a 

punto an e l cilindro. Según otro modo de realización de la  

presente invención, se puede deformar o "estampar" clichás 

gal vano, fotograbados y clichás similares, de manera que se 

aumente e l grosor de cliohá en la s  zonas de fuerte tonalidad 

y se reduzoa él grosor de una manera apropiada en la s  zonas 

de poca tonalidad. El ejemplo siguiente se refiere a este 

procedimiento aplicado con ayuda de la  hoja de puesta a  pun­

to según un modo de realización particular de la  presente in­

vención.

Ejemplo 5 .-  Durante e l  procedimiento de "repujado" 

de lo s olichás gal vano, se pone en posición debajo de un c l i -  

ohá galvano una hoja de altura "positiva" de papel que tim e 

cortes de t a l  manera que la s  zonas de fuerte tonalidad o "ne­

gros" presentan un sobregrosor. Una hoja de grosor cortada 

"negativa", es deoir, una hoja cortada de t a l  manera que la s  

zonas de poca tonalidad (o blancos) presentan un sobre grosor, 

se coloca en posición sobre e l  cliohá galvano. El conjunto 
constituido por la  hoja de grosor negativo, e l  cliohá galva­

no y la  hoja de grosor positivo se somete luego a la  acción 

de cilindros de compresión que deforman e l cliohá, hinchando 
la s  zonas de fuerte tonalidad y aplastando la s  zonas de poca
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tonalidad. El oliohá deformado, es decir, e l cliché corregido, 

segón la s  diferentes tonalidades, es alisado luego por e l dor­

so antes de que se quite la  hoja de grosor negativo, despuás 

de lo cual se manta sobra un soporte en nido de abejas o so- 

$ bre otro soporte apropiado, para la  tirada*

Los pro dúo tos siguientes han sido utilizados para la  

preparación de una masa resinosa destinada a la  fabricación 

de una hoja de puesta a punto positiva que puede ser u tiliz a ­

da durante la  aplicación del procedimiento de "repujado":

10

Partes
(peso)

A sina epoxi tenaoendurecible 80

Butirato-acetato de oelulosa 8o

Agente de endurecimiento en caliente 

15 epoxi 10

Agente hinohador 5

Disolvente 220

La resina epoxi termoandureoible, e l butlrato-aoetato de ce- 

20 lulosa, el agente hinohador y el disolvente utilizados sonf
los mismos que los del ejemplo 2. El agente de "endurecimien­

to en caliente" utilizado es suministrado bajo Ja  designación 

comercial "BMP 30" por la  Rohm and Haas Company. Se trata del 

tri-dimetilamlnometilfenol.

25 Para la  preparación de la  hoja negativa se han u t i l i ­

zado los productos siguientes;

30

29
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Parte3 
(peso)

Resina epoxi termoendurecible 80

Butirato-acetato de celulosa 8o

5 Agente de endurecimiento en caliente

epoxL 10

Agente hinchador 3

Disolvente 220

Pasta negra 10

10

Con excepción de l a  pasta negra, los productos ante­

riores son lo s miamos que loe utilizados durante la  prepara­

ción de la  masa resinosa para la  hoja positiva; La pasta ne­

gra en una mezcla de los productos siguientes:

Partes
(peso)

Píastificante 16

Agente hinchador 16

Pigmento negro al carbono 4

Disolvente 36

El p lastiücan te  utilizado para la  preparación de la  

pasta es e l  mismo que el del ejemplo 1.

El pigmento negro a l carbono es el producto conoci­

do bajo la  designación comercial de "Carbolac" na 2, que 

25 puede ser suministrado por los establecimientos Godfrey L.

Cabot Ino. Este producto es un negro de pez pero se puede 

u tiliz a r  cualquier negro de carbono. En lugar de u tiliz a r  un 

pigmento negro que absorbe los rayos se puede u tiliz a r  una 

hoja de soporte negra que absorbe los rayos provistas de una 
30 capa transparente, lo que representa una solución eq ui valen -

30



El agente hinchador y e l disolvente utilizados san 

los mismos que lo s que han servido pnra la  preparación del 

componente principal de la capa resinosa.

5 Las masas resinosas para la hoja positiva, y para la

hoja negativa son aplicadas separadamente en forma de capa de 

un grosor de 0,6 inm. (en estado húmedo) sobre papel Kraft de 

116 g/Sn2. que tiene un grosor de 0,16 mm. Capas delgadas pre­

paradas con ayuda de soluciones sim ilares que no contienen 

10 agente hlnchador son aplicadas a l dorso del papel para impe­

dir cualquier abarquillamiento y cualquier desviación de la  

hoja. Las hojas a sí preparadas son luego secadas a temperatu­

ras ambientes durante aproximadamente 24 horas. Cuando la  hoja 

positiva e stá  seca 3e le aplica con ayuda de tin ta de impren- 

15 ta, una im ^ sió n  del cliché g il vano destinado a se r  "repuja­

do", durante esta operación se u tiliza  una tin ta negra con 

pigmento de carbón. La hoja negativa es igualmente provista 

de una impresión del cliché gal van o, pero en este caso se u ti­

l iz a  una tinta, que r e f le ja  los rayos y no los absorbe. Una 

20 tinta metalizada, plateada, que tiene un pigmento reflector 

de plata o de aluminio da resultados satisfactorio s. Luego, 

cade, una de la s hojas se expone a una irradiación intensa, 

uniforme y de ¡reve duración. Es ú til proceder en tres pa­

sos a una velooidad de 2 m/mm. bajo e l  aparato, como se des- 

25 cribe en e l ejemplo 1. Después de estos tratamientos, la s  ho­

ja s  muestran un aumento diferencial del grosor que alcanza un 

máximo de aproximadamente 0,17 mm. La hoja positiva, sobre la  

cual.es efectuada la reproducción del oliché con ayuda de una 

tinta que absorbe lo s rayos, muestra un aumento de grosor en 

30 las zonas entintadas, alcanzando este aumento su máximo en

-6 ...
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la s zonas denominadas "Los granaos negros". La hoja negativa 

para cuya preparación se hace uso de una tin ta que .refleja 

los rayos, muestra un aumento de grosor en la s  zonas no entin­

tadas, alcanzando este aumento su máximo en las zonas exantas 

5 do toda tinta reflectora. Luego se someten las dos hojas a

un tratamiento térmico en la  estufa a 77-94 gradea C. durante 

aproximadamente 12 horas. Las hojas duras y tenaces a s i  tra­

tadas presentan las dos superficies en relieve, sin  embargo, 

la  hoja negativa no muestra una dilatación más que en la s  zo- 

10 n&s en que la hoja positiva no ¡resente ninguna. La hoja po­

s it iv a  es colocada en posición debajo del cliché galvano, da 

hoja negativa es colocada en posición encima de este cliché y 

el conjunto a s í  obtenido ea sometido a inacción de rod illos 

de compresión. De esta  manera, el c liché gal vano sufre una 

15 deformación (o "repujado") extremadamente precisa y matiza­

da. Luego se cuida ia hoja positiva, se a l is a  e l dorso del 

cliché galvuno y se quita la hoja negativa. Las pruebas rea­

lizadas con ayuda de este cliché galvano son da una calidad 

excepcional y muestran negros ifitensos y blancos bien netos.

20 Cuando se aplica e l procedimiento del "repujado", las

partes dilatadas de las hojas de puesta a punto positiva y 

negativa han de poseer una fuerte re sis  torcía. Las zonas dila­

tadas y endurecidas tienen una resistencia suficiente para 

poder soportar una presión de por lo ¡nanos 70 kg/am2 . ,  oon- 

2$ servsjido un grosor superior en por lo menos 11,5  centésimas 

de milímetro aproximadamente a l de las sanas no dilatadas de 

la  hoja. Por consiguiente, estas hojas de puesta a punto pre­

sentan las características menos habituales, dadas la re s is­

tencia extremadamente elevada que se obtiene en la s  partea de 

30 la  hoja que han sufrido una dilatación bajo e l efecto de ios
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burbujas de gas. Estas hojas de puesta a punto por "repujada" 

pueden servir igualmente para l a  puesta a punto sobre e l c i­

lindro, pero después de haber sufrido e l  tratamiento térmico 

completo, su insistencia excede frecuentemente a l a  que es re­

querida para la s  hojas de puesta a punto en e l cilindros Cuan­

do se hace uso ds estas hojas para l a  puesta a punto en e l c i­

lindro, ae lea puede conferir una resisten cia  suficiente ha­

dándolas su frir  un tratamiento térmico parcial.

Bn el dibujo 1 ee el soporte flexib le y uniforme de 

escasa conductividad térmica y 2 es e l revestimiento fuer­

temente. adherente a l soporte 1, flex ib le , que se d ila ta  ba­

jo el efecto del calor y que admite la  tin ta  y que tiene 

una capa resinosa termoreblancedible en la  cual está d is­

tribuido uniformemente un agente hinchador termo-sensible 

que se puede haoer activo a una temperatura considerablemente 

superior al ambiente, del tipo indicado en la  Memoria.

3?

- N O T A  -

Loa puntos de invención propia, no nueva, pero no e sta ­

blecida, practicada no divulgada en España, que se presentan 

para que sean objeto de esta  Patente de Introducción por DIEZ 

años, son los siguientes:

i c . -  Mejoras introducidas en l a  fabricación de un ma­

te r ia l en hoja para l a  puesta a punto en la  técnica de la  

impresión tipográfica por dilatación diferencial aeleotiva 

durable, oaracterizadaa porque dicha materia en hoja e stá  

constituida por una capa de soporte flexible y uniforme de 

escasa conductividad térmica y por un revestimiento fuarte-
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mente adherante a e lla , flex ib le , que se d ila ta  bajo e l efec- 

to del calor y que admite la tin ta, de un ¿pasar uniforme y 

que tiene una capa resinosa termoreblandeoible, en la  cual está 

distribuido uniformemente un agente hiñedador' termosensibie 

que se puede hacer activo a una temperatura considerablemente , ; 

superior a la  temperatura ambiente y .que no d ifiere en mée de 

833C. aproximadamente de la  temperatura de reblandecimiento 

de dicha capa resinosa; siendo dicho agente hinenador de un 

tipo ta l  y alendo utilizado en ta l  cantidad que pueda asegurar ' 

en respuesta a la activación del revestimiento por e l calor, i

un aumento de grosor de al menos 5 centesimas de milímetro, y r' 

siendo dicha capa resinosa endurecible despuás del reblande­

cimiento y dilatación bajo la  acción del calor, en una medida 

ta l que pueda, soportar presiones del orden de 17 kgs,/cm2 por 

lo menos, manteniendo a la ves en la s  zonas de dilatación má­

xima un sobregrosor de a l  menos 5 centesimas de milímetro con 

relación ol grosor primitivo de la  hoja en cuestión.

22.- Mejoras según el punto l s ,  según la s cuales e l  agen­

te hinchador termoaensible está distribuido en la  capa resinosa 

en forma da una multitud de partículas finas uniformemente 

dispersadas.
3 a.-M ejoras según los puntos is  y 22 , caracterizadas y :

porque la hoja re siste  cualquier cambio de dimensión en el se n - : 

tido de las dos dimensiones de la  superficie y porque e l agen­

te hinchador texmosansible es un producto gasógeno. ' . ' .

4 * .-  Mejoras según los puntos 13 a, 32 , según las cuales j .' 

la materia en hoja posee un poder de absorción de la energía 

radiante prácticamente nulo. '

52,-  Mejoras según lo s puntos is  a 42 , caracterizadas 

porque dicho üníiterisl eets. unido de modo uniformemente ccnduc—
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tivo térmicamente con un producto capaz de absorber la  ener­

gía radiante y porque üa capa de soporte es dimenaianal­

mente estable.
66.- Mejoras según los puntos H a. 5 ,̂ según oua- 

5 les la  capa resinosa os capaz, por una parte, de reblandeci­

miento bajo a l efecto del calor y, por otra parte, termoendure- 

cible en estado dilatado, por lo menos en l a  medida especifi­

cada en e l panto 16.

76 .- Mejoras introducidas en la  fabricación de hojas 

10 de puesta a punto para la  "puesta a punto en el cilindro", 

en tipografía, capaces de su fr ir  selectivamente en zonas 

predeterminadas una dilatación ta l que presenten un relieve 

correspondiente a una impresión aplicada sobre .dichas hojas 

con ayuda de una tin ta que tiene un fuerte poder de sbsor- 

15 ción de la energía radiante, siendo e l poder de absorción

de dichas hojas suficientemente in ferior a l  poder de absor­

ción de ia tin ta mencionada, para que después de una exposi­

ción breve a una irradiación in .ensa y uniforme de dicha hoja 

entintada, socamente las partes entintadas sufran una dilata- 

20 ción proporcionada a da cantidad de tin ta  aplicada a la s  mis­

mas, de t a l  modo que resu lte une. hoja que presente una super­

f ic ie  en relieve de grosor máximo en la s  zonas fuertemente en­

tintadas y de grosor mínimo en la s  zonas no entintadas, s i ­

tuándose e l grosor de las otras zonas entre estos dos valores 

25 extremos y correspondiendo a la densidad de j.a tin ta aplicada, 

estando constituida dicha hoja por una materia según los pun­

tos 16 a 66, en la  cual e l  agente hinchauor temos ans i ble es­

tá dispersado uniformemente en la  capa resinosa, de t a l  modo 

que e l peso deí agente hinchañor representa aproximadamente 

30 del 1 a l  10 % del jaso de la capa resinosa.



8 - Mejora según el punto 6c, según lúe c¡-iaj.es na ma­

teóla e s tá  de a tinada a serv ir para na puesta a punto tipográfi­

ca por "repujado" de los clichés y en la cual el agente hincha­

do? tenmosensible está  inactivo en condiciones normales y es 

5 de ta l  naturaleza y se u tiliza  en ta l oantidad que provoca,

cuando ej. revestimiento es activado ,cr e l calor, un aumento de 

grosor de por lo menos 12, centésimas de milímetro, siendo 

la  capa resinosa endureclble después del reblandecimiento y di­

latación por el calor en ta l  medida que puede su frir  presio- 

10 nes del orden de 70 kgs./cm2 mmtenieaáo a i t  vez en la s  zo­

nas Ae dilatación máxima un so ¡.tregrosor Hiínimo de aproxirmda- 

mente 12,5 centésimas de milímetro en relación al grosor pri­

mitivo de la  hoja de puesta a punto*
o s.-  Mejoras introducidas en lo fabricación de hojas de 

l'f puesta a punto en relieve que se pueden poner en coincidencia 

con una forma de Supresión, teniendo dichas hojas una capa de 

soporte uniforme flexib le que tiene una pequeña conductividad 

térmica y que se adhiere fuertemente a dichas hojas, un re lie ­

ve resistente y tenaz prácticamente hidrófobo, formado por una 

20 materia resinosa dura que tía sufrido una dilatación selectiva 

en zonas predeterminadas.

108.- Mejoras introducid: s en la  fabricación de un ma­

teria l en hoja para la puestas* punto an tipografía.

Tal y como se ha descrito an la  Memoria que antecede,

25 representado en los dibujos que se acempañan .V con lo s fines 

que se han especificado.
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Bata Memoria consta de treinta y siete hojas escritas 

a máquina por una sola cara.
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