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“Perfecclonamientos en léminas litogréfiocas
multimetélicas y procedimiento pare su pre

paracidn.”

%ﬁ‘a}fani’e.- METALGAMICA, S.A., una sociedad mexicana, con
domicilio en: 35 Norte No. 927 — B, Esq. Poniente 134,
México, D. F., México.

La presente invencidén se refiere al ar-
te de la impresidn, y, més particularmente, & perfeccio
namientos en placas de impresién y al método para produ
cir dichas places. |

5e Histdricamente, la placa litogréfice
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original comprendia uns piedra que tenia una superficie
lisa en la cual la imagen que iba a reproducirse era grag
bade para retener la tinta que se iba a transferir a una
impresidn. Como la piedra es porosa, la superficie lisa,
que se suponia que estaba libre de tinta, tendia a acep-
tar y o acumnlar tinta que se corrfa hacia las 4reas que
se suponfa que estuvieran libres, de tinta, por lo cual
se estropeaba la impresidn. Se encontrd que este proble
ma podia resolverse humedeciende cuidadosazmente la super
ficie lisa de la piedra con agua, la cual llegaris & los
poros y rechazaria la tinta.

Con los desarrollos tecnolégicos, las
placas fueron construidas de otros materiales que se
prestaban a métodos de produceidén y que podfan ser tre-
bajados mds fdcilmente que la piedra. Sin embargo, se
suponfa que tales placas debfan tener las caracteristi-
cas inherentes de la piedra en su funcidén y en su opera
cién. Se descubrié que el cobre tenfa une gren afini-
dad para la tinte y era capaz de retenerla dentro de la
imdgen grabade, pero que no eras adecuadamente receptor
para el agua y también estaba sujeto a una rdpida oxida
cién debido a la aplicacién de agua a las superficies
lisas que no contenfan imagen. Esta condicidén condujo

a la provisidén de un revestimiento externo de un mate-

- rial resistente a la oxidacién y altamente receptor al

agua, tal como el cromo, el zinc y sus aleaciones, dis-
puesto sobre el cobre, y el cual revestimiento se elimi-
naba en las dreas productoras de imagen mediante un pro-
ceso de ataque por dcido.

Otros desarrollos ulterioree dieron como
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resultado la produccién de una place que comprende una
base metdlica ferrosa que soporta una capa de cobre que
tiene un revestimiento externo de cromo protector. Sa
encontré que la capa de cobre se formaba de manera muy
conveniente sobre la base metdlica ferrosa, mediante de~
posicién electrolitica en un bafio de cobre alecalino.

Sin embergo, pera simular las condiciones de las placas
originales de piedra, el revestimiento protector cubrien
te me hacia deliberadamente poroso, ya sea mecdnica o
quimicamente, Con el desarrollo dela prensa rotativa

de alta velocidad, que requiere placas flexibles, se han
venido empleando materiales laminados de base, hechos de
papel, pldstico sintético y otros semejantes, asi como
tambidn ldminas de aluminio y acero, pero el uso de una
capa fe cobre alcalino y de un revestimiento poroso pro
tector ha continuado para las placas multimetdlicas de
impresién.

Se ha reconocido durante largo tiempo que
la capa de cobre alcalino tiene une superficie relativa-
mente dspera con muchos picos, rebordes, hundimientos,
intersticios e irregularidades semejantes. En consecuen
cia, el revestimiento de cromo protector también ha sido
relativamente dspero, ya que tiende a seguir la superfi~
cle del cobre. No obstante, si el cromo se deposita elec
troliticamente sobre ella, los efectos superficiales son
exagerados debido al hecho fe que existe una deposicidén
mayor a la deposicidn promedio sobre los lugeres altos y
una deposicién menor a la promedio sobre los lugares ba
jos, en el grado de que, en este \Wltimo ceso, el cobre

puede inclusive quedar expuesto. Se han realizado inten
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tos para evitar la aspereza superficial de 1
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cobre alcalino, ya sea mediante pulido metdlico de 1la
superficie, lo que aumenta el costo de la produccidn,
0 empleando otros metales o aleaciones que produzcan

superficies mds lisas. Sinembargo, se ha encontrado

que ningin otro metal, incluyendo & las aleaciones de
cobre, tales como el latén o el bronce, tienen la ne-
cesarie habilidad para retener la tinta.

Se ha determinado ahora que la aspereza
del revestimiento porosc de cromo es primariamente resg
ponsable de verias causas de habilidad inferior de im-
preeién, tanto con respecto a la fidelidad de la repro
duceidn como a la vida dtil de la placa. Cuando se
prepara la placa pars su uso, lea capa de cromo es cu-—
bierta por una emulsidén sensible a la luz, que se ex~-
pone & través de una transparencia que es mantenida en
Intime yuxtaposicidn mediante succién. Como la succién
no eg suficientemente efectiva para llevar la transpa-
rencia contra todas las dreas de la placa debido a la
aspereza superficial, se forman receptdculos de aire
entre ellas, que causan refraceidn de los rayos de luz
de modo que la imagen incial se difunde o deforma lige
ramente en ciertas dreas.

Después de que la emulsién se revela, la
imagen se graba a continuacién en la placa mediante un
dcido que elimine el revestimiento de cromo para exponer
la capa de cobre. Debido al espesor variable y & la po
rosidad de la capa de cromo, las porciones mds delgadas
son grabadas méds rdpidemente que las porciones mds grue

sas, y esto causard falte de uniformidad en las liness
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y/0 un corte por debajo de los bordes del cromo, y cau-
sard un desgaste mds rdpido y ruptura de los bordes de
la capa de cromo gue circundan a los puntos del dres de
imagen, de mof que la fidelidad y la vida Util de la
placa son todavia reducidas en mayor medida.

Finalmente, en el uso de la placa en una
prensa rotativa, se requieren cantidades relativamente
grandes de agua para llenar las cavidades y/o poros del
revestimiento de cromo, a modo de que rechacen la tinta,
y debe agregarse dcido de "fuente" para romper la ‘ten-
sidn superficial del ague con el cromo. Ademds, el
agus es responsable de dos resultados bdsicamente inde-
seables, Primero, debido a la cantidad de agua necesa-
riamente aplicada a la placa, el agua se emulsifica y
diluye le tinta, lo cual varia el matiz o valor de tono
de la misma, de tal modo que deben suministrarse mayores
cantidades de tinta en un esfuerzo para mantener la wni
formidad de color y la regulacién para controlar el
equilibrio de tinta y agua requiere la atencién constan
‘e de un operador experto.

En segundo lugar, cuando la placa se uti-
lize en una prensa offset, las cantidades excesivas de
agua requeridas por la caps de cromo poross, causan una
humectacidén rdpida del elemento de transferencia, que
transfiere la imsgen de tinta de la placa al papel, 0 a
otra superficle que se estd imprimiendo. ILa humectacién
del elemento de transferencia causa la dilucidn y la di-
fusidn de la imagen de tinta que se pretende transferir,
y tembidn humedece el papel-al cual se estd transfiriendo

la imegen, de modo que la imagen de tinta es todavia di-
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fundida en mayor medida mediante absorcidn dentro del
papel himedo, y las dreas no impresas se colorean, mien
tras que la impresién debe sujetarse a un secado mds
extensivo no solamente para curar la tinta, sino también
para secar el papel mismo.

Ia humectacidén del elemento de transfe-
rencia y de la impresidén en el papel da como resultado
otro preblema, es decir, que se requieren paradas rela-
tivamente frecuentes de la mdquina para secer y limpiar
el elemento de transferencia y tales paradas, aun duran
te periodos relativamente cortos, requieren la aplica-
cién de un revestimiento protector, tal como goma ard-
biga, a la placa, para inhibir la oxidacién a través
de la capa de cromo porosa. Después de que el elemento
de transferencia se seca y se limpia, la goma ardbiga u
otro revestimiento protector deben eliminarse de la pla
ca antes de que puedan reanudarse las operaciones de im
presién., Asi, la pérdida de produccién es aumentada por
el factor tiempo involuerado en la aplicacidén y elimina~
cidén del revestimiento protector y este factor tiempo,y
el factor de mano de obra, es multiplicado con respecto
a una prensa de colores miltiples por el nimero de colo-
res involucrado. Ademds, la gome protectora tiende a
"cegar" o taponar las placas bajo ciertas condiciones.

Teniendo en cuenta los defectos del equi
pe ‘del arte anterior, es el objeto primario de la presen
te invencidn proveer une plece de impresidén que resuelva
y/0 que substancialmente elimine todos los defectos ¥y
desventajas anteriormente mencionados, que reproduzce

imdgenes con uwna fidelidad elevada, que aumente en gran
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medida la resistencia al desgaste y la vida dtil, que
permita wn incremento en la velocidad de la prenss y en
la operacidén de la misma, que reduzca el consumo de agua
y de tinta, que reduzca en gran medida las paradas de

la prensa, y que elimine la necesidad de engomar las
vlacas, excepto para su almacenamiento.

Otro objeto de la invencidn es proveer
wn método para producir placas de impresidn que tengan
las anteriores ventajas.

Un objeto adicional de la invencidén es
proveer una placa de impresidn y un método para produ~
cir la misma, que tenga simplicidad, economia y efi-
ciencia tanto de produccién como de operacidn.

Otro objeto adicional es proveer una
placa de impresién que tenga habilidad para utilizarse
en el equipo litogrdfico y tambidn en el equipo de im~
presidn directa con una vida larga y una alta eficiencia.

Los aspectos novedogos que se consideran
caracteristicos de la invencién se establecen con par-
ticularidad en las clédusulas anexas. Sin embargo, la
invencién misma, tanto por su organizacidn como por su
método de operacidn, conjuntamente con objetos y venta-
jas adicionales de la misma, se comprenderd mejor a
partir de la siguiente descripcidén de modalidades espe-
ci{ficas, cuando se lea en relacidén con el dibujo anexo,
en donde los ndmeros de referencia similares indican
partes semejantes en todas las diversas figuras, y en
el cual:

Ia Figura 1 es una vista seccional trans-

versal, fragmentaria, agrandads, tomada a través de uns



5

10.

15.

20.

25.

30.

placa parcialmente manufacturada de conformidad con la
inveneidn;

La Figura 2 es una vistae seccional trans-
versal, fragmentaria, agrandada, tomada a través de una
placa completa de conformidad con la invencidn; y

Lo Figura 3 eg una vista seccional trens-
versal, similar & la Figura 2, de una placa de confor-
midad con una modificacidén de la invencién.

Brevemente, la presente invencién reside
en el degcubrimiento de importantes factorss con respec-
to a las placas litogrdficas de impresidn, a saber, que por
el contrario de lo que se crefa antes, la capa de cromo
externa debe tener una superfiecie lisa y no porosa, y
gue 1la capa del cobre subyacente a la capa de cromo,
tiene una mayor tersura y densidad si se deposita elec-
troliticamente a partir de un bafio de cobre dcido, es-
pecialmente con la adicidén de un agente reductor del
crecimiento de cristales o reductor del desarrollo de
arbolescencia, o cataligador negativo, tal como goma
animal, sulfato doble de aluwinio y potasio, o cual~
gquiera de losg abrillantadores usuales, dependiendo de
sl se desea una superficie con apariencia brillante o
mate.

Como ¢l cobre dcido no puede aplicarse
directamente al material de base usual, se hace necesg-
rio primeramente aplicar une subecapa tal como la capa
usual de cobre alealino. Sin embargo, un aspecto adi-
cional de la invencidn reside en proveer, como subcapa,
une cape de niquel no porosa, ya que esto aumenta la

dureze global de la placa e impide la migracidén posible
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de humedad al lado inferior del cobre.

Haciendo referencia ahora mds particu-
larmente a la invencidn y con referencia especifica a
los dibujos anexos, se considera una 1ldmina de base 10,
de cualquier tipo conocido, tal como papel, pldstico
sintético, por ejemplo, una resina acrflica o una ldmi-
na de cloruro de polivinilo rigida, o metal, siendo
este UWltimo de aluminio o de acero. E1l acero laminado
ge prefiere debido a que tiene suficiente flexibilidad
vy una mayor resistencia al desgaste y a la deformacidn,
Ia l4mina de acero se sujeta a un tratamiento prelimi-
ner de desengrase, pero si su superficie no estd alta-
mente terminada, primeramente se pule para eliminar o
disminuir a un minimo los defectos superficiales.

Bl tratamiento de desengrase puede ser
de cualguier tipo conocido y, preferiblemente, se efec-
tia electroliticamente ya que esto también limpia la
ldmina, Ia ldmina desengrasada se lava rdpidamente por
aspersidn, se decapa por inmersidén y nuevamente se lava
de manera rdpida. Después de lo anterior, se le puede
sujetar, en caso necesario, & un tratamiento de neutra-
lizacidn, y después se enjuaga, todo ello tal como es
bien sabifo en el arte.

De conformidad con la presente invencidn,
le capa de cobre adherente & la tinta comprende una de-
posicidn de cobre 4cido segin se describird con mayor
particularidad mds adelante. Sin embargo, dicho cobre
docido normalmente no puede depositarse de manera direc—
ta sobre las ldminas de base usuales, sino que tales-

ldminas deben proveerse con capas de recepcidén adecuadas
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sobre las cuales pueda depositarse el cobre 4cido. En
el caso presente, ¥y ya que se desea una placa fuerte,
le invencidn se describe abarcando una ldmina de acero,
tratada segin se describid anteriormente, y con uns
capa de recepcién o subcapa 11, que puede comprender
el usual cobre alcalino, o bien niquel, ambos de los
cuales tienen une superficie externa relativamente 4ds-
pera y poco uniforme.

Serd aparente para cualquiera que sea
experto en la materia, que si se deposite una capa de
eromo poroso usual directamente sobre el cobre alcalino
o el nfquel, dicha capa de cromo tendrd un espesor va-
riable y una superficie externa no uniforme.

Sin embargo, de conformidad con la pre-
sente invencién, los defectos de la subcape se resuel-
ven depositando sobre la misma uns capa de cobre 4ecido
12 que comprende cristales muy finos, densamente dis-
tribuidos, que llenardn los hundimientos y cavidades de
la subecapa 11, Figura 1, y producirdn una superficie
externe relativamente lisa, segin se muestra en le Fi-
gura 2.

De conformidad con una modalidad de la
presente invencidn, una ldmina de acero utilizada como
base, que tenga una estructiura y un acabado de la ter-
sura mayor posible, y sobre la cual se corrigen los de-
fectos, por ejemplo, mediante una operacién de pulido
a mano, utilizando una lija muy fina, se somete a una
operacién de lavado a fin de eliminar ls gsuciedad, y
tanto aceite y grasa como sea posible. Ia operacién

de desengrase se completa mediante un desengrase elec-
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solucién

trolitico que comprende sumergir la ldmina ..
de un limpiador adecuado, disuelto en agua, a una tempera-
tura superior a 57°C., usando dicha ldmina como cédtodo y es
tando el dnodo constituido por las paredes del recipiente
mismo,en donde se bhace pasar una corriente de aproximada-
mente 10 amperes por decimetro cuadrado durante 1 minuto.
Ta 14mina desengrasada se lava por aspersidn con agus tan
répidamente como sea posible,a fin de evitar una oxidacién
ulterior del acero. El acero se decapa por inmersidén en una
golucidn deida adecuada, tal como es convencional en este
tipo de operacidén de limpieze de ldminssde acero.

Lo 14mina decapada nuevamente se lava por s
persidn con agua y se neutraliza sumergiéndola en una solu-
cidén de cianurc alecalino o & sosa cdustica durante aproxi-
nadamente 1/2 minuto, y despuds la ldmina completamente
limpiada pasa a la operacidén de cobrizado alcalino. El cia
nuro de sodio es deseable para la neutralizacidn, debido a
que es un ingrediente del bafio del cobrizado alecalino, asi
como tsmbién lo es la sosa cdustica.

El paso de cobrizado alcalino se realiza en un ba
fio electrolitico que comprende una solueidn acuosa de un cia
nuro de metal alcalino, tal como un cianuro de sodio o de po
tasio, cianuro de cobre,un alecali cdustico, y una pequefia can
tidad de sal de Rochelle que sirve como un regulador del
crecimiento de cristales. Ia composicidn del bafio de cobre al
calino que puede ventajosamente emplearse en la prdctica d la
invencién es de 3 a 6, preferiblemente 4.5% de cianuro de cobre,
de 1 a 2.5, preferiblemente 1.5% de cianuro de sodio (li-
bre, no combinado),dela 3.5, preferiblemente 3% de hidré-

xido de sodio, de 1.5 a 4.5, preferiblemente 3% de tar-
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trato doble de sodio y potasio, y el resto agua.

El bafio de cobrizado alcalino debe tener
un pH de aproximadamente 8 a 12. Ia deposicidén del co-
bre se lleva a cabo empleando un voltaje de corriente
directa a una densidad de corriente de aproximadamente
1 a aproximadamente 3.5, preferiblemente 3.2 amperes por
decimetro cuadrado, une temperatura de aproximadamente
35 a 70°C., de preferencia alrededor de 40°C., y un
tiempo de aproximademente 2 a 10, preferiblemente 5 mi-~
nutos, utilizando uno o mds dnodos de cobre electroli-
tico. Ia profundidad del revestimiento es de aproximae
demente 2.5 a 6.3 micras. Preferiblemente el bafio se

agite mecdnicamente, y la placa actida como cdtodo.

Ia ldmine revestida con cobre alealino
gse pasa &irectamente, de un bafio de neutralizacidn, pre-
feriblemente después de enjuager, a un bafio electroliti-
co de cobre dcido que comprende una solucién de una sal
de cobre adecuzda, tal como sulfato de cobre, en un dci-
do mineral tal como el &4cido sulfdrico y, si se desea un
acabado brillante, en presencia de un agente reductor
del crecimiento de cristales o catalizador negativo, tal
como goma agar, y otros materiales coloidales, o cual-
quiera de los abrillantadores usuales, ya sea orgdnicos
0 inorgdnicos. E1 bafio se agita por medio de aire in-
yectado al fondo de la tina a fin de promover su unifor-
midad Ge composicidn. Si el agente reductor es del tipo
orgdnico, la temperatura debe mantenerse por debajo de
35°C., ya que une temperatura mayor provocard que el
agente reductor se descomponga, ¥y perjudicard el funeio-

namiento de esta operacidén de cobrizado. No obstante,
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mayoris de los abrillantadores.

El bafio de cobrizado dcido puede conte~
ner de aproximadamente 15 a 25%, preferiblemente 22,5%
enrpeso de sulfato de cobre, y de aproximadamente O.4%
a 0.7%, preferiblemente 0.6% en peso de 4eido sulfdri-
co, asl como también de 0.4 a 0.7%, preferiblemente
0.6% en volumen de cola animal, agar, agentes reducto-
res del crecimiento de cristales, ¥y abrillantadoreé
orgédnicoe comerciales, si se desea un acebado brillan-
te. ILas condiciones de cubrimiento incluyen con venta-
je una densidad de corriente de gproximadamente 2.5 a
aproximadamente 3.5 amperes por decimetro cuadrado,
y de preferencia 3.0 amperes por decimetro cuadrado, '
durante un periodo de aproximadamente 5 a 10 minutos,

preferiblemente alrededor de 8 minutos. E1 espesor

del revestimiento de cobre dcido generalmente veriard
de alrededor de 2.5 a 6,3 micras, o hacia arribes hasta
cualquier limite econdémico.

De conformidad con la modalidad pariicu~

lar de la invencidn, la deposicidn del cobre a partir

_del bafio deido produce une capa Gensa de cristales muy

pequefios y finos, que llena los intersticios de la ca-
pa de cobre alcalino, pero la adicidn del agente reduc-
tor del crecimiento de eristales al bafio, mejora gran~
demente esta caracteristica, Ia deposicidn de cobre
doido también produce una superficie externa no porosa,
dura, relativamente lisa, que tiene una afinidad gran-
demente superior a la tinta, y que tiene superficie

brillante. Ia densidad de la capa de cobre dcido mejo-
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ra grandemente la resistencia y la caguvecuu de desgas-

te, no solamente en si misma, sino tambidn de la capa
de cobre dcido-alcalino fusionada. Ia densidad y la
tersura de la superficie inhibe en gran medida la oxi-
dacién y la hace excepcionalmente resistente a las ra-
yaduras.

Aun cuando la solicitante no desea estar
ligade a ninguna explicacién tedrica y las razoneé por
las cuales la deposicidén de cobre dcido sirve para
alisar la superficie de otra manera no uniforme de la
capa de cobre alcalino o de niquel, se ha encontrado
que la capa de cobre &dcido primeramente construye un
enrejado de filamentos sdélidos muy delgados y brillan-
tes de cobre, que tienen una resistencia muy elevada
a tensidén. Este enrejado después es llenado con muy
pequelios cristales o filamentos de cobre que se depo-
sitan entre los filamentos anteriormente mencionados y .
que creéen para llenar los claros entre los mismos. .
Se ha obgervado que los filamentos forman una capa uni-
forme que desarrolla mds y mds filementos formados de
cristales submicroscdpicos de cobre y esta capa no crece
después de que se ha formado sino mds bien se desarrolla
de tal forma que llens la estructura a medida que pasa
el tiempo. 4si, la estructura filamentosa forma un bas-
tidor pars recibir las porciones remanentes del cobre
depositado, siendo mantenidas estas Ultimas por los fi-
lamentos con una ligadure muy fuerte, impidiendo de tal
manera que este depdsito sige la superficie porosa y no
uniforne de la capa que se encuentra por debajo.

Los experimentos realizados con una capa
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equivalente de cobre depositada a partir de un bafic al-

calino, dieron resultados completamente diferentes, y
se observéd que la deposicién se efectda con la deforma-
c¢idén de filamentos gruescs, porosos y muy débiles, que
forman afloramientos hacia afuera y gue tienden a cre-
cer sin ningin orden, creando asi una capa muy poco
uniforme y bastante débil, con caracteristicas muy di-
ferentes de las obtenidas mediante la deposicién de co-
bre a partir de un bafio deido.

Ia Wltima operacidén que debe efeciuarse
es cubrir la capa de cobre deido con una capa de cromo
13, Figura 2, que, de conformidad con la presente in-
veneién, es una capa dura, de cristales finos, densa,
flexible, que tiene umna superficie lisa, no porosa,

& prveba de rayaduras, con un acabado brillante, conec-
tando la placa al cdtodo de una tina que contieme un
bafio de cromado. El bafio de cromado comprende una so-
lucidn acuosa de aproximadamente 20 a aproximademente
35%, de preferencia 26% en peso de tridéxido de cromo,

¥ una cantidad de dcido sulfirico igual a alrededor del
1% de la cantidad de triéxido de cromo presente. K1
recubrimiento se realiza ventajosamente a una tempera-
tura de alrededor de 35 a 50°C., de preferencia 40°C.,
durante un perfodo de aproximadamente 10 a 20 minutos,
de preferencia alrededor de 105 minutbs, empleando una
densidad de corriente de aproximadamente 15 a aproxima-
demente 22, preferiblemente de 18 a 20, o especifica-
mente alrededor de 19.9 amperes por decimetro cuadrado.

Ia place se separa prontamente del bafio

para evitar el ataque del dcido que perjudrcaria la
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. superficie del cromo. Se ha encontrado que -

peratura es superior a 50°C,, la resistencia del bafio
aumenta, requiriendo un mayor amperaje, lo que da como
resultado cristales grandes, mds duros y menos densa-
nente distridbuidos, que producen una capa relativamen-
te quebradiza que tiene una superficie porosa y dspera,
mientras que a una temperatura superior a 35°C., la re-
gistencia del bafio disminuye, requiriendo menor ampera-
je para evitar quemar la placa y da como resultado una
capa mds blanda.

Ias operaciones de cubrimiento electro-
litico anteriormente descritas, pueden efectuarse
sobre una o ambas caras de la ldmina, dependiendo de
la disposicidén de los dnodos. Sin embargo, los dnodos
de preferencia se disponen para estar ligeramente més
cercanos al drea central de la ldmine y a las porciones
de borde de la misme, para efectuar la deposicidn de
capas de'espesor substancialmente uniforme en toda su
drea. Ia disposicidn de los dnodos es particularmente
importante en la operacidén de cromado. Ia pared and-
dica debe disponerse con su poreidn central aproximeda-
mente 7 cm. mds cercans & la porceién central del cdtodo
que las porciones de borde respectivas, para obtener
una capa de espesor substancialmente uniforme en toda
su édrea.

Cuando se desea una placa mate, lisa,
muy dura, altamente eficiente para le impresidén, la
capa de cobre dcido se aplica en un bafio electrolitico
que contiene las cantidades anteriormente mencionadas

de sal de cobre y deido mineral, pero empleando de 3 a
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5%, preferiblemente 4.5%, de sales dobles de metales,
tales como sulfato doble de aluminio y potasio (alumbre
potdsica) o tartrato doble de sodio y potasio, en lugar
de 0.4 a 0.7% del agente reductor d¢ crecimiento de
cristales. En esta modalidad particular de la inven-
e¢idn, la temperatura no es critica y pueden emplearse
temperaturas que varian desde 15°C., hasta cercanamente
el punto de ebullicidn de la solucidén. Sin eumbargo,

es preferible operar dentro de la escala de la tempe-
ratura ambiente a 40°C., y todavia es preferible en
mayor grado realizarla a 30°C., para obiener una efi-
ciencia Sptima. Por lo demds, las condiciones de ope-
racidén permanecen iguales a las descritas para la placa
brillente anteriormente ilustrada. Se obtiene una apa~-
riencia mate muy lisa de la capa de cobre deido, lista
pare recibir la capa de cromo no poroso y duro anterior-
mente descrita,

Sorprendentemente se ha encontrado que
el periodo utilizado para depositar la capa de cromo
puede extenderse en el caso presente sin que se agriete
cuando se flexiona la placa para colocarla sobre los
rodillos de una mdquina, aumentando asi notablemente
el espesor de la capa de cromo y su dureza. BEsto hace
que la placa terminada sea Util para la impresidén di-
recta sin que sufra un desgaste indebido, durante ope-
raciones relativamente largas, ademds de preservar su
eficiencia elevada sobre méquinas de impresidn litogri-
ficas. Debido a la superficie mate de la capa de cobre,
la capa de cromo también tendrd una superficie mate.

La superficie relativamente dura, lisa,
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de espesor y la ausencia de porosidad de la capa de

cromo tanto de la placa de superficie brillante como
de la mate, las provee con una superficie substancial-
mente lisa que tiene sdélo muy pequefias variaciones en
la misma. Bn consecuencia, el revestimiento sensible
a la luz, cuando se aplica & las placas, tendrd una
superficie igualmente lisa que permite un ajuste abso-
luto con la transparencia en toda su drea de contacto,
dande como resultado una exposicidén de alta fidelidad.
la uniformidad del espesor de la capa
de cromo permite uniformidad de {ratamiento con el
dcido de grabado de modo que las dreas de imegen 14,

Figura 2, tengan paredes laterales lisas, substancial-

mente rectas, 15, que son perpendiculares & le superfi
cie de la capa. Ia ausencia de porosidad y la unifor-
midad en la capa de cromo impide que el deido o sus

humos reaccionen en mayor extensidn sobre algunas por-
ciones de la capa que en otras, o corien por debajo del

cromo alrededor de las dreas de imagen.

En el uso de la placa, se requieren sélo
muy pequefias cantidades de agua para mantener la super-
ficie del cromo en una condicidn suficientemente himeda
para impedir la adherencia de tinta a la misma. Debido
a la ausencia de- porosidad y a la tersura del cromo, su
superficie estd desprovista de intersticios o de orifi-
cios que pudieran tender a atrapar tinta de medo que la
cantidad de humedad requerida para humedecer la super-
ficie es tan ligera que dificilmente puede descubrirse

al tacto.
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Ia ausencia de la adherencia de tinta
impide la necesidad de agregar dcido de fuente al agua,
vy la cantidad menor de agua apliceda elimina substan-
cialmente la emulsificacién y la dilueién de la tinta,
aumentando asi la densidad del eolor y reduciendo la
cantidad de tinta consumida. Ademds, la muy pequefia
cantidad de humedad que se hace necesaria, reduce en
gran medida la humectacidén de papel al cual se aplica
la tinta, y la humectacidén del miembro de transferencia
en las prensas offset. Consecuentemente, el nimero de
paradas de la prensa se reduce en gran medida.

Debido al funcionamiento altamente supe-
rior de la placa, no se hacen necesarios los servicios
constantes de un operador de alta habilidad. ILas super-
ficies relativamente lisas de la imagen de cobre dcido
expuestas son suficientemente protegidas contra la
oxidacidn por la tinta grasosa que se encuentra sobre
le misma y lea ausencia de poroaidad en la capa de cromo
evita la necesidad de engomar durante las paradas de la
prensa, inclusive durante periodos relativamente largos
tales como los Tines de semana,

Ia ausencia de necesidad de engomar las
placas evita la posibilidad de '"cegarlas" o tapomnarlas
¥, por supuesto, da como resultado ua ahorro de mate-
rial y de tiempo. Ie dureza o resistencia de la placa
debido & le naturaleza compacta y a la densidad de las
capas mixtas de cobre, merced a la densidad de la depo-
sicidn del cobre dcido, y a la capa dura y densa de
cromo, con una superficie fuerte y no porosa, da a la

placa una resistencia incrementada que permite una ope-
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racién mds rdpida de la prensa. En consecuencia, se
logra una produccién muy aumentada y de mucha mayor
fidelidad con un ahorro considerable del costo de
6peraci6n.

5. Aun cuando el concepto bdsico de la in~
vencidn reside en la adicidén de la capa de cobre 4cido
de superficie brillante o mate, y de la capa de cromo
no porosa a cualquier base conocida y a cualquier sub-
capa conocida, otra modalidad de la invencidn reside

10. en la provisidén de cualquier tipo de ldmina base, para
una placa brillante del tipo de espejo, con una subcapa
1la de nfquel brillante aplicada sobre la misma, Figura
3, en lugar de la capa de cobre alcalino. Esta capa
de niquel se deposite electroliticamente por medio de

15. un bafio que contiene sales adecuadas de niquel, tales
como el cloruro o el sulfato, conjuntemente con deido
bérico, y abrillantadores del tipo convencional. De
preferencia, el bailo tendrd un contenido total de ion
niquel de 75 a 90 g/litro, un contenido total de ion

20, cloruro de 13 a 27 g/litro, y dcido bérico en cantida~

. des gque varian de 40 a 50 g/litro, con un contenido de
abrillantador de 10 a 20 g/litro.

Segin se describid anteriormente, la
operacidén de niquelado puede efectuarse en una o ambas

25. caras (e la placa, sirviendo esta Ultima como un cdtodo
¥y disponiéndose los dnodos mds cercanos & la porcidn
central para proveer uniformidad de deposicidn. Se
prefiere una densidad de corriente de 1 a 3, preferi-
blemente de 1.6 amperes por decImetro cuadrado, durante

30. aproximadamente 5 a 15, preferiblemente 10 minutos,
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manteniéndose preferiblemente la temperatura del béﬁo
entre 57 y 71°C., de preferencia en aproximadamente
65°C., con un pH de 3.5 a 4.5, de preferencia 4.0, El
bafio se agita por medio de aire, y se filtra continua-
mente por recirculacidén a fin de mantenerlo absoluta-
mente limpio. ILa capa de niquel brillante se enjuaga
con agua, y la placa puede pasarse directamente a un
bafio de cobre deido segin se deseridbid anteriormente.

Ia adicién del abrillantador al niquel
reduce el crecimiento de cristales, de modo que la
capa comprende cristales muy finos, densamente distri-
buidos, que da como resultado una resistencia incremen
tada que, combinada con la capa de cobre dcido densa
y de cristales finos, y la capa de cromo no porosa,
suministra una placa muy fuerte, resistente al desgaste
vy & los dafios. Ademds, la capa de niquel, contraria-
mente a la capa de cobre alcalino, tiene una superfi-
cie relativamente lisa de modo que el cobre deido y el
cromo tienen también superficies muy lisas.

Cuando se desesa una superficie mate en
la placa, de conformidad con este aspecto adicéional de
la invencidén, la operaciéﬁ de niquelado se efectia en
un bafio electrolitico que contiene aproximadamente 20
a 30%, de preferencia 25% de sulfato de niquel; aproxi-
madamente 4 8 5%, de preferencia 4.5% de cloruro de ni-
quel y aproximadamente 3.5 a 4% de dcido bérico, de
preferencia 3.75%, en ausencia de cualquier abrillante-
dor pare obtemer una superficie mate, que no afectard
Ja apariencie mate deseada de la capa de cromo superior.

Bn la operacidén de deposicidén, se prefiere utilizar une
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dengidad de corriente de aproximadamente 2.25 & 4?%?’

de preferencia 3.5 amperes por decimetro cuadrado;
una temperatura comprendida entre la temperatura am-
biente y 56°C., de preferencia 40°C., un pH del bafio
de 5.0 a 6.0 de preferencia 5.5,y un periodo de resi~
dencia de aproximademente 4 a 8 minutos, preferible-
mente 5 minutos, Porilo demds, las condiciones de
operacidén son iguales a las descritas anteriormente.

En todos los tratamientos electroliti-
cos anteriormente mencionados, el periodo de operacidén
controla el espesor de la capa depositada y la produ-
cida en los periodos especificados suministra la com-
binacién mdxima de flexibilided y resistencia.

Ia presente invencidén se comprenderd
mejor en los siguientes ejemplos, que deben considerar-
ge como meramente ilustrativos y no limitativos del

verdadero alcance y espiritu de la misma.
EJEMPLO 1

DEPOSICION DE CAPA DE COBRE ALCALINO

Una 14mina de acero rolado en frio, de
aproximadamente 91 x 91 ecm., de calibre No, 20, se 1ijé
primeramente con papel lija Mo. 600 hasta que todos los
depdsitos vigibles de dxido y suciedad fueron eliminados
de su superficie. Ia ldmina se lavdé por medio de una
aspersién de agua y detergente "Supersol" varias veces,
para eliminar tanto como fue posible de la grasa y su-

ciedad que permanecieron sobre ella. Istas operaciones
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se realizaron Unicamente sobre una cara de la 1ldmine.

Ia ldmina a continuacién se secd de inmediato por medio
de una esponja seca, a fin de evitar oxidaciones ulte~
riores, y se soportd en un bastidor tendedor por medio
de prensas de tornillo sobre las cuatro esquinas, 1o

que permite la exposicidén de la mayoria de la superficie
sobre ambos lados de la ldmina.

Ia l4mina montada en el tendedor fue
gumergida en una tina que contuvo una solueidén acuosa
de limpiador 16C de le Udylite Company, mantenida a une
temperatura de aproximadamente 60°C. Ia pared metdlica
de la tina fue conectada al polo positivo de un recti-
ficador transformador y el tendedor y la lémina, fore
mando uns unidad, se coneeté por medio de barras con~
ductoras de la electricidad, y adecuadamente soporta-
doras, a su polo negativo, a fin de proveer una corrien
te de aproximadamente 10 amperes por decimetro cuadrado.
Ia lémina se dejé en el bafio limpiador durante un pe-
rfodo de 1 minuto a fin de eliminar electroliticamente
toda la grase de ambas superficies de la misma. A con-
tinvacidén se hizo pasar a una unidad de aspersién con
agua y se lavé para eliminar los residuos del limpiador
o bajfio desengrasador.

Ta lédmina desengrasada se hizo pasar g
una segunda tina que contuvo una solucidn decapadora
de "Aktane 82" (Udylite Company), y se dejé ahl comple~
tamente sumergida en el bafio durante aproximadamente
1/2 minuto a fin de completar la operacién de desoxida-
cién y desengrase. Ia ldmina a continuacién se lavd de

nuevo por medio de un lavador de aspersidén, con agua
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abundante, para eliminar toda huella del bafio dcido de
decapado y despuds se sumergid en una tina que contuve
aproximadamente 10% de cianuro de sodio durante un pe-
riodo de medio miruto pare neutralizar completamente su
acidez.

Ia ldmina de acerc asi preparada a COI-
tinuacidn se hizo pasar & une tina electrolitica, sin
ningin lavado intermedio, a fin de preservar el clanuro
de sodio que también forma parte del bafio de cobrizado
contenido en dicha tina. EI1 bafio de cobrizado comprer-
dié aproximadamente 4.5% de clanuro de cobre, alrededor
de 1.5% de cianuro de sodio libre y aproximadamente 3%
de sosa cdustice en agua, asi como también aproximada-
mente 3.5% de tartrato doble de sodio y potasio.

Is tina de cobrizado comprendid un recep-
tdculo metdlico rectangular con 6 dnodos de cobre elec-
trolitico en la forma de bandas estrechas y largas, ver-
ticalmente dispuestas enfrente de una de las paredes
laterales de la tina y otros 4 dnodos similares sobre la
otra pared lateral de la tina y se provee con una plu-
ralidad de barras colectoras soportadoras, una para so-
portar los 6 énodos, una segunda para soportar los otros
4 dnodos, y una tercera parea soportar y establecer con-
tacto con el bastidor tendédor que, a su vez, estd co-
nectado a la ldmina. Ia ldmina se sumergidé en el bafio
en el centro del espacio libre que quedd entre ambas
gseries de #dnodos, y se hizo pasar una corriente de apro-
ximadamente 3.2 amperes por deciwetro cuadrado a través
del bafio electrolitico por medio de un rectificador

transformador que suministrdé un voltaje de aproximada-
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mente 2 volts. Ia ldmina se dejé en el bafiv durante

aproximadamente 5 minutos y el bafio se agité constan~
temente de manere mecdnica por medio de hélices dispues-
tas en los extremos de la tina.

Ia ldmina asi tratada se cobrizd sobre
ambos lados con un revestimiento mds denso y uniforme
sobre el lado que mira a los 6 dnodos de la tina, el
cual lado se utilizdé para las operaciones adicionales,
mientras que el depdsito sobre el otro lado fue provisto
gsolamente para propdsitos de proteccidén de la ldmina de
acero contra la corrosidn y otros factores adversos del
medio ambiente. Ia capa de cobre mds densa fue de apro-

ximadamente 5 micras de espesor.

EJENPIO 2

DEPOSICION DE LA SUBCAPA DE NIQUEL

(Superficie Brillante)

Se siguié le primera parte del Ejemplo 1
hasta el paso de lavar la l4mina de acero despuds de la
operacién de decapado. Ia ldmina asf desengrasada, de~
capada y lavada, se hizo pasar directamente a una tina
de niquelado, sin ningin paso de neutralizacién inter-
media., Ta tina de nigquelado tuvo una forma similar a la
utilizadsa para la tina del cobrizado alecalino del Ejem-
plo 1. Se utilizaron dnodos de niquel.

Ie lémins se sumergid en la tina que con-
tuvo un bafio de niquelado compuesto de 30% de sulfato de
niquel, 6% de cloruro de niquel, 4.125% de dcido bérico,
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10 cc. por litro de abrillantador Fo. 63 (Udylite

Company) y 5 ce. por litro de abrillantador No. 61
(Udylite Company).

Se establecidé una densidad de corriente
de aproximedamente 1.6 amperes por decimetro cuadrado
entre los dnodos de niquel y la ldmina, que se conectd
como cdtodo. ITa ldmina se dejd en el bafio durante
aproximedamente 10 minﬁﬁos a una temperatura de 65°C,,
¥ el bafio Qe egité por medio de un rociador de aire y
se recirculd continuamen%e a través de un filtro. Se
produjo unz capa de niguel brillante de aproximadamente
4.8 micras, Tuvo una apariencia muy brillante y fue

muy lisa y uniforme.

DEPOSICION DE LA SUBCAPA DE NIQUEL

(Superficie Mate)

Se siguid la primera parte del Bjemplo 1
hasta el paso de lavar la ldmina de acero después de la
operacidén de decapado. Iea ldmina asi desengrasada, de-
capada y lavada, se hizo pasar directamente a una tina
de nigquelado sin ningin paso de neutralizacidn interme-
dio. Ia tina de niquelado tuvo una forma similar a la
utilizada para la tina del cobrizado alecalino del Ejem~

plo 1. Se utilizaron énodos de niquel.
Ta ldmina se sumergid en un baflo de ni-
quelado que comprendid 25% de sulfato de niquel, 4.5%

de cloruro de niguel y 3.75% de d4eido bérico. Se esta-
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blecidé una densidad de corriente de aproximedamente 3.5

e,
¥

amperes por decimetro cuadrado entre los #nodos de ni-
quel y la lémina, que se conectd como cdtodo. Ia ldmi-
na se dejé en el bafio durante aproximadamente 5 minutos
a una temperaturs de 40°C., y el bafio tuvo un pH de
aproximadamente 5.5 y se agitd por medio de un rociador
de aire y se recirculd continuamente a travds de un file
tro. Se obtuvo una capa de aproximademente 3.5 micras,

que tuvo una superficie lisa, uniforme y opaca.

EJEMPIO 4

DEPOSICION IE COBRE ACIDO SOBRE
LA SUBCAPA IE COBRE ALCALINO

(Superficie Brillante)

La l4mine revestida con cobre alcalino,
producida de conformidad con el Ejemplo 1, se pulid por
medio de papel lija muy fino (No. 600) y a continuacidn
por medio de una almohadilla abrasiva a fin de dar una
superficie lisa mds uniforme. Ia ldmina cobrizade y
pulida a continuacidn se lavé con agua y detergente para
eliminar toda huella del ebrasivo, y se secd con une es-
ponja. ILa ldmina se montd nuevamente sobre el bastidor
tendedor y Ge nuevo se desengrasdé electroliticamente
seglin se describid en el Ejemplo 1, se lavd con agua, se
neutralizd mediante inmersidén en un bafio de dcido sulfi-
rico al 5% durante 1.5 minutos y & continuacidn se hizo

pasar a una unidad de cobrizado 4cido que comprendid una
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tina metdlica rectangular con 10 4nodos de cobre elec-
trolitico verticales, en forma de bandas, uniformemente
distribuidos enfrente de le ldmina. El bastidor tende~
dor se colgé sobre una barra de cobre conectads al polo
negativo de un rectificador transformador y los dnodos
se conectaron al polo positivo del mismo.

Ia tina se llené con un bafio de cobrizado
dcido que comprendid 22.5% de sulfato de cobre, 6% de
deido sulfurico y 6 cc. por litro de un abrillantador
comercial (Udylite Co.). Se establecid una corriente
mediante la iniciacidn de la marcha del rectificador
transformador a fin de proveer una densidad de corriente
de 3 amperes por decimetro cuadrado. Ia ldmina se dejé
en el bafio durante aproximadamente 10 minutos a una tem-
peratura de 30°C. Ia ldmina se separd del bafio y se
lavé con agua para eliminar cualquier residuo. Se ob-
tuvo une cspa densa de cobre, muy brillante, lisa, de
pequefios cristales, que tuvo un espesor promedio de
aproximadamente 4.8 micras. Ia capa de cobre tuvo una
tersura muy notable y una uniformidad muy grande, ¥y no
requirié ninguna operacidén de pulimentacidén para corre-
gir defectos superficiales, debido & que el depdsito
mismo tendidé a cubrir los defectos inherentes de la capa

de cobre alcalino.

EJENPIO 5

DEPOSICION DE LA CAPA DE COBRE ACTDO
SOBRE LA SUBCAPA DE NIQUEL

(Superficie Brillante)
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Se siguieron los pasos del Ejemplo 4 uti-
lizando la ldmina revestida con niquel brillante produ~
cida de conformidad con el Ejemplo 2. Se obtuvo una ca-
pa de cobre de aproximadamente 4.5 micras, que tuvo una
apariencia, uniformidad y tersures superiores a las pro-

ducidas de conformidad con el Ejemplo 4.

EJEMPLO 6.
DEPOSICION DE COBRE ACIDO SOBRE L4 SUBCAPA

DE COBRE ALCALINO

(Superficie Mate)

Ia ldmine revestida con cobre alealino,
producida de conformidad con el Ejemplo 1, se pulié por
medio de un papel lija muy fino (No. 600) y después por
medio de unaalmohadilla abrasiva a fin de dar una super-
ficie lisa mds uniforme. Ia ldmina cobrizada y pulida
a continuacién se lavé con agus y detergente para elimi-
negr toda huella del abrasivo, y se secé con una esponja.
Ta lémina nuevamente se montd sobre el bastidor tendedor
y de nuevo se desengrasd electroliticamente segﬁn.se
describid en el Ejemplo 1, se lavé con agua, se neutrali-
zé mediante inmersidn en un bafio de deido sulfdrico al
54 durente 1.5 minutos y después se hizo pasar a una uni-
dad de cobrizado 4cido que comprendid una tina metdlica
rectangular con 10 dnodos verticales de cobre electroli-
tico, en forma de bandas, uniformemente distribuidos en-
frente de la ldmina. E1 bastidor tendedor se colgdé sobre
uns barra de cobre conectada al polo negativo de un rec~
tificador transformador y los dnodos se conectaron al

polo positivo del mismo.
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La tina se 1llend con un bafio de cobriza-
do deido que comprendid 223 de sulfato de cobre, 6% de
deido sulfdrico y 4.5% de sulfato doble de aluminio y
potasio. Se establecid una corriente para proveer una
densidad de corriente de aproximadamente 2.7 amperes por
decimetro cuadrado, y la ldmina se dejd en el bafio duran-
te aproximadamente 10 minutos & temperatura ambiente.

Ia l4mina se separd del bafio y se lavé con agua para eli~
minar cualquier residuo. BSe obbtuvo una capa de cobre
lisa, densa, de cristales pequefios, de superficie mate,

con un espesor promedio de 5 micras.
BJIENPLO 7.

DEPOSICION DE LA CAPA DE COBRE

ACIDO SOBRE LA SUBCAPA DE NIQUEL

(Superficie Mate)
Se siguieron los pasos del Ejemplo 6, utili

zando la ldmina revestida con niquel mate del Ejemplo 3.

Se obtuvo una capae del cobre de aproximadamente 4.8 mi-

cras.

DEPOSICION DE LA CAPA DE CROMO

SOBRE T4 CAPA DE COBRE ACIDO 30~

BRE COBRE ALCALINO

(Superficie Brillante)

La ldmina cobrizade producida de conformi-
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dad con el Ejemplo 4, despuéds de lavarse con agua, se
sumergié en un bafio de cromado que contuvo 27.5% de dei-
do crémico y 0.26% de dcido sulfirico en agua. Este ba-
fio se vertid en una tina rectangular con 15 dnodos de
5. carbdén en forma de banda, enfrente de la cara de traba-
jo de la ldmina sumergida. Se establecid una corriente
para proveer una densidad de corriente de aproximadzamen~
te 20 amperes por decimetro cuadrado y la ldmina se de-
j6 en el bafio durante aproximadamente 15 minutos a una
10. temperatura de 40°C. Ia ldmina cromada se separd de la
tina y se lavé con agua y detergente para eliminar toda
huella del bafio de cromado. El revestimiento de cromo
fue de 1.2 micras de espesor y tuvo una superficie nota-
blemente dura, no porosa, uniforme y brillante, que no
15. pudo ser raspeda por ningin metal comin con excepcidn

del acero duro.
EJTIMPIO 9.

20. DEPOSICION DE LA CAPA DE CROMO

SOBRE EL COBRE ACIDO Y LA SUB-

CAPA DE NIQUEL

(Superficie Brillante)

23. Io 14mina niquelada y cobrizada con co-
bre dcido, producida de conformidad con el Ejemplo 5,
ge traté de conformidad con los detalles del Ejemplo 8.
Se obtuvo una capa de cromo que tuvo un espesor de 1.5 mi-
cras, con una dureze todavia mds notable y una uniformi-

30. dad més grande que la placa obtenida de conformidad con
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el Bjemplo 8.

EJEMPLO 10.

DEPOSICION DE LA CAPA DE CROMO

SOBEE LA CAPA DE COBRE ACIDO Y

COBRE ALCALINO

(Superficie Mate)

La ldmina revestida con cobre mate de
conformidad con el Ejemplo 6, se tratd de conformidad
con los detalles del Ejemplo 8, con la excepeidn de que
gse utilizdé un tiempo de residencia de aproximadamente
20 minutos. Se obtuvo un revestimiento de cromo mate
con un espesor de aproximadamente 2 micras, que tuvo una
superficie extremadamente dura y no porosa que probd ser
altamente eficiente para operaciones de impresidn direc-

ta.

EJEMPIO 11.

DEPOSICION DE CAPA DE CROMO

SOBRE LA CAPA DE COBRE ACI-

DO Y DE NIQUEL

(Superficie Mate)

Ia l4ming niquelada y cobrizada mate del
Ejemplo 7, se tratd de conformidad con los detalles
del Ejemplo 10. Se obtuvo una capa de cromo de superfi-

cie mate con un espesor 1.8 micras. Esta capa probd ser
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muy buena para operaciones de impresién directa de lar-

ga duracidn.

A¥n cuando se bhan mostrado y descrito
ciertos detalles especificos de la invencidén, es obvio
que son posibles muchasmodificaciones de la misma. Ia
inveneién, por lo tanto, no debe estar limitada excepto
como 1o requieran el arte anterior y el espiritu de las

cldusulas anexas.
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Descrita suficientemente la naturaleza
del invento, a@si como la manera de rezlizarlo en la
préctica, debe hacerse cohstaer que las disposiciones
enteriormente inaicadas son susceptibles de modifica-
ciones de detalle en cuanto no alteren su principio
funcemental. También se hace constar que el inven~
to se refiere a unas solicitudes de Petente presen-
tadas en México, nfmeros 77 504, 77 505 y 81 292,
de fechas 8 de junio de 1964, 8 de junlo de 1964 y 26
de febrero de 1965, respectivamente, acogiéndose, por
lo tento, a los beneficios que conceden los Convenios
Internacioneles en vigor, y siendo lo que constituye
la esencis del referido invento y por lo que Se soli-
cita Patente de Invencidn por 20 afics en Espefia, sobre:
"Perfeccionamientos en lémines litogréificas multimeté-
licas y procedimiento para su preparacién"; caracferizén
dose por lo siguientes

12.,~ Perfeccionamientos en léminas lito-
gréficas multimetélicas y procedimiento pare su prepara-
cién, caracterizados por comprender, en combinacidn
une lémine de base que lleva, por lo nenos en uno ae
sus lados, una cape de cobre adherente g lg tinte y una
cepe de cromo unice a dicha cape de cobre, dicha capa de
cromo Siendo de espesor substancislmente uniforme y es—
tando compuesta por cristales finos, densamente distri~
buidos que tienen una superficie dura, lisa, & prueba de
rayaquras y no porosg.

28,~ Perfeccionamientos, segfin la reivin

dicacidn 18, caracterizados por comprender, en combinacidn,



5.

10.

154

20.

25,

.

. una lémina de base que lleva, por lo menss en uno de sus
lados, una capa de cobre adherente g la tinta, compues-
ta de coristales finos, densamente distribuidos, que tienen
une superficie dura inherentemente lisa, a prueba de
reyadurag, no porosa, y uns capa de cromo unida a dicha
caps de cobre.

38,~ DPerfeccionemientos, segin la reivindi-
cacién 28, caracterizados porque diche capa de oromo es
de espesor substancialmente uniformg y esté compuesta
por.oristales finos, densamente distribuldos, que tienen
une superficie dura, lisa, 2 prueba de rayaduras y no poro
S8,

48,~ DPerfeccionamientos, segin la reivindi-
cacidn 38, caracterizados porque la porcidn de dicha capa
de cobre a la cual dicha capa de cromo esgtéd unida, compren
de une capa depogitada electroldticamente a partir de un
bafio &cidoe

58,~ Perfeccionamientos, segin la reivindi-
cacidn 48, caracterizados porque dicha capa depositada a
partir de un bafio &cido es brillante.

62.~ Perfeccionamientos, segéin la reivindi-
cacidn 48, caracterizados porque dicha placa comprende una
subcapa interpuesta entre dicha lémina de base y dicha ca-
pa de cobre Acido.

7§.~ Perfeccionamientos, segin la reivindi-
cacidn 68, caracterizados porque dicha subcapa metélica com
prende una capa de cobre electroliticamente depositada a
pertir de un bafio alcalino.

8%.~ Peorfecoionamientos, segin la reivindi-

cacién 72, caracterizados porque las porciones respectivas
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de dichas capas de cobre estén fusionadas.

98.,~ Perfecclonamientos, segin la reivin-
dicacidn 7§, caracterizados porque dicha lémina de base
comprende acers..

108+~ Perfecclonamientos, segin la reivin-
dicacidn 6%, ocaracterizados porque dicha subeapa metéli
ca comprende una capa de niquel no porosae

118.~ Perfeccionamientos, segin le reivin-
dicacidn 108, caracterizados porque dicha capa de nfquel
es brillante.

128,~ Perfeccionamientos, segln la reivin-
dicacién 102, carascterizados porque dicha lémina de ba-
ge comprente &0ero.

13%.- Proceaimiento para producir une lémi
na litogréfica multimetélica, caracterizado por compren
der le preperacién de una lémina de base para deposicih
electroiitica de una placa de impresidén, electrodeposi-
tar por lo menos sobre un lado de ella, una capa de co-
bre adherente & la tinta, y electrodepositar sobre di-
cha capa de cobre, una capa de cromo duro y no pPorosSo.

148, Procedimiento, segin la reivindica~
cidn 132, caracterizado por comprender la preparacidn
de une lémina de base para electrodepositien de una pla
ca de impresidn, electrodepositar, sobre por lo mencs m
laco de ella, una suboapa metdlica, depositar sobre elle
une oapa de cobre edherente a la tinta a partir de un be
fio &cido y electrodepositar sobre aicha capa de cobre
écido, una capa de cromo duUro No POroEOe

158 Procedimiento, sezin la reivindica~

cidn 142, cerscterizaedo porque el bafio dvido comprende
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168,~ Procedimiento, segin la reivindica-
cidn 148, caracterizado porque el bafio fcido comprende
une sal metélice doble.

175.- Procedimiento, segdén la reivindioca-
cidn 138, caracterizado por comprender la preparacién
de una lémine de base para la electrodeposicidn de une
placa de impresién, electrodepositar, por lo menos so-
bre un lado de ella, capas sucesivas de cobre, la pri-
mera cape de cobre gplicéndose a partir de un bafic al-
calino, la segundae cape de cobre aplicindose a pertir
de un balip &cido, y electrodepositar sobre dichas ce-
pas de cobre, una capa de cromo duro y no porosoe

188,~ Procedimiento, segin la reivindica-
cidn 178, caracterizado porque el bafio Acido de cobre
contiens un abrillantador.

198.,~ Procedimiento, segin la reivindice-
cidn 178¢,~ caracterizado porque el bano &cido de cobre
contiene una sal metélica doble.

208,~ Procedimiento, segin la reivindica~
cidn 138, caracterizado por comprender la preparacidén
de une lémina de base pare la electrodeposicidén de una
placa de impresidn, electrodepositar, por lo menos en
un lado de elle, una capa de niquel, electrodepositar,
sobre dicha capa de niquel, una capa de cobre a partir
de una bafio 4cido, y electrouepositar sobre dicha capa
de cobre, una cape de cromp duro y no poroSo.

218.- Procedimiento, gegiin le relvindica~-
cidn 208, caracterizado porgque el bafic &cido de cobre

contlene un abrillentador.
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228,.,~ Procedimiento, segin la reivindi-
cacién 208, caracterizado porque el bafioc 4cide de co-
bre contiene una sal metélice dobles

238,~ "Perfeccionaumientos en léminas 1i
togréficas y multimetélicas y procedimients para su
preperacidn'; tel y como queda substancialmente des-
crito en la presente memoria e ilusirado en adjuntos
dibujose

Este memoria consta de treinta y ocho ho
Jas escritas g méquina por una soéa %WQ%

Madrid,

4
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