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PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE PLACAS DE
IMPRESION PARA LA IMPRESION EN HUECO,

Tobicilante: DE TA RUE GIORI SA., entided suiza, residente en
4, rue de la Paix, LAUSANNE, Suiza.

La presente invencidén tiene por objeto un proce-
dimiento de fabricacion de placas de impresion para la im-
presion en hueoo; quedando dentro de la invenocién la placa

obtenida por tal prooedimiento gei oomo la utilizacidn

de dicha placa.
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‘grabado en duloe; con tales placas ofset, la imagén impresa

.piendo estas placas lgs mismas caracteristicas que las plaoad

-0

Se conoce el procedimiento de iﬁpresién grabado en |
dulee utilizedo para las impresiones de alta calidad, po¥
ejemplo los billetes de banco. Lss placas de impresién graba-
do en dulce presenten tallas blen grabadas, de profundidades
diferentes,y con tales placas se puede obtener un dibujo muy
fino y muy complejo eafi como un relieve tridimensional de la
tintes:

' Igualmente se conoce el procedimiento de impresién |
ofset menos costoso que el procedimiento de g;abado en dﬁlce.!
pero utilizando placas de impresidn ofset ouyo procedimiento
de fabricacién‘no permite obtener dibujds tan finos y precisos

¥y que compreﬁden relieves, comc es el caso con lab plaocas de

en el pepel es plans.

En las mgquinas de grabado en dulos, o8 necesario
tener ung gran presién entre el oilindro de impresidén y el
ollindroe porta-placa, ya'que_el papel debe ser oprimide muy
fuertemente contra les tallas de modo s ser ligersmente com-~
primido en el interidr de estas talles para retirar la tinta
bastente viecosa almacenada en las tallaé, nlentras qué oon
el prooedimiento ofset no es neceserio que la presién entre
el cilindro porta-mantille y el cilindro porte-placa por una
parte, y el oilindro de impresién por otre, sea muy elevada,
lo que es més facilmente reaslizable mecanicsmente, siendo aai
lgs maquinas ofset menos pesadas y no exigiendo una conatruo~
cibn estétiom como las méquinas de grabado‘en duloe,

La presente invenocién se propone un procedimiento
de fgbricaoidén de placas utilizables con el procedimiento de

impresién ofset que presenta una real ventajs econémioa, te-
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de grabado en dulce en lo que concierne a la preoisién, comple-
Jidad y fineze de los disefios.’ | ;
El procedimiento de fabricacién de una placa para !
la impresidén en hueco segln la presente invenoién.ae carge- ;
5. teriza por que: }
a) se parte de una placa grebada para le impresidn
grabado en dulce de la que gl menos la capa superficigl esta }
compuesta de un maéerial, preferiblemente oromo, que retiene ;
un agente de humectacién psra qué egta superficie rechaze lg j

10. tinta, '
b) se aplica sobre toda la superficle de esta placa,

oomprendidas las superficies de las tallas, al menos una cepsi
de ung mgteria dura o que puede ser endurecida que se adhlere
fuertemente a la placa y que acepta la tinta, siendo efeotuad?
15. la aplicacién y la distribucién de esta capa de tel forma que
-esta cepa que recubre las superficies de las tallae defina
una profundidad y'una forma deseadas de estas tallas,

o) en el oamso de la utilizaoién de una materia que
pueds mer endurecida, se deja endurecer esta materia al menos
20, parcialmente hesta que haya alcanzadb su eatado g600,

d) se elimina a continuacién esta materig de la su-
perficie fuera de las tallas para haocer resperecer la capa
superfieial,'oomprendiendo la fase de esta eliminaoidn de la

ogpa, wn tratamiento mecénico como la enmienda o raspadura,

25, o el esmerilado,
e) en el osso de Ja utilizeoidn de una materia que

puede ser endurecida, se completa eventualmente el endureoi-

niento,
La presente invenoidn se refiere igualmente a la

30, placa obtenida por este procedimiento, carscterizada porque
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comprende talles grabadas parea ia impresién gfabado en dulde,i
dels que al menos'la cepa superficigl esta constitulda por un
material que retiene un agente de hﬁmectacién pars que esta

superficie rechaze la tinta, y porque las tallas son 1lenadas’
parcislmente de une materia que ascepta la tinta, presentando |

la superficie de la materia que llena las tallas una ligera

concavidad,
Dicha placa es utilizada en.una maquina ofset hﬁme-;
da y coopera con un cilindro porte-mantilla, !

Se acumuls asi en el mismo procedimiento las vantajia
del procedimiento bfset, en lo que concierne -a la maquina de :
impresién y del procedimiento de grsbado en dulce, en lo que
respecta a la cavidad del dibujo impreso,

‘La invencibn seré mejor comprendida oon ayuda de
lg descripoidn que sigue y hecha con referencia al dibujo anexo,
en el que: _

la figura 1 representa una seccién esquemdtioca hechg
8 través de una plsoa de impresién obtenida con el prooedimie
to seglin la invenoidén tres la apl;oaoién de la 0ape que acepw
ta la tinta.

Lg figura 2 representa la miema pleca al fingl de
la Wltima fame de ejscuoidn.

Se parte de wna blaoa 1 grébeda como para la improe
8ién de grabado en dulce y formada por eJjemplo de cobre, niquel

}
0 hierro, que presenta tallas 6n hueco 5 de diferentes pro-

fundidades y que pueden repreepentar un dibujo muy completo, Ls!
l
capa superfioisl 2 de la placa es de materiel que acepta un

agente humeotante que rechaza la tinta, en el ejemplo oconside-
rado este material es oromo,

Para esta capa superficial 2, es igualmente posidblo
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utilizar otros materieles, por ejemplo aluminio anodizado,
A continuacién se aplica sobre la superficie de es-|
ta placa grabada una capa delgada de materis 3, cuyo espesor .
puede ser del orden de 0,01 a 0,1 mm de un barniz de esmalte ;
que endurece bajo el efecto de la luza, como por ejemplo los ;
conocidos en el mercado bajo la designacién EMAILIT o PHOTO- !
RESIST,o0 de otra substancia bien conocida pare la preparaciéng
de las placms o0fset o fotomecénicas en litografia. Esta capa ;
de esmalte tiene la propiedad de adherirse fuertemente a la '
placa y de constituir tras exposicién una superficie dura. Isali
aplicacién de esta capa 3 s preferentemente efectuada manualﬁ
mente por medio de una pleza de tela o de fieltro, o de un phn~
cel que extiende asi la materia por frotemiento sobre toda la!
superficie de la placa para gque todas las tellas 5 pean llena%
das parcislmente con esta materia, lo que de a la superficie
de esta materias en el fondo de ias tallas una clerta conocavidgd
como lo muestra esquematicemente las figuree 1 y 2. La materi
que recubre asi{ la superficie de las tallas 5 define una pro-}
fundidad y wna forma deseadas de estas tallas, Esto da la po~'
gibilidad de formar tallae de unas profundidad més pequefia %
adapieda a las placap de impreslén ofmet. Se pueden obtener i
tallams con profundidades que van de 0,03 & 0,12 mm, |
A oontinuacién, se haoe endurecer la capa 4 por unaf
exposicién puficlente., La fese sigulente del procedimiento con-
siate en eliminar del planio,la capa de materia 3 de modo a |
hacer aparecer lg capa superfioial 2 de la placa, Esta elimine~
0ilén em efeotuada por un tratamiento meoédnico de la superrioid
por ejemplo por enmlenda o raspadura, o esmerilado manual, © ,
oon ayuda de una herremienta o de una méquina apropiada, aomo |

ello seré descrito ulteriormente.



El esmalte que endurece a la luz puede ser austitq%
do por otro esmalte 0 un barniz, en particular termoendurecin

ble, que forma una capa dura perfectamente adherente a la

placa y que acepta la tintg. Por tanto la capa 3 puede estar
5. constituida por une resina o un barniz sintético, por ejempla
un burniz epoxi termoendurecible conéoido en él.mbroado'%ajo
le designacién "EPOXYDOR 2". Aplicando este barniz epoxi de
dos constituyentes, se efectua el endurecimiento por calenta=
miento a 1802C agproximadasmente en un horno durante &os a tres
10, horas, y después se dejs enfriar, '
Iguslmente se puede utilizar barnizeé_epoxi de dn
‘golo constituyente, o por,ejehplo log barnizes sintéticos
conoocidos en el mercado basjo la designéoién "SINTORO" o bien|
un barniz g base de nitro-celulosa que se encuentra en el
15, mercado bajo la deaignacidén "SILA", o inoluso barnizes de
esmglte acrflico perfeotamente conocidos en el ocomercio.
En el ogso de un emmalte, de un harniz o de una re+
gina termoendureoiple, se hace, blen entendido, calentar la

placa después de haber gplicado la ospa 3 paras llegar al en-

26, durecimiento. De un modo general el endureoimiento oompleto !
puede ser efeotuado ya sea antes o bien despuds del tratamioA-
to meoanico, a maber la elimingoién de la placa de planio
fuera de les talles. En efecto, basta que la materia que for+
ma la oapa 3} esté seoa pars que se oomlenze el tratemiento

25, meodnico, Por tento es perfectsmente posible ‘aguardar unioca-
mente a que esta materia haya aloanzado su estado seco antes
de eliminar la oapa 3 del planic y de efeotuar el endureoi-
miento completo despuds de tratamiento meodnioco, Esto puede

ger realizado en particular si se utiliza un barniz dermoen-

30, durecible, en ouyo caso se puede efectuar el oalentamiento
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para el endurecimiento completo.y en el caso de un esmelte i
termoendurecible para coocer este eamalte, i

De un modo general, como material que oonfiere a ;
las tgllas la propiedad de aceptar la tinta, se puede utilizaf
en principio toda substencia pléstica que puede ser eplicada é
como ¢gpa sobre la placa, que ea endurecible, se adhiere per-;
fectamente a la placa, y que, en estado duro gcepta la tinta.|

Eventualmente se puede, s fin de aumentar el espe- f
sor de lg oepa 3 on las tallas, aplicar una o varias capas
-guplementariass repitiendo la aplicecidén de la capa como me

acaba dé degcribir,

Iguglmente se puede utilizar como material gue consd

tituye la capa 3 uns capa metdlioca depositada por via quimios

L2

0 electrolitica de wn metal que acepta la tinta, en partioculg)
oobre, niquel o hierro, capa que puede tener un espesor que
va de algunss centdsimes de milimetro a aproximadamente 0,1 mmj
igualmente es posible prever una capa metdlica més delgada
que tlene unioamenté algunog miorones sobre todo en el caso
@aque no se desee hacer disminuir las dimensiones originales
de las tallas, - '

Segln una forme preferida de la invencidn, la eli~ |
mingoién de la capa 3 es efeotuada oon ayuda de wia mgwine=-gn

nulgdora. A eate efeoto, la placa de impresidén es colocada en
una méquina-granuladora de la que solo se ha representado es-
quemdticamente las bolas 4 en la figura 2. Eate tipo de mé~

quina-granuledora es blen oonooido para'Operaciones de granu~

lacibén de las placas, siendo dispuestes las placas a tratar en

un marco metélico suspendido con ayuda de ganchos &, por &jem-

plo, cuatro cables, estando animado este maroco meoaniocamente

de un moviﬁiento de osollacién preferentemente oiroular obte-



-8~ .
nido por ung masa de gravitacién excéntricé en rotacidn, sienf
do recubierta la superficie g tratar de una multitud de bolas
de acero o de porcelana de diferentes didmetros y ouyo frota~
miento sobre la superficile prodgce un desgaste uniforme, %
Se La placa se fija por tgnto en esta ndquina, eatando%
dirigida la superficle @ tratar hacia la parte superior y re-!
cublerta de numerosas bolas de gcero 4, El hovimiento d; oa~ %
oilacién imprimido a la méquina-granuledora provoca el roda- i
miento y el deslizamiento de las bolas sobre la superficie a i
10, tratar y tiene un efecto de desgaste sobre esta superficie. A
f#in de que solo las superficies fuera de las tallam sean ate-
cadas por easte tratamiento abrasivo, o8 necesario que las bo=-
las no puedaﬁ introducirse en lge tallas, La mayor de las ta-
llas puede tener una anchura que va por ejemplo hasta 0,2 am,
15, | por lo que es preciso que el didmetro de la menof bole seéa
,supefior a esta dimensién, Se detiene la operacién de 5r§nu-
lacién cuando la capa 3 ha desaparecido totalmente de la su-
perficie no imprimante que hace asparecer la ocapa inferior de
cromo 2,

20, Preferentemente, la superff{oie de la placa es humeoy
tada durante el tratamiento, prinoipalmente con el fin de |
evaouar por enguagado el materiml retirado. El didmetro de law
bolas se elige de tal forma que sea al ménon tres veoes gupe=

rior a la mayor andhura de las tallas y ello‘u f;n de Qhe lan

25, aristas superlores de las ta;iaa no esean despuntadas durante -

el pulimento, |

La placs es a continuaoién retirada de la méquina~

granuladora y puede ser sometids 8 tratamientos suplementarios,

por ejemplo en el oagmo en que la Capa superfioial 2 de la pla

30. ¢a sea de oromo, para mejorar la propledad de eate capa de
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oromo de retener el ggente humecaanté. Ia placa pueds entonoe$
ser ourvada y fijada sobre ¢l oilindro de la méquina impri- 5
mante, ,

Se ha ocomprobado que el tratemiento de la placa ‘
por la maquina-grenuladoras permite no solo eliminar de una ma#
nera completa las capas de materiamlea indeseables sobre el [
planio, sino que permite ademés obtener una superfiyie aoabadg
de oromo que preasenia exocelentes oaracteristicas para que un
agente de humectacidn sea retenido.

81 1la oapa 3 estd oonstituids por un barniz o una

resina sintética, puede per interesante para facilitar el .
tratamiento mecanico que acaba de ser desorito tomar, deapués!
de haber secado la capa 3, otra pleza de»tela impregnada de |
disolvente apto para disolver la resina aintétioa, y secar la
superficie &¢ la placa para eiininar, parcialmente, lg capa |
3 de resina sintétion de la superficie del planio, no tenient
do el disolvente que penetra parciamlmente en lks tallas efectq
alguno perjudicial, ‘

En lugar de aplicar las Oapas mahuslmente oomo se
ha mencionado en la forma de eJeouoiéh desorite mas arriba,

se pusde utilizer medios o disposliiivos conooidos tales oomo

por ejemplo: pistola pulverizadora, pincel, y en el oaso de
metal, por depésito quimiop o electrolitico; esta substancia f

es a continuacién retirada del planio preferentemente por mawj

dio de una maquina-grenuladora, |
. ' |

Tal placa puede ventajosamente ser utilizada en una
méquina‘de impresidn del tipo'ofaet, presentando eata piaoé F
un digefio de una precigién y de una complejidad simileres al |
de una placa de grabado en duloe utilizando a la vez una tint@

de igual celidad que la utilizeda en el procedimiento ofset l
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“cglidaed, se encuentra siempre dos tipos de impresidn, a saber

-10-

convencional con lag utilizacidén de un dispositivo de bhumecta~
¢ién y una presién normal entre el cilindro portas-placa y el
cilindro porta-mentilla. Se ha podido comprobar que una im~

preaibn obtenida con una placa segin la invencidén es muy di- :
ficil de imitar. | " i

Se ha evocado que en loa papeles-valores de alta i
la impresidén del fondo de seguridad, por ejemplo por eI‘Eroni
cedimianto oPset meco convenocional y, superpuesto a é1,el di-
bujo principal obtenldo por ejemplo por el prooedimien%o d§

grabado en duloe,

Segn una utiligaocién preferida, se aplica esta uni
dad ofset con la placa de impresidén obtenida por el procedi-
miento segin la presente invencién, en una maquina de impre-
8ién ofget donde en ung sola pasada del papel 86 imprime el
fondo de seguridad por el procedimiento ofget seco oconvensio-

nal y el disefio principal por medio de una placa de impresién

preparada seglin la presente invencidn y montada sobre una unij
dad ofset con humectacidn., Tdl maquina de impresidn oompienge
un oilindro porta-mantillé que ooopera & la vez con al menos

una placa de impresidn ofset y oon al menos una placa obieni-

da por el procedimiento que amcaba de ser deserito, El oilindro
|
porta-mentilla coopera ya sea con el oilindro de impresidén

o bien, en el cmso de una impresién anverso -reverso simul- E
i

ténea, con un segundo cilindro porta-mantilla que coopera con

el mismo sistems de unidad ofset seco y humedo que el primero|

NOTA , [
Degorita suficientemente la naturaleza del invento,}

1

as{ como lg manera de realizarlo en la préctica, debe hacerse!

constar que las disposiciones anteriormente indiocadas son sual



1=

ceptibles de modificaciones de detalle en ouanto no gltersn ;
su principio fundamental, También se hace constar que el 1nveT~
to e refiere a una solicitud de Patents presentsda en Sulza !

con N® 10442/74 y fecha de 30 de julio de 1.974, acogiéndose :

5o por lo tanto a los beneficlos que oconceden los Convenlos Inw-

ternacionales ea vigor, silendo 1o que constituye la esencia

|
|

del referido invento y por lo que se soliclite Patente de In-
vencibén por 20 afios en Espafla, sobre: PROCEDIMIENTO DE FABRI~

|
1
i
[

CACION DE PLACAS DE IMPRESION PARA LA IMPRESION EN HUECO, ca~

1

10. racterizandose por lo siguiente:
1.~ Procedimiento de fabricacién de placdns de impre~

816én para la impresién en hueco, ecaracterizade porque me par—
te de una placa grabada para la impresidén de grabsdo en duloce
de la que al.menos la oapa superficial esta compuesta de un
15, material,preferiblemente oromo, que reilene 'a un agente de
humeotacidn para que éata superficie rechaze & la tinta, se
éplioa sobre toda la superficle de esta placa, comprendida
las superficies de las tallas, al menos una capa de ung ma-

. teria durg o que puede ser endurecida que se adhiere fuerte-
20, mente a la placa y que aéepta la tinta, siendo efeotuada la

aplioﬁci6n v la datribucién de esta capa de tal modo que tal

capa ¢ue recubre las superficiesde las tallas defina una pro-|
fundided y una forma deseadas de estas tallas, en el caso i
de la utilizacibén de unag materia que puede ser endurecida,
25. se deja endurecer esta ms terla sl menos parclelmente hasta

que heya aloanzado.su estado seco, se elimina a continuacidn

esta materis de la superficie fuera de les tallas para hacer

resparecer la oapa superficiel, comprendiendo la fase de es-

ta eliminacién de la cepa un tratamiento mecédnico como la

30, rgepadursg o enmienda, 0 ol esmerllado, ¥y porque en el caso
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de lg utilizacién de une msterlia que puede ser endurecidas se -
completa eventuslmente el endurecimiento. i

2.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, oarac—f
terizado porque para efectuar el tratamiento mecanioco se sus-,
pende la placa en una maguing-granulsdéra que comprende bolaaf

f

que estan dispuestas en la superficle de la placa y cuyas di~!
mensiones son elegidas de tal forma que el didmetro de la me-
nor bola sea superior a la mgyor anchura de las»tallas, ¥ pors
que se hace oscllar la place hasta que la capa mencionada hayé
desaparecido por desgaste de la superficie no imprimante. Fi

3.~ Procedimiento gegin ung de las reivindicacionesl
1 6 2, caracterigado porque se utiliza como materia que acep—;
tg la tinta un barniz s base de una resina sintética tal ocomo!
ung resina epoxi o acrilica. é

4,- Procedimiento segin una de las reivindicaciones:

1 6 £, caracterizado porque se utiliza como materia que acep-;

i

ta la tints ung substancig que endurece a la luz tal como un
barniz de esmalte utilizado para la preparacién fotomecanica
de las placas litogréficas, respectivamente ofmet.

5.~ Procedimiento segln una de les reivindioacionesi
1 @ 4, caracterizado porque ls aplicacidén de la cape que acep-
te le tinta y cuyo espesor puede ser del orden de 0,01 a 0,1 i
om, e efectuads extendiendo la materia sobre ls place por
ejemplo por medio de una pieza de tela, de fieliro o de un pin-
cel, por frotamiento de tal modo que las tslles sean parcial—
mente llenadas por esta capa y que su superficie sea obnoava.

6.- Procedimiento segin una de las reivindicaclones '
1 a 5, caracterizado porque en el cgso de utilizacién de un

barniz para la caps menclonada que acepta la tinte, entes delg

tratamiento mecénico de la placa, se elimina parcialmente el i
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barniz por una pieze de tele impregheda de un.disolvente del

barnlz,

t

7.~ Procedimiento segin una de les reivindicecionss

1 6 2, caracterizado porqué la capa que scepta la tinta es

I
|
i

formada por depéasito quimico o electrolitico de un metal por

ejemplo cobre, niquel o hierro,

8.~ Procedimiento de fébricacién de places de im=
presibn para lé 1mprepi6n en hueco, tal y como queda sustan-
ciglmente desorito en la presente Memoria e ilustredo en los
adjuntos dibujos. '

Egta Memoria consta de trece hojas eperitas & mé-
quina por una sols cera. ‘
| Madrid, . = - : w75
I el 5
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