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La presente invención se refiere a un pro 
cedimiento para la obtención de superficies impresoras para la im 
presión en offset, a partir de una plancha soporte de acero o alu 
minio.

En la obtención de clichés metálicos de 
impresión, para la sistema denominado offset, se han venido utili­
zando tradicionalmente como formas planchas de zinc o de aluminio 
tratadas previamente por procedimientos mecánicos, los cuales per 
miten el transporte de la imagen fotográfica sobre la superficie 
metálica y ulteriormente sobre las zonas impresoras.

Este procedimiento tiene el inconveniente 
de que las superficies impresoras presentan una resistencia de-- 
abrasión relativamente pequeña y, como consecuencia el número de 
ejemplares que pueden ser impresos es relativamente corto.

Además, el procedimiento tradicional antes 
apuntado presenta otro inconveniente y es su baja calidad de re­
producción en muchos casos, sobre todo en lo que se refiere a la 
definición del punto tramado fotográficamente, por la eseesiva ru­
gosidad de la superficie impresora.

Todos estos inconvenientes han venido exi­
giendo para la obtención de largas tiradas o cuando se emplean pa 
peles o soportes a imprimir de baja calidad, forma de imprimir con! 
tituidas por plancha: de óxido anÓdico de aluminio, las cuales per 
miten resistir algo (nejo: a la abrasión como consecuencia proion 
gar la duración de las formas de imprimir.

Sin embargo tampoco con estas últimas for 
mas se consiguen tiradas largas.

El objeto de la presente invención es un 
procedimiento que permita conseguir superficies impresoras de lar­
ga duración y gran fidelidad en la reproducción.
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Para la obtención da la superficie impre-j 
sora da acuerdo con la invención puede partirae de una plancha 
aoporte de acero o aluminio.

El acero utilizado aera de la aiguiente 
compoalclón: C-0,10 máximo? Mn-O,20/0,45; P-0,030 máximo? S-0,035 
máximo. Respectó a aua^condiciones o características fiaicaa exi­
ge hacer laminado en frío del tipo ZES, acero de embutir, pleni­
tud máxima 35 Kga./hát de carga de rotura y alargamiento del 374.

Cuando ae utiliza aluminio como materia 
prima, au composición sera de una pureza del 99,54, correspondían 
te a una aleación denominada 1.235, 1S temple H16, y en lo que ae 
refiere a sus condiciones físicas exige una perfecta plenitud y 
teniendo una carga de rotura entre 14,5 a 16,5 Kgs./m^ y-un porcen 
taje de alargamiento de 2 a 44.

De acuerdo con la invención, sobre la plan 
cha de aoporte de acero o aluminio, tal y como ae ha definido an­
teriormente, ae depositan electrolíticamente en una primera etapa 
una capa de cobre de 8 mieras de espesor aproximadamente. Bata 
deposición ae efectúa en un baño químico de una solución acuosa de 
cianuro cuproso.

A continuación, en una segunda etapa se de 
pósita sobre la superficie de la casa dr cobre y también por pro­
cedimiento ilectroli ico na capa d¡ ere so por inversión de un ba­
ño químico acuo:o de áci<3 * crómico, oons guiándose un espesor de 
capa de cromo de 1 a 2 mieras.

Por último, en una tercera capa, y también 
por procedimiento electrolítico, se deposita sobre la superficie 
de la capa de cromo una nueva de cobre de 3 mieras de espesor apro 

ximadamente en un baño de cianuro cuproso.
La última capa de cobre se presenta con uno



protección de dextrina para evitar la oxidación.
Según la presente invención, las planchas; 

de formas de impresión obtenidas partiendo de superficies de acer< 
tratadas electrolíticamente como se ha descrito, se perfecciona

!*
radicalmente el método de trabajo, debido a que el metal de la su ¡ 
perficio impresoa adquiere una gran resistencia a la abrasión m e - , 
cínica, así como también a los agentes químicos que puedan datarle 
rar dicha superficie impresora.

De esta forma, las superficies impresoras 
no necesitan ningún tipo de preparación preventiva a los agentes 
corrosivos naturales.

Por último, con el procedimiento de la in 
vención se consigue una gran fidelidad en la reproducción de los j 
originales fotográficos debido al acabado especial de la superfi­
cie impresora de una rugosidad media muy baja y muy uniforme, de 
0,10 mieras.

Al combinarse el empleo de cuatro componen 
tes metílicos en las formas de imprimir, se perfecciona también 
grandemente el procedimiento fotoquimico a utilizar en la reproduc 
cióñ de los originales y una enorme resistencia a los agentes fí­
sicos y químicos, con lo¡ que se ccnsiguen una tiradas muy largas.

En definitiva, f agón la presente invención 
se consigue una simplificación del metóóo de trabajo y un aumento 
considerable en el rendimiento de 1 s fo mas de impresión y en la 
calidad de impresión.

Las planchas obtenidas de acuerdo con la 
invención presentan como ventaja, en relación a las planchas mul- 
timetálicas tradicionales para offset, el permitir el empleo de 
originales fotográficos negativos, reduciendo a un 50t el tiempo 
de copia necesario, en relación a el empleo de originales fotográ



4

5.

10 .

15.

La zona impresora tiene también la ventajaj 
de que imprime en alto relieve, facilitando una mejor transieren- j 
cia de la tinta a la plancha al caucho.

Por otra parte, la plancha de cuatro sopor 
tea obtenida de acuerdo con la invención, presenta la ventaja de 
que después de haber sido empleada en la impresión con copia de un 
negativo fotográfico, puede ser nuevamente empleada como soporte 
impresor copiado con otro original positivo fotográfico, para lo 
cual se elimina químicamente la cuarta capa de cobre.

La forma y dimensión de la plancha puede 
ser variable y en general, cuanto sea accesorio y secundario siem­
pre que no altere, cambie o modifique la esenciabllidad del proce­
dimiento que se describe.

Descrita suficientemente la naturaleza del 
invento, asi como la manera de realizarse en la práctica, debe 
hacerse constar que las disposiciones anteriormente indicadas son 
susceptibles de modificaciones en cuanto no alteren su principio 
fundamental.
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- REIVINDICACIONES -
1. - Procedimiento para la obtención de su 

perficies impresoraa para la impresión en offset# a partir de una 
plancha soporte de acero o aluminio, caracterizado porque en una 
primera etapa se deposita electrolíticamente# sobre una de las su­
perficies de la plancha de acero o aluminio, una capa de cobre de 
aproximadamente ocho mieras de espesor? en una segunda etapa se 
ieposita sobre la capa de cobre y tambión electrolíticamente# una 
:apa de cromo de espesor aproximado de una a dos mieras? y en una 
bercera etapa se deposita sobre la capa de cromo, tambión eleetro- 
Liticamente, una capa de cobre de tres mieras de espesor, aproxi­
madamente.

2. - Procedimiento según reivindicación 1# 
:aracterizado porque la deposición de las capas de cobre se reali- 
:a en un baño con una solución acuosa de cianuro cuproao.

3. - Procedimiento según reivindicación 1, 
:aracterizado porque la capa de cromo se depósito en un baño acuoso 
!e ácido crómico.

4. - Procedimiento según reivindicación 1# 
saracterizado porque la capa de cobre depositada en la tercera ata­
ba presenta en su superficie externa un recubrimiento protector de 
íextrina.

5. Prcccdim entt para la obtención de su­
perficies impresoras para ia impresión en offset, tal y como queda

descrito en la presente memoria.
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Esta Menoría consta de 6 hojas escritas 
a máquina por una sola cara.

Madrid, í SEL (9/R
BEGBS SsA#
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