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5. Utzenstorf, Suiza, por "Perfeccionamientos en loe moldes de
impresión y procedimiento para su fabricación", oon priori­
dad de la solicitud suiza 2 886/78-5 de fecha 16 marzo 1978.

MORIA DESCRIPTIVA

Da invención se refiere a unos perfeccionamientos 
10. en los moldes de impresión, particularmente moldes de hueco

grabado, para la entrega de tinta conforma a la imagen a un 
substrato, con ahondamientos formados en la superficie del 
molde de impresión, los cuales están dispuestos en un sopor 
te, y a procedimientos para la fabricación de un molde de 

15. impresión, particularmente un molde de huecograbado. - - -

En un molde de impresión, particulermente en un 
molde de huecograbado, los elementos que proporcionan el co 
lor consisten de pequeños ahondamientos situados en la euper 
fíele dal molde de impresión que está por lo demás cerrada. 

20. Per regla general están dispuestos da forma reticular y por
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este motivo ee designan por retíoslo. 3ste retículo corrsspon 
de en la extensidn de su superficie y en su con tomo s le 
imagen a imprimir, fi este imagen presenta aparte de su extea 
sida superficial dentro del contorno de la misma una toaali- 

5. dad de color, el retículo ee dispone en cuanto a tu volumen
de carga de tinta de manera correspondiente a la tonalidad 
de la imagen, por ejemplo mediante una diferente profundidad 
del retículo. Este retículo está adaptado por lo tanto Si3i- 
mensionalmente al contorno de la imagen a imprimir y, en ea-

10. ao necesario, tridimeneioaalmente a la tonalidad de la misma
y ee dispone mediante procedimientos de grabación conocidos, 
por ejemplo grabado, reserva contra al mordiente y procedi­
mientos mecánicos. La característica oomdn de los proas&imien 
tos de grabación conocidos consiste en que el retículo se

19. produce siempre conforme a la imagen, es decir, aa relación 
con la figura a imprimir, de manera en cierto modo individual 
Por eete motivo, los procedimientos y los aparatos útilica­
des son costosos y encarecen si producto impreso. - - - - -

La invención se plantea el problema de configurar
20. un molde de impresión de la dase descrita el principio do 

tal manera que ee simplifique su fabricación y se consiga
de este modo una considerable reducción del coste del produo 
to impreso.

líete problema se resuelve aegdn la invención por- 
que eobre la superficie del soporte está dispuesta una capa 
da un material raticulado y se encuentra unida a esta di tí-
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ma una capa formaba conforme al dibujo. Habido a oue el retí 
culada y el dibujo están separados, se pueda prescindir de 
la elaboración individual del reticulo. - - - - - - - - - -

La invención comprende también procedimientos para 
3. fabricar un molde de impresión en loe cuales ae sitúa sobre

el soporto un material reticulado en la forma de una capa de 
material de tamiz o una capa estructurada de material y a 
continuación se plasma el dibujo sobre el material reticula­
do, preferentemente de manera fotomecánica. Convenientemente 

10. ee aplana la superficie sobre la que se ha plasmado el dibu­
jo, se hace conductora y se precipita galvánicamente un re­
fuerzo metálico sobre la misma. - - - - - - - - - - - - - -

La invención se ha representado en los planos en 
varios modos de ejecución y etapas de fabricación y se des- 

15. cribe a continuación. Los planos muestran: - - - - - - - -

20.

La Fig. 1 una sección parcial a través de una ma­
triz con material reticulado situado en le superficie. - -

La Fig. 2 una sección parcial a través del mate­
rial reticulado según la Fig. 1 situado sobre un tubo de acó 
yo o un soporte. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

La Fig. 3 una sección parcial a través del mate­
rial reticulado y del soporte según la Fig. 2 a escala más 
reducida con substancia fotosensible aplicado sobre el mismo.
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La Fig. 4 una sección parcial a través del material 
reticulado y al soporte según la Fig. 3 can una diapositiva 
da exposición oalocada sobra al mismo. - - - - - - - - - -

La Fig. 5 una sección parcial a travée dal material 
$, raticulado y al soporta según la Fig* 4 deepuéa do la dieolu

oióa da laa partas no axpuastaa da la eubetenoia. - - - - -

La Fig. 6 una sección parcial a través del sóida 
da impresión terminado después del aplanamiento de las par­
tes de substancia expuestas remanentes según la Fig. 5. - -

10. La Fig. 7 una sección parcial a través del molde
de impresión terminado según la Fig. Ó a escala ampliada das 
pués da reforzar la auperficie del molde de impresión medien 
te una capa metálica. - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

La Fig. 8 una sección parcial a través de una capa 
15. fotoseneible con una diapositiva de media tinta representada

esquemáticamente para la estructuración de los sspesores de 
la capa. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

La Plg. 9 una variante de la Fig. '3. - - - - - -

Las Figo. 19 y 11 una representación esquemática 
PO. de la diferente exposición de una capa fotosensible con una

diapositiva de diferente densidad. ----  - —  - --------

La Fig. 13 una sección parcial de un molde de im-
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presión fabricado según las Figs. 10 y 1 1. - - - - - - - -

la Pig. 13 una sección parcial de una impresión 
efectuada oon el molde de impresión según la Fig. 12* - - -

La Fig. 14 una sección parcial a través Re un ma­
terial reticulaáo textil.

La Fig. 15 una sección parcial a través de un mate, 
rial reticulado estructurable. - - - - - - - - - - - - - -

Las Figs. 16 y 17 una sección parcial y una vista 
en planta parcial de un material reticulado estructurado me­
diante la técnica de reservas contra el mordiente. - - - -

La Pig. 18 un dispositivo representado esquemática, 
mente para la fabricación preparatoria de un material reticu 
lado según las Figs. 16 y 17. - - - - - - - - - - - - - - -

La invención parte de la idea de que en la fabrica 
ción de un molde de impresión el retículo que forma el ele­
mento que lleva la tinta puede fabricarse independientemente 
de la ejecución conforme a la imagen del molde de impresión 
en una etapa previa del procedimiento* tal como se describe 
a continuación para moldes oilíndricos de huecograbado. No 
obstante, la invención también puede aplicarse en otros mol­
des de impresión, por ejemplo no cilindricos. - - - - - - -

La producción del material reticulado previa al pro
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ceso de plasmación propiamente dicho del dibujo se efectúa 
según las figo. 1 y 2 mediante un tamiz producido preferente 
mente de manera galvánica (UP-PS 4.039*397 y 3*391.514). La 
?ig. 1 muestra brazos ? de tamiz de material precipitado &e¿ 

5 . troliticamwte, dispuestos sobre una matriz 1, con orificios
3 de tamiz situados entre los mismos. Para la utilización del 
material de tamiz como material retieulado es adecuado el nj! 
quel, pero también pueden utilizarse otros metalas gslyánioa 
mente precipitaM.es, por ejemplo cobre. TÜ material ae tamiz 

0̂. que se encuentra sobre la matriz 1 ee cubre con una delgada
capa 4 de material conductor, con el fin de hacer también con 
duotora la superficie 1' no conductora de la matriz 1 .-Á con 
tinuacidn se precipita una delgada capa metálica 5 sobra- los 
brazos 2 del tamiz y la matriz 1. La aeeción transversal del 

1$. material de toéis solamente se modifica coa ello da una man¿
ra muy reducida, pero el material de tamiz pierde sus orifi­
cios 3; con ello sa ha convertido en material retieulado. El 
material de tamiz también puede convertirse en material retí 
culado sacando el material de tamiz situado sobre la matriz 

20. 1 y colocando sobre su superfioie un tubo 7 que asa conductor
en toda la superfioie del mismo y ejecutado convenientemente 
de manera expandióle. La expansibilidad del tubo 7 facilita 
la aplicación del material de tamiz y permita que el material 
de tamiz y la superficie del tubo se ciüan fuertemente entre 

25. si. B1 material de tamiz colocado de esta manara ss recubre
entonces galvánicamente con la capa metálica 5. - - - - - -

SI material retieulado que sa ha originado se saca



de la matriz 1 o del tubo expandible 7 y ee refuerza median­
te un soporte 6, el cual puede configurarse de diferentes ma 
ñeras. Así, el soporte 6 puede ser un tubo de reducido espe­
sor de pared, sin costura, por ejemplo de materia termoplás- 
tiea extrusionada, si cual ae introduce en el interior y ee 
somete a aire comprimido, prensándose en caliente con el ma­
terial reticulado. Además, el soporte 6 puede formarse median 
te baratando o precipitación electrolítica sobre el lado pos 
terior conductor del material reticulado. En el refbrzaaien- 
to electrolítico hay que proteger el lado superior del mate­
rial reticulado, Según la clase del soporte 6 utilizado ee 
Obtiene un material cilindrico en forma de láminas o macizo, 
compuesto de diferentes capas y estructurado en forma de re­
tículo. Los puntos o cazolitas 3* individuales del retículo 
que llevan la tinta durante la impresión se encuentran en la 
zona de los anteriores orificios 3 del material de tamiz y 
están limitados por brazos 2* formados por los brazos 2 del 
retículo..

Cn primer modo de plasmar el dibujo sobre el mate 
rial reticulado según las Pige. 3 a 7 puede aplicarse cuan­
do la imagen a imprimir está únicamente determinada por su 
con tomo, o sea cuando dentro de este contorno ee imprime so 
lamente una tonalidad uniforme de color. En la Fig. 4 el ma 
terial reticulado 8 reforzado por el soporte ó - ee ha su­
primido aquí para una mayor sencillez la capa metálica 5 - 
se recubre en exceso con una substancia 10 fotosensible y en 
durecible y se seca la misma. "Na exceso" quiere decir aquí



que al espesor de la caps 4* la substancia fotosensible 10 

secada se encuentra en los puntos 9 por encina del espesor 
del Material retieulado en los vértices de los brssos 2* de 
taris. El material retieulado recubierto de este modo so ex­
pone mediante la intercalación de una diapositiva H  da un 
material transparente 12 da soporta con partas opacas 13 con 
forme a la imayen y puntos transparentes 14 da la imagen! en 
estos di timos puntos, la luz 22 que atraviesa la substancia 
fotosensible 10 provoca la insolubilidad del material en el 
medio de revelado que re aplica a continuación, mientra* que 
en loe puntos opacos 13 de la imagen se conserva esta aolu% 
lidad, debido a que la substancia 10 no ha sido expuesta a 
la lus (Fig. 4). Deapuóa de quitar la diapositiva 11 Se efsg 
tda el revelado de la substancia 10 (Fig. 5)i las partes"10a 
no expuestas de la substancia se disuelven en el medio de 
velado, mientras que las partes 10b expuestas de la substan­
cia quedan conservadas. A continuación, las partas expuestas 
10b de la substancia que han quedado se someten generalmente 
a un endurecMento tórmico, y a continuación se aplanan las 
partes expuestas 10b de la substancia para formar una super­
ficie plana 13, per ejemplo mediante esmerilado (Fig. 6), de 
tal msnra que el espesor 16 de las partes aplanadas 10b ds la 
substancia y la altura del vórtice de los brazos 2' del mat¡g, 
rial retieulado 8 sea igual.

Como quiera que el molde de impresión que ee ha pr& 
ducido de esta manera presenta en su superficie 13 sometida 
a solicitación durante la impresión por el proceso por rasque



ta aparte de metal (brazos 2' de tamiz) también unas partea 
blandas de arteria plástica (espacios intermedios entre loe 
brazos) respecto al metal, se precipita después del aplana­
miento, con el fin de evitar un desgaste prematuro de estas 
partee de materia plástica, sobre la totalidad de la superfi 
cié del molde de impresión una capa metálica 18, por ejemplo 
cromo o níquel de reducido espesor. Para conseguir la conduc 
tividad eléctrica en la totalidad de la superficie del molde 
de impresión se adicionan a la substancia fotosensible 10 ea 
lea metálicas o polvo metálico o grafito que producen la con 
ductividad. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -  - - - -

Como resultado de una segunda modalidad para, plas­
mar dibujos sobre el material reticulado se imprimen tonali­
dades de color diferentes dentro del contorno correspondien­
te de la imagen por el procedimiento de variar la extensión 
superficial y/o el volumen de cazolitaa individuales 3' del 
retículo conforme a la imagen. $ 1 modo de fabricación para 
esta modalidad de plasmar los dibujos puede compararse con 
el modo de plasmar dibujos que se ha descrito anteriormente. 
Meramente es necesario adaptar las características de la sube 
tancia fotosensible 10 utilizada a este caso de utilización, 
eegdn se puede ver en las Figs. 3 y 9. En la Fig. & se recu­
bre un substrato 19 coa la substancia fotosensible 10 y se 
coloca encima una diapositiva 21 de media tinta que se carac 
terina por partes de diferente oscurecimiento o densidad 9 
conforme a la imagen, la cual está registrada en forma de 
diagrama en la ordenada de la Fig. 8. En la abscisa s de in
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dica el trame examinado. Cuando se efectúa la exposición de 
la substancia fotosensible 10, la lúa 2? resulta debilitada 
por la diapositiva 21 en relaoión con la imagen, de manera 
que la substancia fotosensible 10 resulta expuesta da manera

3. diferente conforme a la imagen. En el prcoeso de revelado
que eigue a continuación, ae reduce el eapeeor de la cubeta^ 
cia fotosensible 10 en consonancia coa la expoeioión. Bn la 
zona 23 existe poca exposición, por lo que en dicho punto ee 
reduce considerablemente el espesor original da la capa,

10. mientras que en la soca 24 la subetancia 10 ha estado eometĵ
da a una exposición más intensa, con la ooaeacuencía da una 
reducida reducción del eapeeor original de la capa. Debido a 
la exposición dirigida por la diapositiva ss ha producido *a 
la capa 20 una estructuración d# eapecorea conforme a la ia^ 

15. gen.

Según la Pig. 9. la estructuración de loe espeso­
res de la capa tambión puede efectuaree de manera iaverea.
Da subetancia fotosensible reacciona en temeos en el proceeo 
de revelado que eigue a continuación de tal manera que en la 

20. sena 23 dócilmente expuesta queda coneervadc un mayor eape­
eor de capa que en la zona 24 intensamente expueeta. —  - -

Ba la aplicación que se describe a continuación 
de eeta característica de la substancia respecto si prcoeso 
de plasmar la inagen sobre el material reticulado ee parte 

25. del comportamiento de la eubetsncia 10 de la ?lg. 8. En la
Pig. 11, la substancia fotosensible 10 se aplica en exceso



sobre el material retí calado 8 y se expone a través de una 
diapositiva 31 de diferente densidad con lae zonas 33# 24, 25, 
la cual se reproduce también en la Pig. 10 en forma de dia­
grama para fines de ilustración. Cuando se procede al revela 
do se origina una sección transversal en consonancia con la 
Pig. 11. En laa partes 33 dé Mimen te expuestas, la substancia 
fotosensible 10 casi ee desintegra en su totalidad. 2n las 
partes 24 de exposición media se desintegra de manera corree, 
pondiente en una menor extensión, y en la zona 25, 1& cual 
no está oscurecida en la diapositiva, queda conservado el es 
pesor original de la capa. Las zonas rayadas corresponden a 
las partes desintegradas de la substancia. Después del andu- 
réoimiento de la substancia revelada 10, se aplana la super­
ficie 15 en la que se ha plasmado el dibujo, de manera oue 
finalmente se obtiene la sección transversal del molde de 
huecograbado terminado aegdn la Pig. 12. Bn la zona 23 poco 
expuesta, el punto del retículo tiene su máxima extensión A, 
únicamente determinada por los brazos 2* del retículo. Simul 
t éneamente, su volumen de tinta# determinado por su profundi 
dad A', alcanza un valor máximo relativo. Bs. la zona 24, en 
cambio, el punto del retículo presenta un volumen de tinta 
substancialmente menor, tanto a causa de menor extensión au- 
perficial B como también por su menor profundidad B*. Final­
mente, la substancia fotosensible 19 no so ha desintegrado en 
absoluto en la zona 25, en donde estuvo expuesta a la exposjL 
ción más intensa y aplana totalmente la estructura reticular 
en el proceso de esmerilado. - - - - - - - - - - - - - - -



Si a# imprima con un molda da huecograbado da awta 
tipo, al cual aa ha rapraaantado nuavamenta a aaoala mée re­
ducida an la Pig. 13. aa obtiene la imagen da impreaidn mos­
trada encima. Bota imagen no aa diferencia en absoluto dal 
huecograbado mediante moldea da improaidn da aaaiautotipia 
da la claaa conocida. Sobra el aubatrato 27 aa traaladan 
toa 26 da tinta da diferente tzmeKo y de diferente volumen. 
El tamaRo y el volumen dal punto da tinta individual catán 
detarminadoa por al tamaño y al volumen del punto 26' del r& 
tículo en el molda 20 da impreaidn.------------- —  -

En lugar da utilizar material reticulado da mate­
rial da tamiz fabricado electrolíticamente, pueda configuras 
ae material reticulado ain imdganaa, indepandiantamanta dal 
prooeeo da pleamar y laa figuraa aobra al miamo, con una aa- 
tructura para tomar y volver a antragar tinta de imprenta en 
oantidadea adecuada#. Para eata fin ea adecuado por ajadlo, 
un material 29 de gaaa tejida y formando mallaa, an forma da 
tubo flexible, aegdn ee puede ver en la Pig. 14. El material 
de gaaa repreeentado en dicha figura an aeecidn tranavaraal 
preaanta hiloa 30 de urdimbre e hilo# 31 da trama. Ü  tubo 
flexible 29 ae hace entonce# eléctricamente conductor ai no 
aa ha dotado ya a loa hiloa dal tubo flexible da una condug 
tiviáad eléctrica mediante aditivo# oorreapondtentea en el 
cureo de la fabricacidn de loa miamea. la auperfioia formada 
por el tubo flexible 29 ea recubre galvánicamente con una 
delgada capa metálica 34, por ejemplo de cromo o níquel, la 
capa metálica 34 forma un refuerzo mecánico del tubo flexible



textil contra la abrasión y una fijación del tubo flexible so 
bre el soporte 6. El modo de pleamar loa dibujos sobro este 
material reticulado fabricado de eatacañera ae efectúa del 
mismo modo que el descrito para el material reticulado en 
forma de tamiz.

Además, para la fabricación de material reticulado 
pueden utilizarse superficies cerradas o lisas de material 
a las que se imparte una estructuración posterior, fegún la 
Pig. 15, el soporta f se recubre con una capa 36 de materia 
plástica, la cual es liquida al principio y que aparto de a& 
les conductoras, grafito o polvo metálico 37 finalmente dis­
tribuido contiene otras partículas dispersadas 38, cuyo tama 
ño, por ejemplo 5 - 15̂ u, depende del volumen máximo de tin­
ta deseado del material reticulado. Radiante un tratamiento 
qaimico áe disuelven las partículas 38 situadas en la super­
ficie de la capa y se crea de este modo una estructura 35 de 
superficie que es adecuada para tomar y entregar tinta de im 
pronta* En otra etapa se recubre la estructura 35 de superfi 
cié, según puede verse en el lado derecho de la ?ig. 15, con 
una capa metálica de crome o de níquel, con el fin de resis­
tir la carga mecánica en el proceso por rasqueta. - - - —

En. lugar de materias plásticas como aglomerante taa 
bián pueden utilizarse materiales pintaricables cerámicos o 
vidriosos. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

En las Figs. 16 y 17 se ha representado otro modo
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de fabricación de material reticulado, en el que ee utiliaa 
la técnica de reservas con taz el mordiente para la eetructu- 
racidn de la euperfióle. Primero ee fabrica un molde da im­
presión en relieve (?ig. 16), pava lo cual el grabado puede 

5. ofectunree mediante un procedimiento conocido. Délas rige.
16 y 17 ee desprende que la euperficie del molde dé impresión 
esté dividida de manera irregular en partea 40, 40* que ao- 
breaalen y en partea ahondadas 41, 41', lo cual puedo conse- 
guirae aquí mediante copia de contacto de un retíoslo de oon 

10. tacto de grano aobre la euperficie del molde de impresión
oon tratamiento aubeiguiente por mordiente. RL moldar 4  ̂de 
impresión en relieve dotado de eeta euperficie C (?ig*l8) 
imparte a la euperficie cilindrica 43 a ee truc turar una ee- 
tructura análoga C , produciendo loa cilindroa 44 una apliq^ 

1$. oión cuantitativamente definida de un medio 46 de reaarva
contra el mordiente. Ü  traslado del medio 46 de reserva oq& 
tra el mordiente sobra el cilindro 43 ae efectda an varias 
vuelta# da loa cilindro# 43, 43, Con el fin de aaegurar una 
aplicación definida del medio 46 de reserva contra el módica 

30. te desde el molde 4? de impresión en relieve al cilindro 43.
se pueda calentar el cilindro 43. La euperficie del cilindro 
43, reoubierta de este modo oon un retículo irregular, ee so 
mete a continuación a la acción del mordíante. Se origina 
una estructura irregular de euperficie como en la Pig. 16,

25. la cual, después de plasmar el dibujo encima de la miema,
puede utilizaree como molde de huecograbado. - - - - - - -

3h lugar de deaintegrar las partes libre de reser-



vas de la superficie del cilindro 43, puede efectuarse tam­
bién en el cilindro 43 un recubrimiento galvánico con un re 
cuitado tecnológico que en principio es igual al anterior. -

Be substancial para todos los procedimientos des­
critos para fabricar un molde de impresión que antes del oro 
ceso propiamente dicho de plasmar loe dibujos sobre el mis­
mo se produce en una etapa separada del procedimiento una cg 
pa retieulada o estructurada de material oomo elemento para 
llevar la tinta. Cuando se dispone de esta capa según uno de 
loa procedimientos que se acaban de describir, la fabrica­
ción del molde de impresión se reduce a modificar la superfi 
cié retieulada o estructuraba del material reticulado a un 
proceso de plasmar el dibujo conforme al contomo de la ima­
gen, ea decir, do maneta bidimensional o conforme al volumen 
de la tinta, es decir, tridimensional. Si soporta Ó puede es 
tar configurado de modo macizo o delgado. Para producir el 
retíoslo sirve material de tamiz, de tejido, de malla o es­
tructurado, es decir, en forma de retículo o dotado irregu­
larmente de ahondamientos. De esta manera se simplifica subg 
tancialmente la vía tecnológica hasta el molde de impresión 
terminado; ya que según el estado de la técnica hay que par 
tir siempre de una diapositiva o de un negativo reticuladoe 
(procedimiento de las reservas contra el mordiente) o un dis 
positivo de gobierno meoónico-electrónico transfiere el retí 
culo conforma a la imagen a la superficie de impresión. En 
cambio, en el procedimiento según la invención, un modelo de 
imagen sin reticular (blsnco/negro) o un modelo auténtico de
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diapositiva/negativo de Media tinta paea para eu traneferen- 
oia fotonecánica directa a la auperficie del molde de iapre^ 
aidn que ya contiene el retículo. - - - - - - - - - - - - -

A loa efeotoa ooneiguientee ee declaran de novedad 
y propiedad para BepaHa, eua territorioe y plaaaa da aoberar 
nía, lea reivindtcacionea que eiguen. - - - - - - - - - - -

\
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R E I V I N D I C A C I O N E S

1.- Perfeccionamientos en loe moldee de impresión, 
particularmente moldea de huecograbado, para la entrega de 
tinta conforme a la imagen a un substrato, con ahondamientos

3- formados en la superficie del molde de impresión, los cuales
están dispuestos en un soporte, caracterizados porque en la 
superficie del soporte (6) está dispuesta una capa da tm ma­
terial reticulado (8) y se encuentra unida a esta última una 
capa formada conforme al dibujo. - - - - - - - - - - - - -

10. 2*- Perfeccionamientos según la reivindicación 1,
caracterizados porque el material reticulado (8) es un Rate­
rial de tamiz dotado de brazos (2) y orificios (3). por ejem 
pío de un metal o de material textil, el cual está recubier­
to de una capa metálica (5, 34). - - - - - - - - - - - - -

15. 3.- Perfeccionamientos según la reivindicación 1,
caracterizados porque el material reticulado (3) es una capa 
(36) dotada de una estructura de superficie. - - - - - - -

4. - Perfeccionamientos según una de las reivindica 
ciones 1 a 3. caracterizados porque el soporte (6) es un tu-

20. bo, por ejemplo de materia plástica. - - - - - - - - - - -

5. - Perfeccionamientos según una de las reivindica 
ciones 1 a 3. caracterizados porque el soporte (6) es una 
capa de material precipitado electrolíticamente sobre &  lado



posterior del material reticulado (3).

6.- Procedimiento para fabricar un molde de impre­
sión aegda la reivindicación 2, particularmente un molde de 
huecograbado, con ahondamientoe formados en la superficie del 

5. molde de impresión, loe cueles se disponen en un soporte, qg
rscterizado porque ee deposita un material retioulado en la 
forma de una capa de material de temía eobre el soporte, ee/
cierran luego los orificios del material de tamiz y se apli­
ca a continuación si dibujo al material de temía. - - - - - -

10. 7.- Procedimiento para fabricar un molde de impre­
sión eegdn la reivindicación 3, partícularmente un molde de 
huecograbado, con ahondamientos formados en la auperficie 
del molde de impresión, los cuales se disponen en un soporte, 
caracterizado porque sobre el soporte se deposita como meta­

ló. rial de tamiz una capa eetructurable de material y se eetrug
tura mediante la disolución do partículas ds la supsrfioie 
de la capa de material, a continuación de lo cual ee plasma 
el dibujo sobre la superficie estructurada. - - - - - - - -

8.- Procedimiento para fabricar un molda ds impre­
so. sión aegón la reivindicación 3. particularmente un molde da

huecograbado, con ahondamientos formados en la superficie 
del molde de impresión, los cuales se disponen en un soporte# 
caracterizado porque sobre una capa de la estructuración que 
forma el material de tamiz ee aitdan partea correspondientea 

25. de reserva contra el mordiente, y las partes librea ds reeeg



va so ahondan o so elevan respecto a las partes do reserva, 
a continuación de lo cual se plasma el dibujo sobre la aupar 
ficie estructurada de este modo. - - - - - - - - - - - - -

9. - Procedimiento eegtin una de las reivindicacio­
nes 6 a 8, caracterizado porque al dibujo se plasma fotomecó 
nicamente en el material reticulado. - - - - - - -  - - —

10. - Procedimiento segdn una de las reivindicacio­
nes 6 a 9, caracterizado porque la superficie sobre la que 
se ha plasmado el dibujo se aplana, se hace conductora y se 
precipita a continuación sobre la misma un refuerzo metáli­
co.

11.- Procedimiento aagda una de las reivindicacio­
nes 6 a 10, caracterizado porque en la operación de plasmar 
el dibujo sotare el material retieulado se forman fotomecáni 
cemente en relación con la profundidad y la extensión unos 
ahondamientos diferentes para producir partes de imagen con 
diferente tonalidad de color. - - - - - - - - - - - - - - -

12.- "PERFECCIONAMIENTOS BN LOS ROLDES DE IMPRE­
SION Y PROCEDIMIENTO PARA SU FABRICACION". -------------

Todo elle conforme se describe y reivindica en la 
presente memoria que consta de veinte hojas foliadas y meca
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nografiadaa por una aola <3$ ana caraa y da cinco líainaa da 
AiPajoa qna la iluwtran.

MADRID- 3 r,AR.<979
P.A M. CURER^M^L

mcm.
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