Wydano 23 kwietnia 1943

URZAD PATENTOWY
w WARSCHAWU

OPIS PATENTOWY

Nr 31172

Kl 151, 3

»oemperit“ Oesterreichisch-Amerikanische Gummiwerke F\ktiengeseﬁsls%ﬁent,
Wieden

Sposoéb odciskania negatywéw z oryginaléw, zwlaszcza do celéw drukarskich, oraz
matryce i plyty drukujace wykonane tym sposobem

Zgloszono 21 stycznia 1939
Udzielono 17 listopada 1942
Pierwszenstwo: 24 stycznia 1938 (Austria)

Przedmiotem wynalazku jest sposéb od-
ciskania formy (negatywu) z oryginaléw,
zwlaszcza w drukarstwie. W tym celu
uzywano juz roéznych sposobéw, wediug
ktéorych otrzymuje sie zwlaszcza Kklisze
gumowe. Jednak klisze gumowe, otrzy-
mywane znanymi sposobami, nadawaI'y
sie jedynie do prac drukarskich gorszej
jakosci, poniewaz z jednej strony nie byly
one nigdy catkowicie zgodne z orygina-
lem, z drugiej za$ strony nie oddawaty
na odbitkach ani delikatniejszych linij i
napiséw, ani ostrych krawedzi.

Wedlug wynalazku usuwa sie te wady
w ten spos6b, ze zar6wno matryce na ory-
ginat (jako negatyw coryginalu), jak i ply-

te drukujaca na matryce (jako negatyw
matrycy) weciska sie kazde przynajmniej
trzema warstwami o ro6znych wlasno$-
ciach, nakladanymi kolejno lub réwno-
cze$nie, przy czym warstwa, nastepujaca
po zewnetrznej (relief), r6zni- sie od niej
pod wzgledem wlasnoéci tylko co do roz-
miaru tej wlasno$ci, wlasnoscia ta moze
byé np. przy matrycach, wykonanych
z warst sztucznej zywicy, rézna zawartosé
sztucznéj zywicy w obu warstwach; dla
plyty drukujacej wlasnoscia ta moze by¢
np. rézna twardo§é warstw.

Wynalazek postuguje sig przede wszyst-
kim matryca z materialu sztucznego, kt6-

st



ra rézni sie znacznie od znanych tego
rodzaju matrye.

Znane sg matryce ze sztucznej zywicy,
wykonane z materialéw wtoknistych, na-
sycanych - roztworami produktéw konden-
sacji, jak fenolformaldehydu, furfurolu,
wielowinilu (poliwinilu), polistyrolu itd.
W ten sposéb otrzymane, mniejsza lub
wiekszag zawarto$§¢ materialéw sztucznych
wykazujace arkusze materialow wi6kni-
stych wtlacza sie przy okreslonej tempe-
raturze na oryginaly graficzne takie, jak
np. trawione klisze cynkowe, sklady czcio-
nek i podobne, przy czym materialy wio-
kniste twardniejg i powstaje negatyw ory-
ginalu. W praktyce postepuje sie wtedy
w ten sposob, ze oryginaly, z ktérych ma
sie zdjaé matryce, otacza sie metalows
ramkg o réwnej wysokoSci, a arkusze na
matryce tak si¢ przycina, ze zakrywaja
one réwniez ramke, przy czym na skutek
docisku ramki powstaja brzegi matrycy.
Taki sposéb posiada jednak te wade, ze
duzg cze$é sity nacisku przejmuje ramka,
otaczajgca oryginal, przez co sila nacisku
oddzialywa na oryginal tylko w matej
czeSci jako sita, wtlaczajaca matryce. Aby
wigc polepszyé odcisk przy danej gtebo-
koéci przestrzeni tloczenia odpowiednio do
zadanej grubosSci matrycy, trzeba przy
znanych sposobach nakladaé mniej wiecej
trzy razy grubszy pakiet arkuszy, ktére
maja byé docisniete,- nizby to odpowia-
dalo grubosci matrycy. Mimo to catkowita
sita docisku nie wystarcza, aby, zwlaszcza
przy zastosowaniu delikatniejszych ra-
strow, wydosta¢ wszystkie szczeg6ly ory-
ginalu. Wynika stad olbrzymie zuzycie
materiatu, ktére jest nieekonomiczne i
prowadzi miejscami do niepozadanego wy-
stepowania Srodka impregnujacego. Przy-
czyng tych wszystkich brakéow jest to, ze
wszystkie znane sposoby otrzymywania
matryc wymagaja stosowania réwnomier-
nie grubego pakietu arkuszy, pozwalajg-
cego na wywieranie tylko jednego, na

wszystkie cze$ci powierzchni matrycy,
zatem jednakowo silnego ttoczenia, gdy
tymczasem réznorodne oryginaly wyma-
gaja w zalezno$ci od ich wlasnos$ci roz-
maitych naciskéw. Np. autotypie wyma-
gaja znacznie wiekszego docisku anizeli
sklady czcionek, te zas znéw wymagaja
indywidualnej regulacji dociskéw, jak np.
delikatne i mate czcionki, przy ktérych
wystarczy tylko lagodny nacisk, ktére
jednak nie znosza silniejszego docisku
w poréwnaniu z wiekszymi czcionkami,
ktére wymagaja wiekszego docisku i zno-
szag go doskonale. Z tego powodu bylo
dotychczas niemozliwe przy pomocy ar-
kusza ze sztucznych materiatéw otrzymy-
waé bez zarzutu we wszystkich szczegd-
tach matryce z oryginaléw mieszanych, tj.
takich, ktére skladajg sie z autotypii,
plytko trawionej kliszy cynkowej oraz ze
skladéw czcionek roéznej wielkosci. Taki
sktad mieszany wymagalby dla poszcze-
gb6lnych pdl docisk6w o rozmaitej wiel-
kosSci. Na to nie pozwalajg jednak dotych-
czasowe sposoby, wobec czego w praktyce
z podobnych oryginaléw otrzymuje sie
matryce czeSciami, co jest istotnie drogie
i nieekonomiczne.

Sposéb otrzymywania matryc wedtug
wynalazku polega tedy na powigkszeniu
grubosei pakietu arkuszy z materialu wi6-

-knistego ponad powierzchnig oryginatu,

przez co mozna osiggnaé potrzebny wzrost
docisku tych arkuszy do oryginatu, a tym
samym doskonalte jego odbicie bez nad-
miernego powiekszenia sity nacisku. Tym
samym unika sie miejscowego wystepo-
wania $rodkéw impregnujacych w miej-
scach ‘niepozadanych. Sposoéb wedlug wy-
nalazku umozliwia réwniez w dalszym
rozwinieciu dostosowanie wlasciwego na
jednostke powierzchni przypadajacego do-
cisku do rozmaitych miejsc tego samego
oryginalu, ktéry jak to wyzej powiedzia-
no, odpowiednio do réznego charakteru
oryginalu, np. skladu czcionek o réznej



wielkosci pisma wzglednie Kkliszy o roz-
maitych rastrach, wymaga dla kazdej
w ten sposOb opisanej cze§ci oryginalu
réznego docisku.

Nowa plyta do drukowania stosowana

z korzy$cig przy sposobie wedlug wyna-
lazku, a stanowigca jego cze$é, rézni sie
pod wielu wzgledami od znanych elastycz-
nych plyt do drukowania.

Znane s3 wprawdzie gumowe plyty do
drukowania, w ktérych starano sie mo-
zliwie ograniczy¢ ‘zmiany profilu, tatwo
wystepujace w miekkiej gumie, umiesz-
czajac pod nimi ptaskie podkitadki gumo-
we z bardzo migkkiej porowatej gumy.
Takie nader miegkkie podkladki posiadaja
wprawdzie zdolno$¢ przejmowania nad-
miernego nacisku, dzialajag jednak wy-
réwnujaco tylko w stosunku do calej po-
wierzchni drukowania lub do wiekszych
jej czeSci. Natomiast dziatanie wyréwnu-
jace, ktére by musialo sie ograniczy¢ ce-
lowo tylko do bardzo niewielkich ilosci
materialu w profilu delikatnej linii gumo-
wej plyty, nie moze mieé miejsca przy
- tego rodzaju rozwiagzaniach, poniewaz wy-

trzymalo$é malych iloSci materialu na

boczne zmiazdzenie w miejscu obcigZzenia
jest znacznie mniejsza, anizeli sita, po-
trzebna do zgniecenia calego stupa mate-
rialu, i ten ostatni musialby niejako byé
najpierw przesuniety, aby zmusi¢ miekka
podkladke lub wkladke do poddawania sie.

Przedmiot opisywanej teraz czeSci wy-
nalazku stanowia elastyczne wielowar-
stwowe plyty do drukowania, przewaznie
z gumy, w ktérych warstwy sg tak ulo-
zone, ze gérna warstwa reliefowa, z bez-
posrednig powierzchnig drukujaca, wyko-
nana jest z materialu malo elastycznego,
np. jest warstwg gumowg prawie twarda,
lecz bardzo cienks, jeszcze gietka, i we
wszystkich miejscach tworzenia reliefu
w przyblizeniu lub catkowicie jednakowo
grubg, podczas gdy pod nig umieszczona
warstwa posrednia z migkkiej, lecz nie

porowatej gumy odtwarza na swej -stro-
nie polaczonej z posredniag warstwa po-
wierzchni drukujacej we wszystkich
szczegbtach relief tej warstwy. Powierz-
chni¢ dolng tej miekkiej warstwy ksztal-
tuje sie najlepiej plasko, aby moina ja
bylo w zaleznoéci od potrzeby nalozyé¢ na
dalsze warstwy lub podktadki.

Matryce i plyty drukujgce wedlug wy-
nalazku praktycznie wykonywa si¢ w na-
stepujacy spos6b: naklada sie jako war-
stwe pierwsza na oryginal wraz z ramka
warstwe materialu wlbknistego o duzej
zawartoSci sztucznej zywicy, ktéra to
warstwa stluzy jako warstwa reliefowa.
Powierzchnie tej warstwy pokrywa sie
w czeSci tylko przynajmniej jednym. po-
kladem drugiej warstwy o matlej zawar-
toSci sztucznej zywicy. Na ten pierwszy
poktad drugiej warstwy moga przyjéé na-
stepne poklady, ktére znéw tylko czeScio-
wo w zalezno$ci od rodzaju czeSci orygi-
nalu moga pokrywaé pierwszy poklad.
Cato$é pokrywa sie warstwa podstawowa
o duzej zawarto$ci sztucznej zywicy, przy
czym wymiary powierzchni tej warstwy
odpowiadaja wymiarom pierwszej war-
stwy; wszystkie tak utworzone warstwy
poddaje sie, -ogrzewajae, cisnieniu. Po
pewnym czasie wyjmuje sie matryce z pod
prasy. Na te matryce kladzie sie z kolei
plyte drukujaca w stanie surowym; wy-

‘konana jest ona réwniez z kilku warstw

i moze by¢ skladana bezpoSrednio na ma-
trycy, albo tez jako calo§é juz zlozona,
ktéra moze byé wykonana fabrycznie, na-
kladana na matryce. W obu przypadkach
naklada si¢ na matryce warstwe zewne-
trzng, to znaczy warstwe reliefows, z
twardej gumy sztucznej lub materiatu
podobnego, a na nig warstwe z gumy
miekkiej lub materialu podobnego. Na
warstwie gumy miekkiej znajduje sie
wkladka z materialu wl6knistego, nasy-
cona sztuczng zywica. Z kolei przychodzi
warstwa z miekkiej gumy lub materiatu



podobnego. Zakoriczenie tworzy warstwa
grzbietowa. Przez takie wykonanie plyty
(kliszy) jest ona w znacznym stapniu za-

bezpieczona przed niepozadanym odksztal-

ceniem. Wykoriczenie kliszy odbywa sie
przy réwnoczesnym ogrzewaniu i stlacza-
niu, przy czym nastepuje wulkanizacja
czeSci gumowych.

Na rysunku uwidoczniono kilka przy-
kladéw wykonania wynalazku dotycza-
cych matrycy i ciala drukujacego. Wszyst-
kie figury sa przekrojami schematycz-
nymi.

Fig. 1 przedstawia wykonanie matrycy

dla oryginalu 5 o jednostajnym reliefie, )

przy ktoérym potrzebne jest wyréwnanie
docisku w stosunku do ramki 4, otacza-
jacej ten relief. Plytki, uzyte do wyrobu
matrycy, sg oznaczone cyframi 1, 2 i 3,
przyczym plytka 2 posiada mniejszg po-
wierzchnie, niz plytki 1 i 3. Jezeli teraz
zamknaé prase, dociskajgc tlocznik 6 do
podstawy 7, to sila docisku matrycy na
powierzchnie oryginalu 5 zwiegkszy sie
w stosunku do powierzchni ramki 4 ‘dzigki
czeSci 2 matrycy, posiadajacej tylko po-
wierzchnie tego oryginatu 5, przez to, ze
na oryginal 5 dzialaja wszystkie trzy plyt-
ki 1, 2 i 3 razem, podczas gdy na powierz-
chnie ramki 4 dzialaja tylko plytki 1 i 3.
Brzegi tych plytek 1 i 3 dajg po $ci$nieciu
brzeg matrycy.

Na fig. 2 przedstawiono urzadzenie do
wykonania matrycy, odpowiednie dla skta-
du drukarskiego mieszanego, skladajacego
sie¢ np. z autotypii 8, czcionek o duzym
przekroju 9 i czcionek o zupelnie matym
kroju 10. Plytka 1 matrycy pokrywa zno-
wu caly oryginal (8, 9 i 10) razem z ota-
czajgca go ramka 4. Autotypia wymaga
najwiekszego docisku i dlatego przy sto-
sowaniu autotypii sila docisku zostala
zwiekszona w stosunku do ramki, np. o
trzy plytki 2a, 2b i 2c. Czcionki 9 o du-
zym kroju wymagaja $redniego docisku,
co uzyskuje si¢ przez dwie plytki 2a i 2b,

podczas gdy dla czcionek 10 o delikatniej-

szym kroju wystarcza niewielkie zwiek-
szenie docisku, uzyskane przez jedna tyl-
ko plytke 2a. W zalezno$ci od wymagan
dziala np. na autotypie 8 sila docisku
pieciu plytek i daje w ten sposéb naj-
wiekszy efekt, na czcionki 9 o duiym
kroju dziata sila docisku czterek ptytek,
a na czcionki 10 o matym kroju — trzech
plytek, podczas gdy na ramke 4 tylko
dwodch plytek, co wystarcza do utworze-
nia matrycy. Poniewaz przy znacznym po-
wiekszeniu iloSci poszczegélnych plytek
celem zwiekszenia docisku na poszczegdl-
ne pola oryginalu, z ktérego ma sig zdjaé
matryce, zwieksza sie znacznie ilo$é cial
sztucznych, ktora przez Sciskanie zostaje
z boku wysadzona i moglaby sie osadzaé
na czeSciach oryginalu, korzystnie jest
zmniejszy¢é gruboé warstw materialu $ci-
skanego do polowy, a uzupelnié arkusza-
mi materiatlu wioknistego wcale nie lub
tylko czeSciowo przepojonego, ktére to

_arkusze moglyby catkowicie wchtania¢

nadmiar materiatu sztucznego, wystepu-
jacego przy $ciskaniu. Okazalo sie bardzo
korzystnym sklejanie tych nie nasyconych
lub tylko czeSciowo nasyconych piytek
materiatlu wldknistego z przepojonymi
arkuszami materiatu wldknistego przy po-
mocy zachowujacego sie obojetnie przy
procesie polimeryzacji kleiwa, jak dek-
stryny, kleju i materiatéw podobnych.
Lokalny wzrost docisku mozna osiggnaé
poza wkladaniem przepojonych materia-
tami sztucznymi ptytek widknistych, jak
papier i material podobny, réwniez przez
wkladanie przepojonych lub zmieszanych ,
z cialem sztucznym luznych cial wypel-
niajacych, jak np. trocin, maki drzewnej,
wlokien bawelny, korka mielonego i ma-
terialéw podobnych. Do pochlaniania nad-
miaru sztucznej zywicy, wystepujacego
przy S$ciskaniu, mozna wlaczaé rowniez
nie nasycone warstwy takich luznych ciat
wypelniajacych. Przy tym jest celowe



wigzanie ich -dla latwiejszego manipulo-
wania nimi przy pomocy kleiw obojet-
nych, jak dekstryny i cial podobnych.
Okazalo sie¢ w praktyce celowym utrzy-
mywanie zawartoSci sztucznej zywicy w
warstwie zewnetrznej matrycy lub plyty

drukujgcej miedzy 24%o i 1509 cigzaru:

papieru, podczas gdy $rodkowa albo §rod~
kowe warstwy materialu wldknistego win-
ny wykazywaé zawarto$é sztucznej zy-
wicy celowo od 16% do 45% cigzaru
materialu widknistego, a dolna warstwa
znéw wyzsza zawarto§é sztucznej zywicy.
Na fig. 3 przedstawiono schematycznie
plyte drukujaca wedlug wynalazku. Pod
ta nazwa nalezy tu rozumieé wszelkiego
rodzaju Kklisze, stemple, czcionki itd.
Na fig. 3 pokazano w przekroju utwo-
rzona w ten sposéb ptyte drukujaca, przy
czym cyfrag 11 oznaczono wlasciwg po-
wierzchnie plyty drukujacej, a cyfra 12
warstwe §rodkows, umieszczong pod war-
stwa drukujagca z odtworzeniem jej re-
liefu. Cyfra 13 oznacza warstwe trzecia,
ktéra pod wzgledem swej twardosci po-
siada te same wlasnoSci, co wlasciwa

zewnetrzna warstwa drukujaca 11. Sluzy -

ona wylacznie do umocowania ptyty dru-
kujacej. Jezeli przy tak uksztaltowanej
plycie drukujacej wytrzymaol$éé na zgnia-
tanie powierzchni plyty 11, ktéra przez
odpowiedni dob6r materialu jak réwniez
i grubo$¢é moze byé regulowana w szero-
kich granicach, jest wieksza anizeli wy-
trzymato§é na zgniatanie pod nig umiesz-
czonej warstwy S$rodkowej 12 materiatu,

to jest jasne, ze, zanim warstwa powierz--

chni plyty 11 odksztalci sie w miejscu
przylozenia sity, znajdujace sie prawie
bezposrednio pod powierzchnig drukujaca
czeSci miekkiej i elastycznej warstwy
Srodkowej 12 ugna sie podatnie.

Trzecia warstwa 13 moze posiadaé taki
ksztalt, ze bedzie jeszcze dostatecznie po-
datna, a jednak w wysokim stopniu wy-
trzymala na rozciaganie i Sciskanie.

Ksztalt warstwy 13 moze byé rézny, w za-
leznoéci od przeznaczenia formy druku-
jacej. Jezeli plyte -drukujaca nakleja sieg
na odpowiednia podkiadke, to warstwa 13
posiada ‘ten sam format co powierzchnia
11 i warstwa 12, i jest, w celu osiggniecia
réwnowagi pod wzgledem pewnych na-
prezet w materiale warstwy powierz-
chniowej 11, celowo zrobiona z tego
samego materialu i tej samej grubosci,
co warstwa powierzchniowa 11. Jezeli
jednak ptyta drukujgca ma byé napieta
na okraglym cylindrze maszyny drukar-
skiej (fig. 4), to trzeciag warstwe 13 prze-
dluza sie w kierunkach napinania. Oby-
dwa wtedy wystajace konce tej warstwy
13 stuza jako lgczniki do napinania i
moga byé napinane w znany sposéb w li-
stwach zaciskowych i napinajacych cylin-
dra kliszowego 110. Cyfra 120 oznaczono
urzadzenie zaciskowe i napinajace cylin-
dra. Poniewaz sita ciggngca takiego urza-
dzenia napinajacego dziala tylko na dolng
warstwe 13, nie moga w warstwie po-
wierzchni 1 nastapi¢ odksztalcenia, gdyz
elastyczna warstwa $rodkowa 12 przej-
muje wprawdzie wydluzenia warstwy 13,
nie moze jednak wskutek swej elastycz-
nej miekkoSci przenie§é ich juz dalej na
znacznie twardszg warstwe reliefu po-
wierzchni plyty 11.

Takie formy drukujgce mozna jednak
wykonywaé réwniez jako pojedyncze
czcionki, jak to pokazano na fig. 5; dolng
warstwe zastepuje sie twarda podklad-
k3 130, np. z ebonitu lub odpowiednie]j
sztucznej masy, i nadaje jej zwykly
ksztalt stozkowy czcionki drukarskiej.
Mozna przy tym, w celu uzyskania po-
trzebnej przestrzeni dla ruchu elastycznej
warstwy $rodkowej i powierzchni plyty
drukujacej, zrobié powierzchnie przekroju
podstawy wiekszg, anizeli powierzchnia
plyty drukujacej i warstwy $rodkowej.

Dalszg zaletg takich form drukujacych
jest to, Ze jako-cienkiej warstwy reliefo-



wej 11 mozna uzyé rdéwniez bardzo dro-
gich gatunkéw sztucznej gumy, jak buna,
perduren i podobne, przy czym koszt ma-
terialu takich ptyt drukujacych nie zwig-
ksza sie istotnie.

Szeroko przeprowadzone doswiadczenia
praktyczne wykazaly jednak réwniez, ze
dla pewnych prac drukarskich mozna jako
wlaSciwa, cienka powierzchnie d'rukujaca
stosowa¢ z’ korzyS$cig nie tylko gume, lecz
réwniez arkusze z twardego materiatu,
jak aluminium, cyna, cynk i material po-
dobny, zwlaszcza® jednak warstwy z od-
powiedniego materiatu sztucznego, jak ba~
kelit, furfurol, futuryt, przy czym uzy-
skuje sie’ elastyczne ciata drukujagce o
twardej, bezposredniej powierzchni dru-
kujacej. Wspomniane arkusze metalowe
mozna przymocowywaé¢ do migkkiej war-
stwy Srodkowej przy pomocy bardzo cien-
kich warstw materialu sztucznego.

Jezeli chodzi o wyrabianie takich ptyt
drukujacych, to okazalo sig, ze naktadanie
bezpoSredniej, na wszystkich miejscach
reliefu jednakowo grubej warstwy dru-
kujacej na gumowg warstwe podkladowsa
da sie wykonywaé najlepiej w jednym
zabiegu roboczym z wulkanizowaniem.

Warstwe "wtasciwej powierzchni dru-
kujacej ze sztucznej masy mozna naktadac
réwniez po wulkanizacji warstwy miek-
kiej lub po wulkanizacji tej warstwy i
warstwy spodniej, przy czym sztucznag
mase, np. w stanie plynnym, rozsmaro-
wuje sie, natryskuje, rozlewa lub podob-
nie naklada sie na profilowg miekks war-
stwe guniy wulkanizowanej, a nastepnie
utwardza.

Wynalazek dotyczy wreszcie réwniez
wytwarzania plyt drukujacych ze spe-
cjalhg wkladks. Stosowanie takich wkta-
dek proponowano juz w rozmaity sposob
i majg one na celu zapobiec zmianom
ksztattu Srodkowej czeSci gumowej, a tym
samym wykluczyé znieksztalcenie po-
wierzchni drukujacej. Te znane wkladki

nie sg jednak w stanie zapobiec w réwnej
mierze zbieganiu sie $rodkowej warstwy
gumowe]j wskutek starzenia sie, jak row-
niez niedopuszczalnemu wyciaganiu sie
przy napinaniu. Wady te usuwa sie jed-
nak wedlug wynalazku w ten sposéb, ze
wkladki zrobione sa z wldkien, papieru,
papy, tkaniny lub materialéw podobnych,
utwardzonych przy pomocy sztucznej zy-
wicy lub innych sztucznych materialow,
i s3 umieszczone, najlepiej wwulkanizo-
wane, réwnolegle lub prawie réwnole-
gle .do powierzchni drukujgcej w jednej
Z miekkich warstw posrednich miqdzy
powierzchnig drukujagca a podkladka.
Wktadki te mogg byé zaopatrzone w prze-
loty lub moga byé umieszczone w postaci
paskéw w kierunku podiuznym i poprzecz-
nym. Przez to, ze wkladki sg zwulkanizo-
wane w Srodkowych warstwach miekkiej
gumy, guma ta podczas wulkanizacji u-
trzymywana jest we wlasciwym potoze-
niu, kurczenie sie jej uniemozliwione, a
z drugiej strony niedopuszczalne wycia-
ganie sie przy napinaniu wykluczone.
Miekko$¢ i elastyczno$¢ gumowej Kkliszy
nie pogarsza sie.

Wynalazek nie ogranicza sie jedynie do
opisanych mozliwosci wykonania, lecz mo-
ze by¢ urzeczywistniony w najrozmait-
szych odmianach.

Zastrzezenia patentowe.

1. Spos()b‘odciskania negatywoéw z ory-
ginaléw, zwlaszcza do celéw drukarskich,

-znamienny tym, ze zaréwno matryce na

oryginal, jak i cialo drukujace na matryce
wtlacza sie kazde przynajmniej trzema
warstwami o rdéznych wlasnoSciach, na-
kladanymi kolejno lub réwnoczeénie, przy
czym warstwa nastepujaca po warstwie
zewnetrznej (relief) rézni sie od niej pod
wzgledem wlasnosci tylko co do rozmia-
réow tej wilasnosci (np. zawartosci sztucz-
nej zywicy, twardosci),



2. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny
tym, ze przy wytwarzaniu matrycy rézny
jednostkowy nacisk na rozmaitych czes-
ciach calej powierzchni matrycy, np. wie-
kszy nacisk nad oryginatem, z ktorego sie
zdejmuje matryce, anizeli nad ramkg tego
oryginatu, osigga sie, stosujac rézne gru-
boéci stlaczanych warstw matrycy, np. w
celu stopniowania nacisku w tych miej-
scach, gdzie go nalezy powiekszyé¢, wkla-
da sie wiekszg ilo$¢ warstw ograniczo-
nych do powierzchni tych miejsc.

3. Sposdob wedtug zastrz. 2, znamien-
ny tym, ze wielko§¢ jednostkowa nacisku
na poszczegblne pola oryginatu, z ktérego
zdejmuje sie matryce, stopniuje sie w
zalezno$ci od charakteru tych p6l.

4. Spos6b wedtug zastrz. 2 lub 3, zna-
mienny tym, ze ma tych miejscach, na
ktérych zwiekszony ma by¢ jednostkowy
nacisk, gromadzi sie luzne materialty wy-
petniajace, przepojone lub zmieszane z ma-
teriatem sztuczmym, mp. stuczng zywicy.

5. Spos6b wedtug zastrz. 2 — 4, zna-
mienny tym, ze warstwy, nalozone w ce-
lu miejscowego zwigkszenia nacisku,
czeSciowo mie sg zmieszane z materialem
sztucznym, aby pochlongé nadmiar ma-
terialu sztucznego, np. sztucznej zywicy,
zwykle wystepujacy podczas Sciskania.

6. Sposob wedlug zastrz. 5, znamien-
ny tym, ze jako Srodka klejacego uzywa
sie takich kleiw, jak dekstryny lub ma-
terialéw podobnych, ktére zachowujg sie
obojetnie przy procesach utwardzania
sztucznych zywic.

7. Sposéb wedlug zastrz. 1 — 6, zna-
mienny tym, ze dla ofrzymamnia matrycy
naklada sie na oryginat wraz z ramka
brzegowa pierwsza warstwe materiatu
wldknistego (warstwe reliefu) o duzej
zawartosci sztucznej zywicy, ktérej po-
wierzchnia tylko cze$ciowo pokryta jest
przynajmniej jednym pokladem drugej
warstwy o matej zawartosci sztuczmej zy-
wicy, a nastepnie warstwe podstawowe

o duzej zawartosci sztucznej zywicy i wy-
miarach powierzchni pierwszej warstwy,
i wtedy cato$¢ tych wszystkich tak ulozo-
nych warstw poddaje sie ogrzewajac Sci-
skaniu, po czym otrzymang matryce po-
krywa sie plyta drukujgcg, skladajaca
sie, wzglednie zloZzong przez kolejne na-
kladanie z warstwy twardej sztucznej gu-
my lub materiatu podobnego (warstwa
reliefu), z pokladu miekkiej gumy lub
materiatu podobnego, z wkladki z ma-
terialtu widknistego lub podobnego, na-
syconego tworzywem -sztucznym, z dal-
szego podkladu mekkiej gumy lub ma-
terialu podobnego i z warstwy grzbie-
towej, na skutek czego moze by¢ utwo-
rzona Kklisza przez ogrzewanie i stlacza-
nie (wulkanizacja).

8. Matryca wzglednie pyta drukujaca,
wykonana sposobem wedlug zastrz. 1 lub
7, znamiena tym, Ze gérna warstwa z ma-
teratu  wiléknistego, przepojonego sztucz-
ng zywicg, posiada zawarto$§¢ zywicy mnaj-
lepiej od 24% do 150% ciezaru papieru,
Srodkowa lub S$rodkowe warstwy zawar-
toé¢ zywicy najlepiej od 16%0 az do 45%
cigzaru materiatow widkmistych, a dolna
warstwa znowu wyzsza zawarto§¢ zywicy
sztucznej.

9. Elastyczna ptyta drukujaca, wykona-
na sposobem wedtug zastrz. 1 lub 7, zna-
mienna tym, ze wlasciwg powierzchnie
drukujaca stanowi bardzo cienka, mnie
grubsza niz 0,5 mm warstwa reliefowa
z mniej elastycznego, ale dajacego sie
gia¢ i formowaé materiatu, jak poéitwar-
da guma, metal lub material sztuczny,
ktora to warstwa posiada we wiszystkich
miejscach reliefu w przyblizeniu lub cal-
kowicie takg samg grubose.

10. Elastyczna piyta drukujaca wedlug
zastrz. 9, znamienna tym, ze warstwa re-
liefowa, tworzaca wlasciwg powierzchnie
drukujacy, zwigzana jest z podlozong pod
nig grubsza warstwa z bardzo elastycznej,
lecz mie porowatej miekkiej gumy, ktéra



na swej stronie, zwréoconej do wlasciwej
warstwy drukujacej i z nig zwigzanej,
odtwarza relief tej warstwy we wszyst-
kich szczegodtach.

11. Elastyczna plyta drukujaca wediug
zastrz. 9 lub 10, znamienna tym Zze war-
stwa reliefu, tworzgca bezposrednia po-
wierzchnie drukujgca, jest utworzona :ze
sztucznej gumy, jak perdurn, buna i ma-
terial podobny.

12. Elastyczna plyta drukujaca wedlug
zastrz. 9 lub 10, znamienna tym, ze war-
stwe reliefu stanowi arkusz metalu, po-
laczony z elatyczng warstwy Srodkowsq
np. przy pomocy bardzo cienkiej warstwy
z materiatu sztucznego.

13. Elastyczna plyta drukujaca wediug
zastrz. 9 lub 10, znamienna tym, ze war-
stwe reliefu stanowi warstwa materiatu
sztucznego, np. bakelitu, furfurolu lub
materiatu podobnego.

14. Elastyczna plyta drukujaca wedlug
zastrz. 9 lub 10, znamienna tym, ze dolna
warstwa z gumy lub innego materialu
jest wieksza w obrysie od innych warstw,

“aby np. stluzyé do mapinania na cylindrze
lub podobnym urzadzeniu maszyny dru-
karskiej.

15. Elastyczna ptyta drukujaca wedlug
zastrz. 9 — 14, znamienna tym, ze dolna
warstwa, nip. majaca posta¢ stozka czcion-
ki drukarskiej, wykionana jest z zupelnie
twardego materiatu, jak ebonit, tworzy-
wo sztuczne i materialy podobne.

~16. Sposob wytwarzania ptyt drukuja-
¢ych wedlug zastrz. 9 albo 10, 13, 14 lub
15, znamienny tym, Ze sztuczng zywice,
jako wilasciwg powierzchnie drukujaca,
naklada sie dopiero po wulkanizacji np.

przy pomocy natryskjwania lub zabiegu
podobnego i utwardza.

17. Elastyczna plyta drukujaca, wyko-
nana sposobem wediug zastrz. 1 lub 9,
znamienna tym Zze dolna cze§¢ wykonana
jest jako dostatecznie gietka, lecz na roz-
cigganie i Sciskanie wy'brzymala' warstwa
gumowa.

18. Elastyczna ptyta drukujaca wedlug
zastrz. 15, znamienna tym, ze dla uzyska-
nia potrzebnej przestrzeni dla ruchéw e-
lastycznej warstwy Ssrodkowej i warstwy
drukujgcej obie te warstwy posiadaja od-
powiednio mniejsze wymiary w kierunku
podtuznym i poprzecznym, niz sztywna
podstawa piyty.

19. Elastyczna plyta drukujaca wedlug
zastrz. 1 lub 9, z jedng lub wieloma
wklaudkami, znamienna tym, ze wkladki
utworzone sg z wilokien, papieru, papy,
tkaniny lub materialéw podobnych, u-
twardzonych sztuczng zywicg albo inny-
mi sztucznymi materiatami, i umieszczo-
ne, najlepiej zawulkanizowane, réwnole-
gle lub prawie réwnolegle z powierzchnig
drukujgcg w jednej z miekkich warstw
posrednich miedzy powierzchnig druku-
jaca a podktadka.

20. Elastyczna plyta drukujaca wedilug
zastrz. 19, znamienna tym, Ze Wpuszczo-
ne jej warstwy impregnowane zaopa-
trzone s3 w przeloty lub umieszczone w
kierunku podluznym 1 poprzecznym Ww
postaci paskéw. i

,Semperit‘ Oesterreichisch-
Amerikanische Gummiwerke
Aktiengesellschaft

Zastepca: inz. W. Romer
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