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Sposób wytwarzania reljefowycti klisz drukarskich.

Zgłoszono 10 maja 1933 r.
Udzielono 20 listopada 1935 r-

Wynalazek niniejszy dotyczy sposobu
wytwarzania klisz drukarskich do zadruko-
wywania papierów lub innych materjałów.

Fig, 1 przedstawia w powiększeniu prze¬
krój płyty, służącej do wykonywania spo¬
sobu według wynalazku; fig, 2 — powięk¬
szenie przekroju formowanej kliszy przez
wydzielanie się gazu z płyty, uwidocznionej
na fig. 1, a fig. 3 — w powiększeniu prze¬
krój kliszy po mechanicznem rozciągnięciu
metalu odlewniczego.

Skład liter zestawia się w dowolny zna¬
ny sposób, a następnie przenosi się na
wspornik, najkorzystniej na płytę metalo¬
wą, na której obraz składu liter zostaje od¬
bity wten sposób, że płaszczyzna liter ^naj -
duje się w płaszczyźnie płyty, 0© osiąga się
wtedy, gdy płyta jest pokryta powłoką, na

którą przenoszony fest obraz. Pozostają
wskutek tego między odbitemi literami
przestrzenie wypukłe, które następnie
zwiększa się do pożądanej głębokości pod¬
czas sporządzania odlewu, służącego jako
klisza drukarska z reljefem wypukłym.

Przestrzeń na płycie między odciśnięte-
mi literami jest wypełniona mater jąłem, za¬
wierającym czynnik, izolujący cieplnie i
wydzielający gaz pod działaniem ciepła.
Wydzielanie się gazu może być wynikiem
zmian chemicznych, odbywających się w
substancji powłoki, albo też może być wy¬
nikiem rozkładu chemicznego, wywołanego
przez działanie ciepła po doprowadzeniu
odpowiedniego odczynnika stałego lub
płynnego tta pwwtokę. Matej"jąłem, izolują¬
cym cieplnie, może być sproszkowane szkło



(np. z osadnika systemu Cottrell'a), piasek,
tlenki metali (np. tlenek żelaza), sole me¬
tali (np. arsenian miedzi, szczawian kad¬
mu), z których wszystkie posiadają wysoką
temperaturę topliwości, przynajmniej
znacznie wyższą od temperatury topliwości
stopu, z jakiego jest wykonana klisza dru¬
karska.

Wzór może być odtworzony fotograficz¬
nie na dwuchromianowej powłoce miedzia¬
nej płyty 1. Płytę pokrywa się następnie
warstwą 2 pokostu lub inną substancją lep¬
ką i jeszcze w stanie lepkim opyla się ją
jednym z wyżej wspomnianych materjałów,
izolujących cieplnie, prżyczem rozpylony
materjał przenika w głąb lepkiej powłoki,
nadmiar zaś jego zostaje usunięty; wresz¬
cie tak przygotowaną płytę fotograficzną
wywołuje się. Materjał, użyty do opylania,
nie zatrzymuje się na zewnętrznej po¬
wierzchni warstwy lepkiego pokostu, lecz
wnika równo w lepką warstwę na płycie,
stwarzając przez to drogę dla przepływu
płynnego wywoływacza/ Wskutek wywoła¬
nia części materjału, tworzące litery obra¬
zu, zostają zmyte, dzięki czemu w tych
miejscach zostaje odsłonięta sama płyta.
Korzystne okazało się pokrycie powierzch¬
ni płyty wywołanej cienką warstwą 4 wią¬
żącego lub elastycznego materjału, np.
składającego się z 60—180 g gumy para,
rozpuszczonej w 4,5 litra rozpuszczalnika,
np. w nafcie lub benzolu, przyczem ta war¬
stwa nietylko służy do zwiększenia przyle¬
gania metalu kliszy drukarskiej do metalu
płyty wspornikowej, lecz również do pod¬
trzymywania następnie tworzącego się re¬
ljefu.

Podczas tworzenia się reljefu wywiązu¬
je się gaz 6 z warstwy 3 między roztopio¬
nym metalem odlewu a płytą wspornikową.
Należy zatem wybierać takie materjały
opylające, które w temperaturze odlewania
Wydzielają gaz. Temperatury te są róż¬
ne zależnie od poszczególnych rodza¬
jów metali; tak np. przy stopie, któ¬

rego punkt topliwości wynosi w przy¬
bliżeniu 70°C, można użyć wyżej wspo¬
mniany osad CottreH'a. Przy stosowa¬
niu innych materjałów temperatura pod¬
czas odlewania może się wahać w granicach
100° do 400°C. Pokrycie wywołanej płyty
warstwą ochronną 4 jest bardzo korzystne,
ponieważ ta warstwa ogranicza wywiązy¬
wanie się gazu, a reljef wytwarza się w
tych tylko miejscach, w których gaz się wy¬
wiązuje. Gdyby to wydzielanie gazu nie
było ograniczone miejscowo, to wytworzył¬
by się jednostajny reljef w odlewie między
wszystkiemi literami, bez względu na odle¬
głość między niemi, a wskutek tego odlana
powierzchnia drukarska mogłaby być łatwo
zanieczyszczona farbą drukarską.

Odlewanie może być wykonane w do¬
wolny sposób; wspomniana płyta stanowi
jedną ściankę skrzynki odlewniczej. Nale¬
ży zapewnić oziębianie płyty, aby przy wle¬
waniu do formy roztopionego metalu dru¬
karskiego (np. stopu z 50% bizmutu, 25%
ołowiu, 121/2% cyny i 12y2% kadmu) metal
ten został oziębiony natychmiast po ze¬
tknięciu się z płytą. Płytę odlewniczą pod¬
daje się więc działaniu środka oziębiające¬
go, mogącego udzielić wspomnianej płycie
początkową temperaturę 5°C, podczas gdy
temperatura wlewanego metalu wynosi
przeszło 190°C. Wyżej wspomniany izolu¬
jący cieplnie materjał służy do opóźniania
oziębiania roztopionego metalu w prze¬
strzeniach między literami. Przechodzenie
ciepła z metalu odlewniczego na płytę zo¬
staje wskutek tego opóźnione, a w tym cza¬
sie wspomniany metal odlewniczy działa na
materjał reljefu na płycie i powoduje wy¬
dzielanie się z niej gazu, którego ciśnienie
odpycha stopiony metal od płaszczyzny
płyty i uwypukla w ten sposób reljef. Oka¬
zało się przytem, że przez wydzielanie się
gazu reljef w odlewie staje się głębszy lub
większy w tych częściach, które odpowia¬
dają większym odstępom między literami
wzoru. Po dostatecznem oziębieniu odlew
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5, wyjęty z formy, jest gotowy do bezpo¬
średniego drukowania albo też może być
użyty do przyrządzania innych płyt.

Stwierdzono również, że w razie istnie¬
nia większej różnicy temperatur otrzymuje
się reljef wyższy. Innemi słowy, wywiązuje
się więcej gazu, jeżeli płytę podgrzewa się
od zewnątrz wtedy, gdy metal odlewniczy
wlewa się do formy, następnie jednak na¬
leży płytę oziębiać.

Jeżeli konieczne jest dalsze uwypukle¬
nie reljefu, to należy zastosować sproszko¬
wany węglan wapnia albo mniej dokładnie
rozdrobnione materjały, wydzielające mniej
gazu, przyczem grubość powłoki 3 tego ma-
terjału na płycie musi być cieńsza. Można
się wówczas obejść bez powłoki gumowej.
Skoro płyta zostanie w ten sposób przyrzą¬
dzona, umieszcza się ją jako ścianę formy
odlewniczej, najlepiej ścianę górną, która
powinna być przesuwna względem formy.
Do przytrzymywania płyty w prawidłowem
położeniu może być zastosowana rama 7, a
w celu odsuwania od formy płyta może być
poddawana działaniu próżni. W razie uży¬
cia płyty żelaznej lub stalowej można użyć
magnesy. W oprawie płyty jest przewidzia¬
ne urządzenie do doprowadzania czynnika
oziębiającego na tylną stronę płyty.

Po umieszczeniu płyty w formie wle¬
wa się metal odlewniczy. Oziębienie nastę¬
puje przedewszystkiem tam, gdzie metal
odlewniczy styka się bezpośrednio z meta¬
lem płyty, wskutek czego metal odlewniczy
w tych miejscach krzepnie i przylega do
płyty. Płytę odsuwa się następnie od rozto¬
pionego jeszczu metalu, powodując pewne
wyciągnięcie się materjału odlanych liter,
natomiast pozostała część metalu odlewni¬
czego nie przylega jeszcze do płyty na
przestrzeni między literami, wskutek czego
nie zostaje wyciągnięta. W praktyce dobry
reljef otrzymano przy wyciągnięciu na o-
koło 6,5 mm, przyczem temperatura płyty
nie powinna być wyższa od 20°C, a tempe¬
ratura metalu odlewniczego nie powinna

być niższa od 100°C, np. otrzymano zado¬
walający odlew reljefu przy początkowej
temperaturze płyty odlewniczej —15°C i
temperaturze metalu 200°C.

Odsunięcie płyty można tak uskutecz¬
nić, aby otrzymać podcięcie liter w odlewie.
Podcięcie uzyskuje się, jeżeli płytę wycią¬
gnie się szybciej od szybkości oziębiania. W
praktyce jednak do zwykłego drukowania
podcięcie to nie jest potrzebne, z tego po¬
wodu odsuwanie płyty odbywa się wolniej,
niż oziębianie, przez co tworzą się litery z
żądanem pochyleniem po bokach. Płyty nie
odłamuje się od odlewu, dopóki cały metal
dostatecznie nie skrzepnie. Odłamanie to
można przyśpieszyć przez powtórne ozię¬
bienie formy, lecz najkorzystniej jest, gdy
metalu drukarskiego nie oziębia się, dopóki
nie otrzyma się prawidłowego reljefu wsku¬
tek przesunięcia płyty.

Zasady te mają również zastosowanie
przy czynności odwrotnej, to znaczy po wy¬
pełnieniu formy roztopionym metalem nie
odsuwa się płyty od odlewu, lecz odlew od
płyty.

Ponieważ ciepło odprowadza się z roz¬
topionego metalu dzięki przewodnictwu od¬
lanych liter, więc zachodzi samoczynna re¬
gulacja wielkości utworzonego reljefu. Tam
bowiem, gdzie litery znajdują się blisko sie¬
bie, ciepło jest odprowadzane stosunkowo
znacznie szybciej, niż tam, gdzie litery są
oddalone do siebie. Wskutek tego rozciąga¬
nie roztopionego metalu odlewniczego bę¬
dzie większe w przypadku, gdy litery są
bardziej od siebie oddalone, niż gdy znaj¬
dują się obok siebie. Sposób zatem według
niniejszego wynalazku umożliwia otrzymy¬
wanie w razie potrzeby bardzo wysokiego
reljefu. Płyta może być jedną z pionowych
ścianek formy, gdy metal odlewniczy wpły¬
wa tak, że gaz nie może się gromadzić na
powierzchni płyty. Po napełnieniu formy
można ją obrócić tak, aby płyta stanowiła
górną ścianę formy, a następnie płytę moż¬
na oziębić. Jeżeli metal odlewniczy jest od-
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suwany od płyty, to może zajść potrzeba
umieszczenia w górnej części formy prze-
wietrznika, aby metal mógł oddzielić się od
płyty (z wyjątkiem liter), przyczem prze-
wietrznik taki byłby sterowany w celu o-
twierania go we właściwym czasie, miano¬
wicie po początkowem oziębieniu odlanych
liter.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób wytwarzania reijefowych
klisz drukarskich, znamienny tern, że na
płytę metalową, posiadającą części, pokry¬
te powłoką, wylewa się metal drukarski,
poczem powoduje się oddzielenie pokry¬
tych części płyty od metalu wskutek dzia¬
łania ciśnienia gazu, wydzielającego się z
powłoki, podczas gdy metal styka się nadal
z niepokrytemi częściami płyty.

2. Sposób według zastrz. 1, znamienny

tern, że podczas oddzielania się płyty od
metalu, płytę tę odsuwa się od metalu w
celu uwypuklenia reijefu.

3. Sposób według zastrz. 1 i 2, zna¬
mienny tem, że miejsca między literami na
płycie (1) traktuje się uprzednio materja-
łem, wydzielającym w stanie ogrzanym gaz.

4. Sposób według zastrz. 2, znamien¬
ny tem, że podczas odsuwania płyty (1) od
odlewu (5) ochładza się części metalu, sty¬
kające się z metalową płytą (1), aby wy¬
wołać ich przyleganie do płyty w miejscach
zetknięcia się z płytą.

5. Odmiana sposobu według zastrz. 2,
znamienna tem, że odsunięcie oziębionych
części metalu uskutecznia się przez usunię¬
cie części roztopionego metalu.

Charles William Bennet.

Zastępca: Inż. S. Pawlikowski;
rzecznik patentowy.
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