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lw de Mayo de 1908 define claramente el papel que 
desempeñan los elementos refringentes dispuestos 
sobre la superíioie de una materia plástica reves­
tida, en la oara opuesta, de una emulsión fotográ­
fica  conveniente, para la reproducción de los colo­
res de la Naturaleza,

Se han propuesto matrices o patrones 
grabados para realizar en la superficie de una ma­
teria plástica dichos elementos refringentes,

Sn los diferentes procedimientos de fa­
bricación de esas matrices, se toma siempre un gra­
bado oomo punto de partida para construir una mo­
leta que lleva en relieve los elementos refringen- 
tes que es preciso reproducir acto seguido en hue­
co sobre la matriz defin itiva, que servirá para rea­
liza r  lo que se llama el estampado de la materia 
plástica en general y mas particularmente de los 
films o películas cinematográficas,

3n esos procedimientos, la fabrioa­
ción de la moleta resulta una operaoion d ifíc il*
3n efecto, el temple de aquella, necesario para do­
tarla de la dureza conveniente, es muy delioado, 
porque prescindiendo de las deformaciones casi ine­
vitables que se producen al templar el acero, las 
oxidaciones y calaminaoiones resultantes de la ca­
lefacción de la moleta a la temperatura convenien­
te al temple, constituyen un riesgo oonstante de 
embotar sus relieves hasta hacerla inservible,

además, después de obtenerse la mole­
ta convenientemente templada, es preciso llevarla al 
oilindro que constituirá la matriz empleada para el
estampado de la materia plástica,

131 desplazamiento de esta moleta oon- 
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tra el cilindro se realiza como el cilindrado, de 
donde resulta que su impresión sobre la superficie 
del cilindro constituye una línea heliooidal de es­

piras ensambladas»
Si se estampa una película con seme­

jante cilindro, se observará que la espira helicoidal 
da a la superficie del film unas líneas mas o menos 
acentuadas que forman una especie de rayado mas o 
menos regular y oblicuo con relación al eje longi­

tudinal del film*
Si entonces se proyecta éste, su des­

plazamiento en el aparato de proyección producirá 
sobre la pantalla una serie ininterrumpida de som­
bras oblíouas que se correrán de un bordo a otro 
de aquélla en el sentido de su longitud, en perjui­
cio evidente de la claridad y realismo de la pro­

ye cción.
Ahora bien, e l procedimiento que cons­

tituye el objeto del presente invento, viene a re­
mediar todos esos inconvenientes.

Para prescindir do la moleta grabada
y de su delioado temple, se toma un cilindro de 
acero de oompoaioión adecuada y se le templa des­
pués de terminar su torneado.

A oontinuaoión se le reotifioa  rigu-
rosamente por los procedimientos de precisión Hena­
les y oorrlentes, debiendo ser la  generatriz nn 
Pooo mas larga qne la  anotara de la  materia plás-
tioa que se quieta estampar.

Dioho cilindro va montado sobre una
máquina de dividir de precisión, y con una punta de 
diamante de conveniente pe'rfil se oortan siguien­
do sus generatrices (como se haría para un engrana-
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je  da diantea muy finos) anos saroos de profundidad 
y p erfil adeouados, ouyo número vendrá a ser de 
unos 25 por milímetro lineal, o mas si fuera neoe-

LO
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sario.
Después de tallar así toda la super­

fic ie  ú til del cilindro, se le da a la  punta del 
diamante una vuelta de 90c, haciendo girar después 
el cilindro de modo que se puedan practioar en su 
superficie unos surcos perpendioulates a las gene­
ratrices, Estos nuevos surcos tendrán la misma den­
sidad por milímetro lineal que los surcos hechos s i ­
guiendo las generatrices.

Cuando dichas dos tallas hayan sido 
realizadas, se obtendrán en la superficie del c i­
lindro, en relieve, unas pequeras pirámides de ba­
se cuadrangular.

Teniendo en cuenta que se ha empleado 
acero templado para la fabricación del cilindro y 
que la herramienta de talla ha sido una punta de 
diamante perfilada, se obtiene así, oon dos opera­
ciones mecánicas sin el grabado y temple subsiguien­
tes, una moleta que servirá para la fabricación del
cilindro de estampado.

Este procedimiento de fabricación di­
recta de la moleta mediante talla sobre acero tem­
plado previamente, evita las deformaciones debi­
das al temple en el procedimiento por el grabado, 
presenta, además, una regularidad matematioa, rea­
lizada oon las máquinas actiales de preoisión, pu­
diéndose en oaso necesario retocar la  tala, ya pa­
ra rectifica r  algún p er fil, ya para acentuar la pro. 
fundidad de la entalladura, cosa impasible de rea­
liza r  en los procedimientos por el grabado, a cau-
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sa ele la finura de los elementos que! le oomponen.
Cabrio».da la moleta, se la oolooa sobre 

un cilindro de acero de oomposioio'n y dureza oonvehien- 
tes, el oual oonstituiráel cilindro de estampado,
Pero e3ta aplicaoión no se efectúa ya por cilindra­
do, como en el grabado, sino por moletage.

La moleta tallada cuyo diámetro es in­
ferior al de la parte ú lt il  del cilindro de estam­
pado (previamente rectifloado oon toda exactitud) 
viene, pues, aaplioarse sobre el cilindro.

He a lí zase e l molataje a fondo, es de- 
d ir , que se puede continuar y repetir la operación 
hasta que el relieve de la moleta baya sido repro­
ducido en hueco de nodo conveniente sobre el c i l in ­
dro estampador.

Bata circunstancia constituye otra ven­
taja sobre los procedimientos por el grabado, en 
los ouales e l desplazamiento helicoidal de la  mo­
leta  haoe las renovaciones del trabajo sumamente 
delicadas, si no imposibles prácticamente.

Snfin» por el heoho de tener la  mole­
ta la misma anchura que la parte útil del cilin­
dro vestampador y de realizarse un Boletaje y no 
un cilindrado Lejiooidal, la superficie del film 
escampado oon semejante cilindro no presentara ya 
esas rayas ohliouaa oon relación a su eje longitu­
dinal, suprimiéndose asú también en la proyección 
el paso de sombras obliouas sobre la pantalla, que 
perjudican a la  belleza y claridad de la proyección 
y cuya repetición sinoro na aoaba por despistar y

fatigar al espeotador.
3n los procedimientos por el graba­

do, la superficie del cilindro estampador está cons-
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tituida por pequeños oonos huecos de bases ensam­
bladas, y los oíroulos que las forman no son tan­
gentes , sino que por consecuencia del aplastamien­
to que sufre el metal al practicarse en e'l e l gra­
bado in icia l» se deforman, de tal suerte que las 
limitaciones de las bases de los oonos dan oon bas 
tante exaotitud unos pequeños hexágonos.

UTjCV

3n el procedimiento por la ta lla , se 
obtienen pirámides de base cuadrada, lo oual por 
otra parte no tiene importancia alguna por lo que 
se refiere al funcionamiento óptico del elemento 

refringente.
Guando se quieran estampar films des­

tinados a la reproduocion de otro, originales, la 
talla de la moleta que t irve para su estampado de­
berá realizarse de tal manera que las diagonales 
de las bases de las pirámides del nuevo cilindro 
estampados tengan una inclinación de 54 £■ con rela­
ción a las diagonales ae las bases de las pirámi­
des que forman la red refringente del film a repro­
ducir. De este modo se suprimirá la formación 
de las ondulaciones que se producen indefectible­
mente, cuando se trata de superponer redes o tra­
mas de la misma orientación axial.

Sata nueva moleta se realizara por me->
dio de talla(oon una punta de diamante perfilada) 
de un cilindro de acero, templado y rectificado, 
pero los suroos tallados en el mismo tendrán una 
inolinaoión de 45£ oon relación a sus generatrices

y a sus bases.
Dicho se está que la íabrioaoión in­

dustrial de esas matrices talladas se presta a d i­
versos modos o formas de ejeouoión, utilizando un 
herramental susceptible de variación según las ne-



oesidades y 1» faoilidad del trabajo.
gata solicitad que corresponde a 

ls. ore sentada en Pranoia en 22 de Diciembre de 
1924, bajo el número 137.Oob, ¿e acoge a los 
beneficios del artículo 16 le la Ley de Propie­
dad Industrial*

- :  -  - :  -  L O T x. - : -  - : - 
Los ppuntos. de invención propia y 

nueva que se presentan para que sean objeto de 
esta Patente de TOIH03 años, son los siguien- 
t es:

1 £ - Un procedimiento de fabrica­
ción de matrices para la producción de superfi­
cies fotográficas dotadas de elementos refrin ­
ge ntes, pro oe di miento caracterizado esencialmen­
te por:

^  a) -  31 cilindro estampador, pre­
viamente rectificado, es obtenido por moletaje 
mediante una moleta tallada, después de su tem­
ple y reotifioaoión.

b) -  Para realizar la talla de la 
moleta» ae empieza por trazar en e lla  surcos s i«  
guiendo las generatrices, y otros surcos perpen­
diculares a los preoedentes y de la misma densi­
dad.

o) - La anchura de la moleta es la  
misma que la  de la parte ú til del cilindro es­
tampador»

d) -  Para el estampado de los films 
de reproducción, se utiliza  una moleta, cuyos 
surcos tallados tienen una inclinación de 45e 
con relación a las generatrices.

& í  -  Un procedimiento para fabri-
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oar matrioes talladas destinadas a la producción 
de superficies fotográficas con elementos refrin -

gentes.
Tal y como se lia descrito en la Me­

moria <iu.e antecede y con los fines que se han es­
pecificado.

ISsta Memoria consta de ocho hojas
escritas por una sola cara.

Madrid, 28 de noviembre de 1925
1 *  á é

Alberto de Elzabaru 
Por Poder
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