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PATGHTE D THVELCION

que por veinte afios, pafa Bopafia ¥ sus posesiones, se solicita a
Pavor de DON RICHARD STHDING, de nacionalidad alemapa, residente
en LUDENSCHEID Alestfalen (ALEMANIA), Werdohler Str. 87, por: "ERO-
CEDIHTEITO PARA LA FAUZICACTON Di UK HOIDA PARA UL UROQUATADO, wm

PRENSADO O INYECTADO PARA FRCDUCCION DE I8iTsS CPRICAMENTS ACTI-

VAS! .~
Ilemoria descriptiva

Es copocido formar imdgenes y panquines de propagenda
de tal manera que, al contemplarlos, ejercen sobre el observador
un efecto local plastico. Bl efeeto local exige el que la imagen
conste de muchas imégenes que transcurren paralelamente y muy cop
tiguas entre sf, y ¥ el que delante de la misma eaté dispuesta una
ldmina de plastico transparente unida preferentemente mediante -
pegamento transparente que muestra sobre su cara delantera diri-
gida hacia el observador con sus bordes lentes en forma de semi-
¢ilindro moldeadas situadas ipuediatamente contiguas, cuya anchu-
ra corresponde exactamente a la anchura de las estrachas imdcenes
parciales. ‘

Tas ldninas de pldstico son calentadas y comprimidas
contra un molde de troguel correspondiente, de modc que adaptan

la forma superficial del mismo. Puesto que las lentes semi-cilip
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dricas tienen dimensiones extraordinariamente reducidas, por ejem=
plo, una anchura de 100 /% ¥ w radio de curvatura correspondien-
temente reducido, asi como poca altura, se comprende que la fabri
cacién de un molde de troguel de este tipo ofrece gragfles dificul-
tades téenicas.

Para la fabricacidn de tales moldes de troquel se pro-
cedfa hasta ahora de tal manera, que una placa de acero de grue-
s0 correspondiente con superficie pulida debia ser dotada, en un
procedimiento extraordinariemente complicado y de mucha duracidn
¥ por lo tanto caro con uso de herramientas grabadoras o también
una muela fina, cuyo borde activo estd perfilado en correspondepn
cia con la forma de la lenbte y que deben ser conducidos paralelos
y contiguos exactamente en contacto entre si a distancia corres-
pondiente, de acanaladuras que se extienden sobre toda su anchu~-
ra. En este proceso deben mantenerse anchuras de desplazamiento
exactemente igwales de la conducceidn en paralelo, porque unas di
ferencias hacen inutilizable la placa del troquel. El perfilado
de estas herramientas es muy dificil y caro. Cuanto mayor es la
superficie y con ella el nimero de lentes semicilindricas tanto
mas pronto conduce este tipo de copstruceidn a inexactitudes en
la formacidn de los campos para las sendas lentes semicilindri-
cas que se han de grabar en ellos. Cada defecto en la fabricacidn
resulta mds terde visible en las ldminas de pldstico que a conti
nuacidn se han de reprodueir. Diffcil en particular era obtener
un radio de curvatura uniforme y cantos de sepabacidn aceniuados
entre las sendas lentes semicilindricase Ademds hay que observar
que tanto al trabajar con, por ejemplo, diamante como una musla,
es relativamente dspera la superficie de la acapaladura obtenida.
Ia ealidad Sptica de las lentes semicilindricas grabadas resulta
empero por un tanto mejor, cuando su superficie esta pulida de
modo altamente brillante. Pal tersura de la superficie no puede

obtenerse, sin embargo, tampoco por tratamiento posterior con -
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productos pulidores, ya que se volveria a perder precisamente la
arista necesaria de 1log cantos de separacidn de las lentes semi-
cilindricas. Finalmente debe fabricarse cada vez otro molde indi-
vidualmente con el mismo procedimiento ¥y los miomos costos y es~
to otra vez con el riesgo de formacidn de puntos defectuosos.

Ta invencidn tiene por objeto hacer mucho ngs barata -
la fabricaciéﬁ de tales moldes para el troguelado, prensado o in
yectado, renunciando a un procedimiento de grabado o esmerilado
con la ventaja particular de que puede moldearse de un molde ori
ginal (matriz) cualquier nimero de capas metdlicas de igual bue-
na calidad para la fabricacidén de moldes para el troguelado, prep
sado o inyectado.

Ta invenciodn resuglve este problema de tal manera que,
primero para la fobricacién de un molde matriz positiva es dota-
da una placa metdlica mediante el conocido m=étodo fotogréfico -
de una pelfcula copiadora aislante, siendo expuesto sobre ella
un dibujo patrdén y revelado, asi como, eventualmente y para la
realizacidn de una matriz, o un grabado quimico con el siguien—
te rellenado de las concavidades con naterial aislante y a un pu-
lido de la superficie y desarrollada a continumcidn en un bafio -
galvénico sobre log lugares libres de capa después del revelado
0, respectivamente, grabado quimico y con aprovechamiento del -
crecimiento lateral iniciado, una precipitacidn metdlica altamepn
te brillante, preferentemente, de niquel, en forma de resaltes -
en forma de lente hasta que los mismos tomen contacto entre sl
formando un dnzulo agudo los bordes de los resaltes contiguose
A continuacidn, la superficie es dotada de uﬁ nodo generalmente
conocido de una capa separadora electroconductora, por ejemplo,
la nisma es tratada con bicromato de amonic o cromada, siendo -
formada a continuacidn una vez introducida esta matriz en un ba
flo para revestimiento metdlico que trabaja galvdnicamente o en

ausencla de corrlente, una capa metdlica desprendible de grueso
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correspondiente y ésta es fijada por un pegamento como Superfi-
cie activa a una placa o un cilindro correspondientemente resig
tente.

De este modo, se puede moldear de la mairiz, cuya fa-
bricacidn propiamente dicha, puede realizarse en poco tiempo y
a un precio relativamente reducido a tenor de un dibujo de es-
cala aumentada mediente reduccibn fotogréfica cualquier nimero
de revestimientos metdlicos de la misma buena calidad, con super
ficie activa altamente brillante, y fabricar de este modo mediap
te un método baratisimo cualquier cantidad deseada de moldes pa
ra el troquelado prensado o inyectado.

Puesto gque en el dibujo patrdn para la Fabricacidn, -
la imggen puede formarse de cualguier manera, pueden fabricarse
adends moddes que mediante el procedimiento aplicado hasta el -
presente no podian ser Ffabricados en absoluto, por ejemplo, len-
tes circulares o poligonales en forma de puntos dispuestos re-
partidos sobre toda la guperficiee.

Tos revestimientos metdlicos de pared fina producidos
de esta manera pueden ser pegados también en un molde para in—
yectado, cuando la limina de plistico debe ser formada en tal
mnolde. Incluso puede pegérsela sobre la superficie periférica
de una herramienta trogueladora epn forma cilindrica, caso de -
que la 1dmina de plastico debe ser dotada del troquelado de lep
te por ol méthdo roitaborio.

Puesto que la superficie del revestimiento metdlico
producido que entra en contacto con la superficie pléstica ge—
réa sometida mds tarde a un esfuerzo de presidn elevado; la mig
ma debe ser particularmente resistente 0, respectivamente duras
Bsto puede conseguirse de tai manera, que se introduce la matriz,
con el fin del desarrollo del revestimiento metdlico, primero -

durante un tiempo determinado en un bhafio para revestimientos -

Lo o Y 0] 2 s o
metalicos que trabaja en ausencia de corriente eléctrica (bafio
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de reduceidn quimica) en el que se produce un prueso de capa muy
duro, interrumpiéndose entonces este desarrollo y sipuiendo tra
tandose la matriz en un bafio zalvanico hasta que el revestimien~
to metalico haya alcanzado el grueso final. Para ello puede en-—
plearse ventajosamente cobre o niquel blando, que son desarrolla
bles en poco tiempo.

Bl revestimiento metdlico acabado sacado de la natriz,
puede ser sometido ventajosamente a procedinmientos de endurdci--
mientos cenocidos que se desarrollan con aplicacidn de caloyr, -
con el fin de hacer nds dura ¥ resistente la capa activa de la
superficie que se obtiene en bafio de reduccidn en ausencia de co
rriente (hasta 1250 Vickers aproximadamente).

Bn el plano estd explicado mas concretamente el obje=
to de la invencidn en un ejemplo de realizacién, en que las lep
tes llevan forma semicilindrica.

Fips 1 muestra en ilustracidn perspectiva el fragmen-
to de una imagen acabada contemplada localmentej

fipss 2a y 2b upa matriz para la fabricacidén de pla~
cas de troguel sin o, respectivamente, con grabado quimico;

fige 3 una placa de troquel en vista frontal fabricada
con ayuda de la matriz;

figo 4 la misma en perspectiva;

fizse 5 partes de una placa de troguel con lentes re-
dondas o, respectivamente en forma semicilindrica;

fige 6 un cilindro froquel acabado.

Parg la nejor comprensidn de las dificultades én la -
fabricacidn de las placas de troquel,se debia awmentar conside-
reblemente las dimensiones en los planos. I

Una imagen 1 esté unida con una lémina de plastico —-
traneparente 2, preferentemente por pegamento, cuya cara frontal

dirigida al observador, estd dotada de lentes semicilindricas -

que estdn situadac inmediatamente contiguas y transcurren para-
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lelas por toda la extensidn, correspondiendo su anchura exacta-
mente a la anchura de las partes estrechas de la ilmagen 1 no ilug

145 tradas que transcurren paralelas a las nismas. @sta superficie
en forma de lente semicilindrica obtiene la ldmina de plastico
2, preferentemente por troguelado o dentro de un molde de inyecs
oién, habiendo sido formada la placa de troquel hasta el presen-
te mediante uso de herramientas grabadoras o muelas cenducidas -

150 en paralelo entre si.

Segln invencidn, se forma primero una mabriz positiva
3-6, que corresponde a la forma definitiva positiva de la 1émi-
na de pléstico 2,2a troguelada. La fabricacién de dicha matriz
se realizg de la sigulente manera.

155 Sobre una placa metdlica alisada, preferentemente una
placa de acero 3 es aplicada mediante el conocido nétodo folo~-
gréfico una pelicula copiadora 4 aislante fotosensible y estd
expuesta con una imagen de reticula (dibujo patrén) de modo que
ge originan en los 1ugae#no expuestos durante el corriente reve

160 lado hendiduras estrechas 5. Sobre estas hepdiduras 5 estd aho-
ra la superficie de la placa metdlica 3 al descubierto (fig. 2a);
mas puede copiarse, igualmé%f@eggﬁgcido, un dibujo patrdn nega-
tivo y grabar quimicamente los lugares no expuestos para la ob-
tencidn de una matriz, rellenmando las ccneavidades con naterial

165 alslante y alisar la cuperficie, siendo =eparada la capa en la
zona de las hendiduras 5, de modo gue la placa netdlica 3 queda
alli igualmente al descubierto (fige 2b). A tenor de la anchura
de 1la lente semicircular 2a a formar y del radio de curvatura
se ha de determinar la més reducida de las hendiduras 5.

170 Cuando dicha placa 3 es introducida ahora en un bafio
galvanico, entonces se forma en el curso de un tiempo de trata—
miento mds largo y aprovechando el crecimiento lateral, los sa
lientes 6 en forma de lente semicircular. Bsta formacidn es cop

%innada hasta que log bordes de estos salientes 6 entre justa—
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175 mente en contacto entre wi. Resultan de eute modo cavidades de
angulo agudo delimitadas por la superficie de la capa aislante
4. La superficie de los resaltes G queda, gracias al desarrollo
galvdnico, molecularmente lisa ¥ altamente vrillante. En dicho
estado queda terminada la matriz 3-6; mas éuta serd dotada pa-
180 ra su siguiente utilizacidén de una capa separadora, por ejemplo,
la wisma es tratada con bicromato de amonio o también cromada,
con el fin de conseguir el que la capa metdlica 7 desarrollada
nds tarde sobre la superficie de la uisma en un baiio de revesti
miento de metal galvdnico o incluso en ausencia de corrimnte eléc
185 trica, pueda ser desprendida fdciluente. Generalmente el dibujo
patrén podria estar impreso en casos adecuados sobre la placa 3
mediante una capa aislante 4,5.
Durante el tratamiento en el bafio se produce una ca—
pa de revestimiento metdlico 7 de grueso correspondiente utili-
190 zable como molde troguel negativo, resuliando ya suficiente una
de 200 M. Gsta capa de revestimiento metdlico es fijada mediap
te un pegamente 8 a un soporte metalico resistente, por ejempld,
una placa 9 o un eilindro 9a, gue no debe ser precisamente de =
acero de pared fuerto, sino puede ser ademds de pldstico de re—
195 sistencia correspondiente. Ta fijacidn por pezamento se efectia
muy ventajosamente mediante uso de upa ldmina de pldstico adhe=
rente on ambas caras. La capa T-9 puede ser bambién parte sus—
tancial de un molde de inyeccidn de pldstico cuande la ldmina de
pldstico no estd acabada, sino que en cambio la misma debe ser-—
200 fabricada todavia en esta forma mediante el proceso de prensa=-do
o inyectado.
De figs. 2 y 3 resulta, que con tal mairiz poéitiva -
3-6 puede fabricarsc cualquier ntmero de revestinientos metdli-
cos T de igualmente buena calidad, gque son utilizables para un
2C5 nunero correspondiente de moldes de troguelado, prensado o inyeg

tado absolutamente iguales. De esfo resulta ademds, que de esta
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nmodo pueden resolverse problemas mucho nds dificiles con respec-
t0 a la formacibn de los moldes de troguelado, de manera que, -
puesio que el dibujo patrdn es aplicado en grandes dimensiones,
siendo reducido luego fobtogrdficamente, pueden determinarse ade-
mds anchura, radio de curvatura y alitura exactamentes

Ta fabricacidn de los moldes Broquel es slmplificada
as{ considerablemente, resultando de este modo mds barata. De -
ventaja especial es el hecho de que la superficie activa del —-
nolde troguel 7 ew altamente brillante, de wodo que, al moldeay
se de duta a lémina 2, 2a de pldstico, posee ademds Ssta una
superficie altamente brillante gue es de importancia dptica pa-
ra la transparencia y el auwsento de la imagen a contemplar.

Cuando se realiza el tratamliento en un baiio de reves—
timiento metdlico en ausencia de corriente eléetrica, entonces
se origina upa superficie activa muy dura, lo que es ventajoso
para las caracteristicas de resistencia de los bordes de sepa-
racidn Ta agudos y salientes, sometidos a esfuerzos especialuen
te elevados que se encuentran entre las sendas lentes semicilin-
dricas 2a. Puesto que el tratamiento en baflo reductor en ausen—
cia de corriente eléctrica exige, empero, costos elevados y mu
cho tiempo, puede interrumpirse este tratamiento después de un
tiempo s8lo relativamente corto, introduciendo a continuacidn -
la matriz— 3-6 en un baiio galvénico con el fin de desarrollar -
el grueso de pared restante del revestimiento metdlico 7 necesa-
rio en su totalidad més rdpido y mds barato, pudiendo emplearse
para ello incluso un metal mde barato, como cobre o niguel blap
doe Segln fige 3, termina la capa dura aproximadamente en la 1f
nea trazada 7', a la que sigue la restante capa galvénica. Para
esta capa especialmente dura se ha demosirado suficiente un grue
so de 25 /u,aproximadamente. Gradog de dureza mas elevados de =

la capa de revestimiento metdlico 7 se alcanza cuando ésta es -

sometida a un conocido procedimiento de endwrecimiento con apli
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cacidn de calor. Sobre la matriz 3-6 pueden producirse también
resaltes redondo o hexagonales 6, por lo gue se originan lentes
2b,2¢ (fige 5) redondas o en forma poligonal sobre la lémina de
pldstico 2 troguelada o inyectada. Para ello los luggres 5 libres
de capas de la placa metdlica 3 deben ser formados redondos 0,-
respectivamente, hexazonales.

BEsencial para la invencidn es todo 1o que no sea indi
cado expresamente como insignificante para la invencidne

Descrita suficientemente la natwraleza y alcance de —
la presente invencidn, se hace constar gue en la nisma, podran
Ser variables los materiales, dimensiones y en general aquellos
otrso detalles accesorios o secundarios que no alteren, cambien
ni modifiquen la esencialidad propuesta.

Los términos en que queda redactada esta memoria son
ciertos y fiel reflejo del objeto descrito, debiéndose tomar en
un sentido mas amplio y nunca en forma limitativas.

SEIVITDICACLIONLIS

Se reivindica como de la propia y nueva invencidn, la propiedad
y explotacidn exclusiva de:

18.~Procedimiento para la fabricacidn de un molde para el tro=
quelado, prensado o inyectado para produccidn de lentes 6pticg
mente activas (lentes semicilindricas, lentes de punto, lentes
poligonales) con aplicacidn de calor y presidn sobre la super-
ficie de upa ldnuina de material artificial transparente plasti-
ficable, caracterizado, porque para la fabricacitn de un molde
matriz positivo, una placa metdlica es dotada por el método foto
grafico de una pelicula copiadora aislante sobre la cual es cg
piado y revelado un dibujo patrdén y que eventualmente para la -
fabricacidn de matrices es sometida a un grabado quimico, pro=-
cediéndose a continuacidn al rellenado de las concavidades con
material aislente y al alisado de la superficie, siendo desarro

llada a continuacibn en un baiio galvdnico sobre los lugares —
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libres de capa después de¢l revelado o, respectivagente, del gra
bado quimico y con aprovechaimiento del creciuiento lateral que
se originz, una precipitacibn metdlica altamente brillante, pre-
ferentemente, nigquel, en forma de salientes lenticulares, hasta
gue los bordes de los resaltes contiguos se toquen formando un
angulo agudo, siendo dotada entonces toda la superficie de una
capa de separacidn electroconductora, por ejemplo, tratada con
bicromato de amonio o es cromada, siendo formada a continuacidn,
después de la introduccidn de este molde matriz en un bafio para
revestimiento metdlico, galvdnico o que trabaja en ausencia de
corriente eléetrica, una capa metdlica desprendible de grueso -
correspondiente y fijada dicha capa con uso de un pegamento co-
mo superficie activa & una placa o un cilindro correspondiente-
mente resistentes
28.-Procedimiento para la fabricacidn de un molde para el troque
lado, prensade o inyectado para produccidn de lentes dpticamente
activas,segin reivindicacidn 18, caracterizado, porque el molde
matriz para el desarrollo de una capa de revestimiento metalico
fina, especialmente dura, es introducida primero en un baflo de
reduceidn quimica en ausencia de corriente eléctrica y aplicada
a continuacidn a dicha capa en el bafio galvénico la capa metdli-
ca restante.

8.-Procedimiento para la fabricacidn de un molde para el troque
lado prensado o inyectado para produccidn de lentes Opticamente
activas, segln reivindicaciones 1# y 28, caracterizado, porgue
la capa metdlica desprendida del molde matriz es sometida a un
proceso de endurecitiiento con aplicacidn de calor.

8 .~"PROCEDILIENTC PARA LA FASHICACICH D Uy 1CIDw PARA BT TRCQUS-
LADOQ_PREESADO C IHYECTADO PARA PRODﬁCCIGﬁ DE IBHTES CPRICAIEHTR
ACTIVAS Y o=

Consta la presente memoria descriptiva de once hojas -
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numeradas y necanografiadas por una gb6la cara a las que se acom-

palian un vlano para su mejor comprensidn.

mozzo, 90 pe JurIo DE 1.967.-
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