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El presente invento se refiere a la fabrica-
cidn de trogqueles de estampado en forma de rodillo destina
dos a ser utilizados en la fabricacién de filamentos a par

tir de ldaminas finas.

El invento incluye un método para fabricar

w trogquel de estampado en forma de rodillo destinado a

ser utilizado en la faebricacidén de filamentos a partir de
léminas finaes, que incluye las etapas que consisten en pu-
lir o trebajar de otra manera la superficie de un rodillo
cilindrico con una precisidn de 25 micrones como minimo,

y mecanizar o realizar de otra manera un dibujo superfi-
cial en relieve compuesto de surcos y lomos, basado en la
superficie trabajada con precision,

Los surcos pueden ser cortados en la super-
ficie trabajada con precisidén de tal manera qué queden
mos lomos entre los surcos a la altura de la superficie
trabe jada, |

Se puede cortar ﬁna serie de surcos sin fin
paralelos en la superficie, o0 un surco helicoidal continuo,
0 bien wn surco helicoidal de varias entradas,

Los surcos pueden grabarse en la superficie
mecanizadé con precisidn, estendo ésta recubierta por ejem -
plo, de wna sustancia resistente al ataque quimico, por
ejemplo wna sustancia foto-resistente, la'cual se provee
de un dibujo eliminando zonas elegidas, y aplicéndose agua
fuerte en las zonas expuestas de la superficie preparada.

En obro metodo, me pusde enrollar un alambre
fino sobre la superficie para producir dicho dibujo super
ficial en relieve., Il alambre puede enrollarse directa-

mente en la superficie preparada, o pueden mecanizarse en
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primer lugar surcos poco profundos en la superficie prepa-
rada, enrolldndose a continuacidn el alembre en dichos sur
cos, de modo que quede situado y sujeto asi sin poder des-
plazarse lateralmente.

IEn variante, el alambre puede ser controlado

durante su enrollamiento en la supsrficie por un rodillo

‘maestro con pexrfil helicoidal.' L1 rodillo maestro puede

ser perfilado a su vez, proveyéndolo de un alambre enro-
llado.

Ia superficie puede ser revestida de mis de
wa capa de alambre enrollado.

Preferentemente, el alambre es un alambre pu
lido de acero inoxidable duro y brillente con un didmetro
incluido entre 50 y 300 micrones.

=1l alambre puede sujetarse en la superficie
por un material adhesivo tal como una resine epoxi gque lle
na parcialmente los surcos entre las vueltas de alambre
adyacentes. Igualmente, el alambre puede soldarse en la
superficie con estafio, por autdgena, o con soldadura fuer-
te.

&l invento incluye igualmente un troquel de
estampado en forma de rodillo fabricado por wm método deg-
crito aqui.

31 iovento incluye igualmente w troquel de
estampado en forma de rodillo gue estd provisto de un di-
bujo superficiel en relieve constituido por surcos y lomos
basados en una superficie trabajada, por ejemplo por meca~
nizacion, con una precisién de 25 micrones como minimo.

L1l troguel puede tener w dibujo supcrficial

en relieve de surcos labrados, por ejemplo por mecanizaciodn
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0 grabado, en la superficie preparada con precisidn.
Igualmente, el troquel de estampado en forma de rodillo

puede estar provisto de un dibujo superficial en relieve

" hecho de alambre enrollado en la superficie preparada con

precisidn.

Se describirén ahora unos modos de realiza-
cibn de troqueles de estampado en forma de rodillo, asi
como los métodos de su fabricacién, de acuerdo con el pre
sente invento, haciendo referencia a los dibujos adjuntos,
en los cumales:

Ia figura 1 es una ilustracidén esquemdtica de
un aparato de fabricacién de filamentos a partir de ldmi
nas Tinas utilizando un troquel de estampado en forma de
rodillo;

La figura 2 es una vista de perfil de una for
ma de fbroquel;

la figura 3 es una vista en elevacibn de un
1til de corte utilizado para la Fabricacidn de wn troguel;

Ia figura 4 es una vista de perfil de otro ti
po de troguel;

. Ia figura 5 es una viste de perfil de ofro ti
po mds de troquel; y

la figura 6 es una vista & uwn troquel provis-
to de més de una capa de alambre.

La figura f ilustra una disposicién para fa-
bricar filamentos o bage de ldiminas finas, Lo ldémina fi-
na es suministrada por un carrete 11, sicndo extralda de
éste por unos rodillos de alimentacién 12 y pasando a tra-
vés de un troguel de estampado en forma de rodillo cons-

tituido por wn rodillo de estampado 13 y un rodillo de re
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fuerzo 14. EL troguel 13 estampa la ldmina fina bajo pre

s 2 ) ’ ~ ] 2 5
sion produciendo lineas de menor regigtencia o de espesor

reducido en la lémina fina a lo largo de las cuales la 1§
mina fina se dividira a continuacidn en filamentos, o in-

cluso si ge aplica una presifn suficiente, parn separar

realmente larlémina fina en filamentos en el troguel. Ia

ldmina fina perfilada, o los filamentos, salen del tro-
quel arrastrados pof los rodillos de arrestre 15, 16. Si
no estd ya dividida en filamentos, la lamina fina perfila
da puede dividirse en la etapa de estirado, bien por la
nisma aceidn de estirado, o con un Gispositivo auxiliar
mecénioo u otro., Los filamentos asi producidos se enro-
llan a continuacién en un carrete 17. -

Esencialmente, el rodillo de estampado 13 es
t4 provisto de un dibujo superficial en relieve compuesto
con surcos y lomos., £l rodillo de refusrzo 14 puede ser
liso o puede estar provisto de un dibujo similar,

Je ha comprobado gue era conveniente, para la
fabricacién de filamentos textiles, que los rodilles 13 y
14 estén hechos con precisidn, para obtener la ssguridad
de que la ldmina fina esté sometida a tratamiento de mane
ra wniforme en toda swu anchura, Se ha comprobado gue no
es necesario que el rodillo tenga uma forma cilindrica ab
solutamente circular, pero sin embargo se ha comprobado
que era muy deseable que el rodillo tenga wna fomma c¢ilin
drica con un alto grado de precisién. Para fabricar un
rodillo de estampado resulta ventajoso pulir o trabajar de
otra manera la superficie de wn rodillo cilindrico con una
precisién de 25 micrones como minimo, y mecanizar a con-

tinuaeidn o realizar de otro modo un dibujo superficial
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en relieve de surcos ¥y lomos basado en la superficie tra-
bajada con precisidn,

La figura 2 es wna seceidn transversa] de una
pequefia parte de vma superficie tomada paralelamente al
eje del rodillo, Para preparar esta superficie, se ha
mecanizado en primer lugar el rodillo de modo que sea Ci-
lindrico con una precisidn de 25 micrones como minimo, es
tando el nivel de la superficie mccanizada indicado por
la 1inea de trazo interrumpido. Los surcos 21 han sido
cortados a continuacidin en la superficie de tal manera
que queden unos-lomos 22 entre los surcos 21, & le altura
de la superficie mecanizada. Tipicamente, la anchura de
cada surco es de 100 mierones y la anchura de los lomos
22 esg la misma o algo menor. .

Los surcos pueden cortarse en la superficile
por un método, ilustrado en la figura 3, en el que wn
itil de corte 31 provisto de un punzdén de diamsnte 32 es-
14 soportado de manera rigida por una zapata 33 de mate-
rial duro tal como carburc de tungsteno que se apoya en
la superficie preparada 34, Ia zapsta 33 es desplazada
por un husillo de rosca fina (no representadp), que puede
girar de manera continua de modo que se corte wn surco
helicoidal en la superficie 34, 6 de manera interrumpida,
una vez a cada vuelta del rodillo, de modo que se corte
une, serie de surcos paralelos gin fin en la superficie 34.
El Util de corte 31 puedetproveerse de varios punzones se
parados de mansra qué ge pueda cortar un cierto nimero de
surcos paralelos, simultdneaments, o, cuando el husillo
de accionaniento se desplaza de menera continua, un surco

helicoidal de varias entradas,
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En una variante del método de preparacidn de
un troguel que se ilustra en la figura 2, los surcos pue-
den grabarse en la superficie mecanizada con precisidn,
estando la superficie revestida de una sustencia que resis
te al atague quimico, por ejemplo una sustancia foto-re-
sigtente, en la que se realiza el dibujo eliminando zonas
elegidas de la manera conocida, y aplicando agvafuerte en
las zonas expuestas de la superficie preparada, Los sur-

cos realizados de esta manera tendrdn tendencia a presen—

- tar una seceidn transversal mds cuadrada que la que se

"ilustra en la figura 2.

En otro método dé fabricacibn de wn troguel,
gue se ilustra en-la figura 4, se enrolla un alambre fino
41 en'la superficle 42 que ha sido preparada con preci-
sién previamente, de la manera indiceda mds arriba, y que
ha gido revestida con un adhesivo de regina epoxi 43. El
alambre puede enrollarse directamente en la superficie des
pues de su preparacidn precisa, o se pueden cortar surcos
poco profundos 51 en la superficie, tal y como se represen
ta en la figura 5, para facilitar el guiado y la coloca-
cidn del alambre 41 durante su enrollamiento en la super—
ficle 42. En cualquier caso el alambre 41 puede ser con-
trolado durante su enrpllamiento en la superficie 42 por
wn rodillo maestro, con perfil helicoidal (no ilugtrado)
que ha gido a su vez provisto de un enrollamiento de alam
bre. Segin se indica en la figura 6, se puede enrollar
néds de una cepa dé alambre.

Bl alambre es‘un alambre de acero inoxidable
estirado, duro y brillante, con un didmetro incluido en~

tre 50 y 300 micrones.,
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En resumen, la patente de invencidn que se

solicita recaeré sobre las sigulentes:

REIVINDICACIONES

1. Un método para fabricar un troquel'de eS—

tampado en forma de rodillo destinado a ser utilizado pa-

re la fabricacidn de filamentos a partir de una ldmina fi

na, que incluye las etapas que consiéten en pulir o tra-
bajar de otra manera la superficie de un rodillo cilindri
co con wna precisidn de 25 micrones como minimo, y en me-
canizar o reaijizar de otra manera un dibujo superficial
en relieve compuesto por surcos y lomos, basado en la su~-
perficie trabajada con precisidn.

2, Un método segin la reivindicacién 1, ca-
racterizado porque se cortan wnos surcos en la superficie
trabajada con precisidn de tal manera que queden unos lo-
mos entre los surcos a la altura de la superficie trabaja
da.

3. Un método segin la reivindicacién 2, ca-
racterizado porque se corta una serie de surcos paralelos
sin fin en la superficie.

4, TUn método segim la reivindicacién 2, ca-
racterizado porque se coxrtba wm surco helicoidal continuo
en la superficie. ‘

5. Un método segin la reivindicacién 4, ca-
racterizado porque se corta en la superficie wn surco he-
licoidal de varias entradas.

6. Un método segin la reivindicacidn 1, ca-

racterizado porque se graban unos surcos en la superficie

trabajada con precisidn.

7. Un método segin la reivindicacién 6, ca-
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racterizado porque la superficie preparada con precisicn
so cubre con wa sustancis resistente al ataque quinico,
por ejemplo una suotancia foto-vesistentoe, en la que ge
realiza el dibujo eliminando zonas elegidas, y aplicando
aguafuerte en las zonas expuestsas de lz superficie prepa-
rada.

8. Un método segin la rcivindicacidn 1, ca-
racterizado porgue se enrolla un alambre fino en la super
ficie para obtener dicho dibujo superficial en relieve.

9. Un método segin la rcivindicacidn 3, ca-
racterizado porgue el alambre se enrolla directamente en
la superficie preparada.

10, Un método segin la reivindicacidn 8, ca—
racterizado porque en primer lugar se labran surcos poco
profundos, por ejemplo mecanizéndolos en la superficie

preparada, y se enrolla el alambre en dichos surcos, de

modo que quede situado y sujeto asi sin poder desplazarse

lateralmente.

11, Un método segin la reivindicacién 8 6 9,
caracterizado porque el alambre esta coﬁtrolado durante
su enrollamiento sobre la superficie, por medio de wl ro-
dillo maestro provisto de wn perfil helicoidal;

12. Un método segin la reivindicacidn 11, ¢
racterizado porque el rodillo maestro csta provisto de wn
perfil realizado por enrollamiento de alambre.

13, Un método segin wna cualquiera de las
reivindicaciones 8 4 12, caracterizado porgue la supcrfi-
cie estd provista de wn énrollamicnto compuesto de mas de
una capa de alanbre,

14, Un =étodo segin wna cuslouiera de las rei
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vindicaciones 8 a 13, caracterizado porque el Qlambre es
un alambre de acero ;noxidable estirado, duro y brillante,
con un didmetro incuido entre 50 ¥ 300 micrones.

15, Un método segin la reivindicacién 9, ca=-

racterizado poique el alambre estid sujeto en la superficie

por un material adhesivo tal como una resina epoxi que lle

na parcialente los sucros entre las vueltas de alambre ad-

yacentes,

16. Se reivindica por dltimo como objeto sobre
el que ha de recaer la patente de invencidén que se solicita:
UN METODO PARA FABRICAR UN TROQUEL DE ESTAMPADO EN FORMA DE
RODILIO.

Todo conforme queﬁa descrito y reivindicado en la
presente memoria descriptiva que consta de diez paginas meca-
nografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 27 de noviembre de 1.970
BERNARDO UNGRIA
D.p
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