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cie litografica mediante -rectificado y siguiente tratamien-

El invento se refiere a la produccién de una superfi-

to electro-quimico. _

Las placas 0 léminas de met&l, por ejemplo, de alumi-
pio o cine, que hen de hallar aplicacidn coﬁo clisés lito-
graficos, es saﬁido que tienen que ser mecanizadas en la mat
yoria de los casos en la supdrficie utilizada ulteriormen-
te para la impresidén, a efectos de'que tengan determinadas
propiedades, gque las hagan apropiadss para el fin de aplica
cién deseado. Las superficies mecanizadas suelen recibir
el nombre de superficie litégréfica.

- En casi todos los casos forma parte del trabamiento
especial de la superficie un deﬁominado gianulado. Consgiste
éste en una‘aéperizacién de. la superficie. Para ello se -
éplican, entre otros, procedimientos dé rectificado, reali
géndose el rectificado medisnbe cepillos, en especial me-
diante rodillos rotativos de cepillos de acero, o bien me~
diante rodillos rotatiyds de esponja, que contienen en la
masa e la goma granos de esmeril. El rectificado se lleva
a cabo generalmente por via himeda, es decir, que los cepi-
1108 o esponjas,'asi_comp latsuperficie a rectificar, se -
mantienen mojados durante el rectiticado; Esto tiene por od
Jeto, entre otras cosas, el aglomerar la amdladura produci-
da y, evéntualmente, evacuarla por flotécién, y el derivar
el calor producido por el rectificado. Para bumedecer los -
~Gtiles rectificadores y el objeto a rectificar, se emplea
casi siempre agua. '

' En algunos casos forma tawbién parte de la prepara-

cién de la superficie litogréfica un tratamiento electro-
quimico en un electrolito. A este particular puede tratar-
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se, por ejemplo, de una oxidacidén de la superficie de una -

‘cinta de aluminio. Una oxidacidén puede tener por finalidad

por ejemplo, el aumentar la hid;ofilié de la superficie de
aluminio o de cerrar los poros existentes en la superficie
granulada, el denominado sellado, o bien de formar una capé
dura de 6xido muy resistente fremte a una abrasién mecéni-
ca. El tratamiento electro-quimico puede tener tembién el
fin, para citar otro ejemplo, de aplicar sobre la cinta me-|
télica, por via galvénica, una capa de otro metal, por ejem
plo, una capa de cobre sobre una cinta de aluminio, 0 bien

una capa de cromo o niquel sobre una cinta de cobre o latdn

para confeccionar una placa bimetélica, o también una capa

de cromo o niquel sobre la superficie de cobre de una cin-

ta de aluminio wbreada, para confeccionar una placa trime-
télica. ) ‘

Tanto el rectificado por via himeda, . como tamblen los
tratamientos electro-quimicos, que se aplican para producir
superficies litogréficas, requieren relativamente mucho -
tiempo, espagio y medios de tratamiento, y la eliminacién
de cantidades relabtivamente grandes de residuos, en espe-
cial de agua mds o menos ensuciada. '

La finalidad del invento es un procedimiento para pro
ducir de manera continua una superficie litogréfica, proce-
dimiento que pueda ser puesto en préctica con menores nece
sidades de tiempo y espacio, que consuma menos medios suxi-
liares y que origine menos sustancias residuales.

Para la solucidn del problema'se parte del procedi-
miento conocido para la produccidn continua de una superfi-
cie litogréafica sobre'una cinta metilica, procedimiento en

el que se aplica el rectificado en himedo y el tratamiento
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eiectro-quimico en un electrolito, y la solucidén del proble
ma se consigue medisnte un procedimiento gue esté caracteri
zado adicionalmente por el hecho de gque en el rectificado
se utiliza el electrolito para la humectacién, y porque el
tratamiento electro-quiﬁico se lleva a cabo inmedisbamente
a continuacién del rectificado. Asi, por ejemplo, si el tra
tamiento electro-quimico en un electrolito ha de ser una'oxﬁ.
dacibén, entonces se utiliza para la humectacidén de los Utile
rectificadores y de la superficie a rectificar de la cinta
metalica, el electrolito qnefse desea utilizar en la oxida-
cién electro-quimica, por ejemplo, un bafio acuoso &cido, ©
un bafioc acuoso alcaline. Si el-trabamiento electro-quimico
en un electrolito ha dé ser una brecipitacién galvénica de
metal, entonces se utiliza en ellrectificado, para la humec
tacién, el electrolito que se- quiere emﬁlear en la precipi-
tacién galvénica del metal, por ejemplo und solucidn de sa-
ies de cobre, de cromo o .de niquel.

El rectificado himedo puede realizarse en este proce-
dimiento con cuaiquier 4til utilizable en dispositivos de -
trebajo continuo destinedos a asperizar una cinta metélica
en condiciones himedas, por ejemplo, un rodillo de cepillo
0 un rodillo de esponja. ’

De manera especialmente ventajosa se lieva a cabo en
el procedimiento el rectificado hémedo, de memera todavia
no conocida, mediante un chorro de un gbrasivo. Esta forma
todavia no conocida de rectifidado no es por si séla un ob=~
jeto del presente invento, sino ﬁnicamente en combinacidn
con la caracterfdtica de que se lleva a cabo un tratamiento
electro-quimico en un electrolito y de que en el rectifica-

do se utiliza el electrolito para la humectacidén. En el reg
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de por todo el ancho de la cinta meté&lica, contra la cinta

tificado himedo todavia no conocido, que se emplea con espe
cial ventaja en el.procedimiento conforme alﬁinventp, se -
sﬁspende en el electrolito un ebrasivo de grano fino, se mug
ve la cinta metalica durante el rectificado en la direccidn
de la cinte y, para el rectificado, se hace chocar la sus-

pensidn del abrasivo, en forma de chorro ancho que se extien

en movimiento.

:Como abrasivos pueden ponsiderarse, por ejemplo, pol-
vos de hierro, corinddn, 6xido de aluminio y otros abrasi-
vos y esmeriles conocidos en la técnica del rectificado y
esmerilado. E1 tamafio de grano del abrasivo depende de la
accidén pretendida. Pafa una granulacidn relativamente fina
se elige un tamafio de grano correspondientemente fino, por
ejemplo, de 0,01 mm, y para &La grenulacién fas basta, un
tamatio de grano nés basto, por ejemplo, de.O,1 mm. Para pro
fundidades de asperizacibén de aproximadamente 0,002 é 0,004
mm, se puede utilizar pon.éxito, por ejemplo, polvo de'qar-
buro de silicio'de un temafio medio de grano de alrededor de
0,018 a 0,020 mm, La profundidad de asperizacidén consegui-
da depende, no obstante, también de la energia de choque de
las particulas del ebrasivo contenidas en el chorro de la
suspensidn. Por consiguiente se debe adaptar la velocidad de¢
choque dei chorro de la suspensién contra la cinta al resul
tado apetecido, lo que, por ejemplo, al emplesrse una tobe-
ra de ranura ancha, se realiza mediante la regulacién de la
presidén bajo la que es hecho salir el chorro de la suspen-
sién a través de la tobera.

El chorro de laisuspensién es por lo menos igual de

ancho que el ancho 'de la c¢cinta que se desea grénular. Prefe
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‘nura en la direccidén de la cinta, asciende generalmente a 3

ferentemente con aire comprimido o vapor de agua, antes de

‘presién alta del ligquido. Para su puesta en préctica se uti]

‘lizan toberas de ranura ancha hechas en forma de ’co‘beré -

_no es necesario utili‘zar ninguna bomba, lo que es una ven-

rentemente se utiliza para su generacidém una tobera con una
ranura correspondientemente ancha. La "abertura" de la ranu

ra, con 1o que se hace referencia & la dimensidn de la ra-

hasta 10 mm. Mientras mayor es la abertura de la ranura, -
tanto mayor es, en condiciones del procedimiento por lo de~
més iguales, la accidn del abrasivo sobre la cinta, o res-
pectivamente se puede hacer avanzar la cinta tanto mas ré-

L}

pidamente, para éonseguir un graﬁul&ﬂo determinado. A la ~"
abertura de la ranura le estén puestos, por motivos practi-
cos, limites en cuanto a valores méximos, ya que al emplear
se toberas de ranura ancha resulta tanto mds dificil generg
un chorro de accidn uniforme, mientras mayor sea la abertu-
ra de la tobera de ranura anché;

La presién del liquido en la tobera de renura e.nchz;x,
precisa para conseguir una accidén determinada, puede_ gene-
rarse y mantenerse, por ejemplo, mediante una bomba centri
fuga. Una velocidad suficientemente alta del chorro ancho
se consigue sin una presidén alta del liquido, si la suspen-
sidén a base del liquido y el abrasivo se mezcla con un gas

de expensidén, o bien con un 'agente en forma de vapor, pre-
hacerla chocar contra la superficie de la cinta metélica.

Este método es preferible en mucho a la aplicacién de una

mezcladora o de tobera de inyeccién.

Cuando emplean toberas de ranura ancha de inyeccidn,

taje muy ,important'e, ya que las supensiones de abrasivos
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desgastan muy fuertemente las bombas al ser impulsadas por
éstas. |

-E1l chorro ancho de la suspendén de sbrasiio puede ser
lanzado también por un cuerpo rotatorio, y‘él chorro ancho
proyectado puede ser dirigidé de tal modo, que choque trang
versalmente contra la cinta en movimiento. |

El ancho chorro de la suspensidén puede estar dirigi-
do perpendicular u oblicuamente contra la cinta metélica
én movimiento. La disposicién del chorro dépende del efecto
deseado y también de }as denis condiciones del procedimien-_
to, tales-como la #elocidad del chorro y de la cinta. Natu-
relmente pueden hacerée chocar también varios chorros an-
chos de suspensién contra la cinta metélica en movimiento.
En el procedimiento conforme al invento puede el tratamien-
to elec%roquimico.en un electrolito ser un tratamiento que
se lieva a cabo antes o después del rectificado en hﬁmedo de
la cinta metdlica. Si consiste en una oxidacién electroliti
ca de una cinta de alqminio, entonces se lleva a dabo des-
pués de rectificada la superficie 'de la cinta metélica. Si
el tratamiento electro-quimico consiste en una precipitacidn
galvéanica de un metal, entonces se lleva a cabo casi siem-
pre antes del rectificado, y la capa metélica precipitada
se rectifica con una suspensidn de un abrasivo en el elec-
trolito que sirve para la precipitacién delhetal.

El electrolito se mueve en el procedimiento entre el
Gtil rectificador y el recipiente en que se lleva a cabo el
tratamiento electro~quimico, convenientemente en circula~
cién., Si en el procedimiento se consume una sustancia que
forma parte del electrolito, se puede agregar al electroli-

to, en un punto culquiera adecuado para ello de su ciclo,
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una cantidad de la sustancia, que compense el consumo. D

e

manera correspondiente pwden las materias residuales, pro-

ducidas en el proceso, ser extraidas en algin lugar del ci-

"clo apropiado para ello.

El procedimiento se describe a continuacién con més
detalle a base de los dibujos adjuntos. En ellos muestran
las figuras 1 y 2, en representacién esquemétbica, laé par-
tes sustanciales de dos instalaciones para la puesta en -
préctica del procedimiento.

La instalacién mostrada en la figura 1, sirve para -
granular una cinta de naterial metalica 1, por ejemplo, una
cinta de aluminio que ‘se desenrolla de un rollo de cinta de
aluminio, que no ha-sido representado en la figura 1. La -
cinta de matefial 1 se mueve desde arriba hacia un tambor
horizontal 4 puesto en robacibén, sobre el que viene a depo-
sitarse despuéé de que ha sido desviada lateralmente hacia
la derecha por un rodillo de entrada 5. La banda de ﬁ&teria
se mueve entonces apoyada contra el tambor 4, dando casi la
vuelta completa junto con éste. Una fez gue ha sido levan-
tada de la superficie’del tambor, es desviada la cinta de
material hacia arriba por ﬁn'rodillp de saliaa 8.

Dursnte su rotacidén con el tembor es conducida la -
cinta de material 1 por lo pronto Jjunto a una cuchilla dosi
ficadora neumédtica 2, que retira mediante soplado el polvo
posiblemente existente sobre la superficie a granular de la
cinta metélica 1. A continuacidén se carga por todo su ancho

transversalmente a su direccién de avance, con un chorro

ancho liquido libre 6 de unos cuantos milimetros de grueso,

que es proyectado por una tobera 5 de ranurs ancha contra
. .

la cinta de material. Bl chorro ancho liquido consiste en

-
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‘de material. El sbrasivo se mantiene flobtando mediante el

“talles sobre el particular, puesto que'es bien conocida la

do al otro polo de la fuente de corriente, se puede tomar -

una suspensién de sbrasivos en un electrolito apropiado pa-
ra una oxidacidén electro-quimica de superficies de aluminio
por ejemplo, &cido sulftrico o nitrico diluido ‘en agua. La
tobera 5 de ranura ancha reparte el chorro ancho 6, cargado

de abrasivos, uniformemente por todo el ancho de la cinta

agitado de la suspensidén de abrasivo. Depende de la clase
de la suspensién de abrasivo y del tipo de construccidn de
la tobera de ranura ancha, asi como de otros factores, el
que baste con agitar la suspensibén de abrasivo fuera de la
tobera 5, o si hay qﬁé cuidar de que sea agitada también

dentro de la tobera. Ahora bien, no es preciso dar mis de~

preparacion y mantenimiento en flotacidn de suspensiones,rnb
siendo como tal objeto del invento. )

El tambor 4 y la cinta de material 1 situada sobre él
fecorren enténces una cubeta 8 que recibe la parte inferior
del tambor, en la que se recoge la dispersién de abrasivo
7 que escurre de la cinta de material.

Dentro de la cubeta 8 se encuentra la cinta de alumi-
nio rodeada a una distancia pequeia, de hasta unos 10 cm.
por electrodos 9 y 9a. Estos se hallan conectados a un polo

de una fuente de corriente, que no ha sido representada en

la figura 1. Como electrodo. antagonista, que esté conecta-

la tobera ¢ el tambor 4. Si en la oxidacidén electro-quimi-
ca pretendida se trata, por ejemplo, de una oxidacién anb-
dica, entonces la tobera o respectivamente el tambor reci-
be forma de electrodo antagonista y se conecta al &nodo de

una fuente de corriente continua, mientras que como cétodos
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sirven los electrodos 9 y 9a. En la parte extrema inferior

de la cubeta. 8 se encuentra un desagiie 10, a través del -
cual se extrae la suspensidn de abrasivo en la medida nece-
saria para que la dispersidén existente en la cubeta 8 lle-

gue en ella hasta la altura deseada. La dispersidén extraida

se hace volver convenientemente a la tobera 5, eventualment
después de reponer las sustancias consumidas y de extraex lol
productos residuales. i .

Una vez que la cinta de materiai ha salido de la cube
ta 8, se sopla con otra cuchilla dogsificadora neumibtica 2a,
para eliminar la dispersién de abrasivo todavia adherida.
Para conseguir la conservacidn de la dispersidn de abrasivo

hasta en muchos casds con que circule constanbemente desde

la tobera 5 hasta la cubeta y vuelva a la tobera a través

del desaglie.
~ 8i 6l tratamiento glecfro-quimico ha de ser una preci
pitacién de wna capa metdlica y se quiere rectificar la cg
pa metdlica precipitada, entonces se hace pasar la cinta me
talica en sentido contrario a través del dispositivo, de mo
do que no pase junto a la tobera S’hasta después de abando-~
nar la cubeta 8. ‘ V
S5i se emplea en el procedimiento una tobera de ranuraj.
ancha que sea una tobera mezcladora tal como, por ejemplo,
en el procedimiento explicedo en la figura 1, entonces es
conveniente dotar el canal mezclador de la tobera de mezcla
con un nicho 11 formador de remolinos (figura 1). El nicho
11 esté dispuesto de tal modo que la cinta de aire saliente
de la cémara de aire 12 de la tobera mezcladora a través del
canal de aire 13 de ranura ancha, una vez qie se ha reunido

con la cinta de suspensién del abrasivo en el electrolito,
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agregada por bombeo a través del canal de suspensibén 14 de
ranura anchg, ﬁenetré'en el nicho 11 donde es arremolinada
por éste antes de que la cinta consisteﬁte en aire y ia sus+
pensién del abrasivo en el electrolito suspendida en &1 sal
ga de la ranura sncha 15‘de la tobera 5. En el trayecto com-
prendido entre la boca de salida de la ranura sncha 15 y el
nicho 1l de la ranura ancha, tiene lugar una ace}eraciéﬁéb
la suspensién. Este trayecto de aceleracién tieme que-ser
por lo menos igual de largo que la "sbertura" de la ranura.
Si en el procedimiento se usa'una tobera de ranura -
ancha que sea una tobera de inyeccidén, tal como, por ejem-
plo, en el procedimienﬁo ilustrado por la figura 2, enton-
ces la tobera de inyeccidén puede estar construida de la ma-
nera representada en la fipgura 2. En el cuerpo de‘la tobera
5 se encuentra una cémara de aire 12, a través de cuyo ca-
ngl de aire 13 de ranura asncha se sopla una cinte de_aire
en un canal 16 que se estrecha en forma de embudo ¥y qué de~
semboca en una ranura ancha 15. Por su extremo ancho esté
el canal de embudo 16 comunicado, a través de un canal de
aspiracién 17 ée renura ancha, con un ancho canal de inmer
sibén 18 que se inmerge en la suspensidn qel medio abrasivo.
Al fluir ﬁor delante del canal de aspiracién.l7 de ranura
ancha, ﬁna cinta & aire saliente del canal de aire de ranu~
ra ancha,,eé arrastrada wna cierta parte de la dispersién
del abrasivo en el electrolito; que se encuentra en la cubge
ta 8, como consecuencia dei efecto Venturi. También en la
tobera de inyeccidn tiene que tener un largo minimo el tra-
yecto de aceleracidén que se encuentra entre la seccidén trans
versal mas estrechs del canal de embudo 16 y la desembocadu

ra de la ranura ancha 15. Este largo minimo puede determi-
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‘rrar la instalacidén con relacidén al ambiente, se han previs

lares unas junto a las otras. Para velocidades més altas de

narse mediente ensgyos. Por lo demés existe tembién en las
toberas inyectoras circulares conocidas de la seccibn trang
versal correspondiente. ‘ '

'La envolvente de la cubeta 8 estd atravesada por cana
les 19 en la instalacidn representada en la figura 2. Sir-
ven para hacer pasar agua de refrigeracidén para derivar el

calor producido en un tratamiento electrélitico. Para ce-

to paredes 20 y 21 que hen de evitar sobre todo que escape
dispersitn de sbrasivo pulverizada.

En una forma de redizacién del procedimiento més sen~
cilla,vpero.suficiente'para velocidades més pequefias de tra
bajo, se pueden empieai toberas sencillas con seccidn trang
versal circular. Estas toberas tienen que ser conducidas en
vaivén por el ancho de la cinta, mientras se rectifica éstal

Tawmbién se pueden disponer varias toberas mezcladoras circu

la cinta y exigencias en cuanto a homogeneidad son, no obs-
tante, més aproﬁiadas las toberas de ranura ancha citadas
anteriormente.

El procedimiento tiene la ventaja de requerir menor

espacio, ser realizable més ripidamente y tener como conse-

cuencia menos residuos de agenbtes de trabtemiento que los pre’

cedimientos conocidos que proporcionan resultados compara-

bles. Un aumento de la wvelocidad de trabajo del procedimien+

to resulta en especial aplicando el procedimiento de recti-
ficado que ha sido descrito anteriormente como aplicable coj
preferencia. La aplicacién de este procedimiento de rectifi
cado proporciona también una mayor homogeneidad del resulta

do del rectificado. Otra ventaja al aplicarse este procedi-

3
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procedimiento tiene en cada una de sus formas de realizacidy

1 no ha Ingar a una limpieza de. la cinta de mabterial entre el

miento dentro del marco del invento, estriba en que durante
el rectificado y la qxidacién siguiente de cintas de alumi;
nio no es necesario en la mayoria de los caso§=emplear nin-
guna otra etapa de trabajo para el desengrase de la cinta
de aiuminio, ya que el desengrase se efectia en medida su-

ficiente al mismo tiempo que tiene lugar el rectificado. El

asimismo la ventaja de que no es preciso ocuparse de la se-

paracidén de abrasivo mojado ni de electrolito, por lo que

rectlflcado yél tratamiento electro-qulmlco.

La oxidacién electro-quimica de una cinta de aluminio
que tiene Jugar inmediatamente despuéé del rectificado en
himedo, tiene asimismo la ventéja de,que en la superficie
asperizada por el rectificado no puede fijarse lodo formado
por el abrasivo. Tamblen puede culdarse facilmente de que
queden excdnfdas perturbaciones del proceso de oxidacién co-
mo consecuencia de la accidén de la atmdsfera circundante,
siendo por consiguientﬁ la oxidacidén siempre uniforme.

8i el tratamiento electroquimico es aplicedo a una as
perizacibén electrolitica del aluminio asperizado previamen-
te por e1~recti£icadé, entonces se puede prescinﬁir asimis-~
mo en la mayoria de los casos de llevar a cabo un tratamien
to adicional para desengrasar la cinta de aluminio,'puesto
que el electrolito que sirve para la asperizacidén electro-
quimica es incorporado durante el rectificado uniformemen-
te a la superficie de la cinta metélica.

- En restmen, la patente de invencién que se solicita
recaerad sobre las siguientes:

RELVINDICACIONES '
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"~ 1. Un procedimiento para generar de manera continua
una superficie litogrifica sobre una cinta metélica median-
te rectificado en hiémedo y tr’atamiento electro-quimico. en
un electrollto, caracterizado porque en el rectificado se
utiliza el electrolito para la humectacibén, y el tratamwn-
to electro-quimico se lleva a cabo inmediatemente a conti~
nuacibén del rectificado.

2. Un procedimiento de acuerdo con la reivindicacién
1, caracterizado porque en el electrolito se suspende un
gbrasivo de greno fino, y porque para el rectificado de la
cinba metélica é&sta es movida en la diréccién_de la cinta,
haciéndose chocar la suspensién de sbrasivo sobre la cinta
en movimiento, en forma de chorro ancho que se extiende por
todo el encho de la cinta metdlica. g

3. Un procedimiento de ‘acuerdo con la reivindicacién
2, caracterizado porque la suspens:.on de abrasivo se mezcla
con un gas expans:wo 0 con un agente en forma de vapor, an-
tes de hacerla chocar contra la cinta metAlica.

4, Be reiﬁndica por Gltimo como objeto sobre el que
ha de recaer la patente de i;nvencién que se solicita: UN
PROCEDIMIENTO PARA GENERAR DE MANERA CONTINUA UNA SUPEREL
CIE LITOGRAFICA SOBRE UNA CINTA METALICA.
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Todo conforme queda descrito y reivindicado en la pre

sente memoria descriptiva que consta de quince‘péginas me-
cenografiadas y dibujos adjuntos. ‘ ' '
Madrid, 14 diciembre 1,970

BERNARDO UNGRIA
" pvpo]
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