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‘para solicitor PATENIE DE INVENCION por 20 afios

‘e nombre de LES ETABLISSEMENTS MARECHAL S.A.

) entided | donndenalided  francesa
con domicilio en 5 rue Frangois ter., 75, Paris, Francia.
por: UPROCEDIMIENTO PARA REALIZAR CILINDROS DE GrANEADOW
(Glase Internacional Bddc)
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1o para realizaer cilindros de graneado utilizables para la

reproduceidén, por calandrado, de motivos decorativos en -

peliculas de materia pléstica.

Se conocian hasta shora dos técnicas para reali-
zar este tipo de cilindro, el procedimiento por moleteado;
¥y el procedimiento por electroformacidn.

Segun el primer procedimiento, la superticie de .
un cilindro liso es deformada por medio de un Gtil cuya -
superiicie presenta reliewves que corresponden a los huecos
del motivo decorativo deseado. Este procedimiento permite
obtener reproducciones mecanicas poco fieles, pero muy ree
gulares, de los motivos decorativos deseados) no conviene,
generalmente, mds que para la reproduccion de dibujos geo-
métricos de pequefios médulos. Ademds, los enlaces de la =
moleta son con frecuencia muy marcadas y, por consiguien-
te, hace necesario el recurso a una mano de obra altamen-—
te calificada. ]

Seglin el segundo procedimiento, se reproduce el
motivo deseado por electrodeposicidén de niquel sobre una
forma de materia plastica, pero en este caso las lineas
de unién son, con frecuencia, muy visibles.

Igualmente se pueden realizar granos por foto-
grabado. A este efecto, se reproduce en negativo el moti-
vo deseado soore una capa fotosensible previamente deposi-
tada sobre el cilindro y, después de revelado y elimina=-
cidn de las partes no impresionadas de la capa fotosensi-
ble, se procede & un ataque quimico de la superficie del
cilindro. Este procedimiento es, sin embargo, bastante -

poco utilizado, porque los graneados asi obtenidos son po
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;co profundoy, Jdiferentes del original y presentan aristas

: .

gcortantes que ocasionan rasgaduras y perforaciones en 1asA
;pelioulas plésticas tratadas por medio de cilindros asi -

reallzados.

: La solicitente ha puesto a punto ahora un proce~-
;dlmlento bara realizar cilindros de graneado a partir de ;
?peliculas fotograflcas que reproducen el motivo decorat1~!
‘vo deseado que no presenta ya 1os inconvenientes menciona-
" dos.

En el procedimiento conforme al presente inven-
to, las partes en relieve del cilindro de graneado se oOb-
tienen por electrodeposicién de un metal.

Seglin una variante preferente, antes de proceder
a la electrodeposicidén del metal con vistas a realizar las
pertes en relieve del graneado, las zonas dei cilindro don
de deben situarse estas partes en relieve sufren, en pri-
mer luger, un ataque quimico con vistas a asegurar un me-
Jjor anclaje del metal electrodepositado ulteriormente.

Después de la formacidn, por electrodeposicidn,
de las paries en relieve del motivo decorativo deseado,
los huecos de graneado asi realizados pueden ser eventual
mente acentuados por un atague quimico.

El procedimiento conforme al invento se explica,
por lo demds, en detalle, en la descripecidn que sigue de

una variante de realizacidén préctica. Se sobreentiende,

gin embargo, que esta descripcién, dada e titwlo ilustra-
- tivo, no limita en absoluto el alcance del invento, porque

éste puede ser objeto de verientes de realizacidén que per—

manecen comprendidas dentro de su marco o dentro de su es=-

piritu.
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En la descripcifn que sigue, se hard referencia

a las figuras de los dibujos anejos en lag cuales las fi-%

guras 1 a 10 ilustran diversas etapas de la fabricacién

1

. e un cilindro de graneado por el procedimiento conforme

al invento.

Ejemplo

Las diversas etapas sucesivas para realizar un '
cilindro de gransado por el procedimiento conforme al inp'
vento pueden ser, especislmente, las siguientes:

- A - Potografia del motivo decorativo

Después de haber elegido un motivo decorativo
~maquets dibujada, tramas de materiales diversos tales O~
mo mérmol, tejido, cuero, etc....- se realize una fotogra;
fia del motivo a la escala de realizacidn teniendo en cuen
te2 los enlaces o acuerdos a efectuar. Esta pelicula puede
ser ventajosamente retocada por los métodos cldsicos.

A partir de esta pelicula, se realize luego una
gran pelicula positive por transferencias sucesivas del
negativo precedente sobre uné miquina repetidora, por ejem
plo del tipo BOUZARD. E1l formato de la pelicula obtenida
debe corresponder exactamente 2 la superficie desarrolla-
da del cilindro & realizar. Esta pelicula grande puede ser
igualunente retocada, especialmente pars hacer desaparecer

los deféctos de acuerdo.

-~ B ~ Preparacidn del cilindro

El cilindro de acero, cobreado por depdsito elec

- trolitico, sufre un torneado con vistas a hacerlo perfec-

tamente cilindrico y a ponerlo a un didmetro tal que su

superficie pueda ser exactamente cubierta por la pelicula

- positiva, y luego es pulido cuidadosamente.
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La suwperficie del cilindro 1 se reviste de una

%capa fotosensible 2, por ejemplo, con ayuda de una emul-

. 5ién KODAK KPR (figure 1).

-~ 0 = Fabricacién del cilindro

Se pone el cilindro sobre una miquina copiadora

. (Mettenheimer) y, por medic de una potente fuente lumino-

sa (lémpars de Xenon), se impresiona la capa fotosensible
2 del cilindro. Iuego se revela la imagen, lo que tiene -
por efecto eliminar la capa fotosensible en los lugares 4

no impresionados, y mantener ésta en los lugares 3 impre-

1sionados-(figura 2).

La imagen asi obtenida en el cilindro puede ser

. todavia retocade si es necesario, ya sea por rascado o -

bien por embetunado.

Las zonas no protegidas del cilindro son enton-
ces limpiadas, por ejemplo, por medio de un tampdn de al-
goddén empapado de una solucidn constituida por una parte
de bicromato de sosa y por dos partes de dcido sulffrico
a 662Be por ocho partes de agua, y luego lavadas con nucha
agua.

Tas zonas no protegidas del cilindro sufren luew-

go un ataque quimico para permitir uns mejor adherencia

del depbsito electrolitico ulterior. A este efecto, el ci-

lindro gira durante, aproximadamente, cinco minutos, en

una solucidn de percloruro de hierro a 362Be. De esta ma=

" nera, las superficies no protegidas del cilindro 1 son ata

cadas hasta une profundided 4 del brden de 2 a 4/100 de mm.
(figura 3). Después de este ataque, el cilindro es de nue-
vo lavado con mucha agua. Igualmente se puede efectuar un

nuevo decapado, como se ha descrito mds arriba, seguido
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de un lavsado y.de un secado. :

Antes de proceder al depdsito electrolitico, es;
ventajoso reforzar las partes protegidas del cilindro. Es-
te reforzamiento se puede conseguir por el depdésito de una
cape. de un revestimiento protector 5 (figura 4) tal como
el revestimiento ST 91 020 vendido por la Société de Pro-
duits Chimiques du Parnasse de Paris. Este revestimiento
se efectla en un torno con ayuda de un rodillo de cuero -
(por el lado de la flor). Se dejo entonces secar este re-
vestimiento durante algunas horas.

Se procede luego a la electrodeposicidén de cobre
gobre les partes no protegidas del cilindro en wna cuba
de cobreado espeso de tipo cldsico. A este erecto, el ci-
lindro gire durante, asproximadamente, cinco minutos, en
un bafio a 25-302C de una solucidn que contiene, por litro
de agua, 230 g. de sulfato de cobre ¥y 50 g. de dcido sul-
férico antes de conectar la corriente (4 A/Gm® sumergido).

Una vez que el bafio estd puesto bajo tensién,
las zonas 4 no protegidas del cilindro se cargan de cobre
6, figura 5, y el motivo decorativo deseado se forma en
relieve en el cilindro 1. La electrodeposicidn debe ser
vigilada, porque debe ser detenida antes de que se produz-
ca cegado, es decir, antes de que los diferentes depdsitos
que forman el motivo decorativo se reunan.

El espesor del deplsito estd, pues, limitedo,
por la finura del motivo decorativo. Pare un motivo fino,
el espesor depositado serd del orden de 10/100 mm., mien=
tras que para un motivo mds basto podrd llegar a ser de
30 a 40/100 mm. Después del depdsito electrolitico, el oi-

lindro es lavado con mucha agua y luego secado.

- B -



10

20

25

30

3+3.71

388023

Hay que sefialar que el procedimiento utilizado -

:puede permitir depbsitos de espesor varigble por protec-
}cién de ciertes partes en cursc de electrodeposicidn, por

- ¢jemplo por embetunado de estas partes.

Cuando el depdsito electrdlitico es importante,

: se comprueba, & veces, que la parte superior de los relie-
ves adopta le forme de un crdter 7 cuya periferia estd cons
tituida por una arista redondeada (figura 6). En este ca-

80, es preciso detener la electrodeposicidn, revestir es-

tas aristas de un barniz protector 9 tal como el revesti~
miento ST 91 020 ya citado y reanudar la electrodeposicidn
con el fin de llenar estos crdteres por un nuevo depdsito
de metel 9 (figura %).

Después de la electrodeposicidn (figura 8) se
elimine sucesivemente el revestimiento protector pér un
lavado con disolvente de nafta y la capa de emulsién im-

presionada por un lavado con tricloroetileno. Finalmente,

el cilindro de graneado es enteramente cromado por elec-

trodeposicidén en un bafio que contiene, por litro de agua,
250 g. de 4ecido orémico y 2,5 g. de &cido sulfirico bajo
un amperaje de 25 A/dm2.

Se obtiene asi un cilindro de graneado 1 cuyas

partes en relieve 6 reproducen el motivo decorativo desea-

do, estando provisio dicho cilindro de un revestimiento
10 de cromo (figura 9).

Para reforzar el relieve del cilindro de granea=~
do y homogeneizar las superficies, es ventajoso, antes del
cromedo, revestir los vértices de los relieves de una ca-
pa de revestimiento 12 (revestimiento ST 91 020) y, des-

pués de secado, someter el cilindro durante seis a siete
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‘ruro de hierro 362 Be (figura 10). Despues de este ataque,
el cilindro es lavado y el rewstimiento 12 eliminado anr'

- tes de proceder al cromzdo.

Como se he dicho mds arriba, el procedimiento
conforme al invento puede constituir el objeto de varian-
tes de realizecibn. Asi, por ejemplo, se puede comenzar
el proceso rodeando el cilindro de una pelicula negativa
que reproduzca el motivo decorativo deseado. En este caso,
después del revelado de la imagen y eliminacién de las par
tes no impresionadas de la emulsidn. sensible, las partes
puestas al descubierto de los cilindros después de un ate-
que quimico con el percloruro de hierro (profundidad 2 a
4/100 mm.) son protegidas por una cera y luego se eliminan
las partes impresionadas de le emulgidn sensible. Se pue-‘
de proceder entonces de menera similar a la ya descrita.

El procedimiento conforme &l invento permite la

obtencidn, por un procedimiento sencillo y poco -costoso,

. de cilindros de graneado perfectamente cilindricos, 1o que

conduce a una perfects regularidad del gofrado.

Los relieves presentan éngulos muy redondeados,
1o que permite granear hojas delgadas sin riesgo de ras-—
gadura y d4 a las hojas gofradas un aspecto muy suave.

Puede permitir, igualmente, la obtencidén de ho-
jas gofradas que presentan relieves en las cispides per-
fectamente planos‘(cf. figura 9) lo que facilita una even
tual impresidn sobre cabeza de grano.

Tinalmente, partiendo de una misms pelicule, -
permite obtener granos de profundidades diferentes, inclu-

80 profundidades diferentes en un mismo grano.

-8 -
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Ia prosente solicitud que corresponde a la pre~

i’sen'tzada en Francia, con fecha 5 de Marzo de 1970, bajo el
_nimero 700 78 53, se ascoge & 1los beneficios del articulo

f51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

5 REIVINDICACIONES

- e duw G Wee GEn S Sme SR G WS e e Gme e G

Los puntos de Invencidn propia y nueve que se
presentan pars que gean objeto de lé presente solicitud
de Patente de Invencidén, en Espafia, por VEINTE afios, son
los siguientes:

10 12.~ Procedimiento para realizar cilindros de
graneado a ﬁartir de peliculas fotogrdficas que reproducen
el motivo decorativo deseado, caracterizado porque las par
tes en relieve del cilindro de graneado se obtienen por -
electrodeposicién de un metal.

15 22,~ Procedimiento segin la reivindicacién 1,
caracterizado porque antes de realizar las partes en re-
lieve por electrodeposicidn, las zonas del cilindro donde
deben situarse estas partes en relieve sufren un ataque
guinico con vistas a mejorar el anclaje del metal electro-

20 depositado ulteriormente.

3%.~ Procedimiento segdin la reivindicacidn 1,
caracterizado porque las partes en hueco del graneado ob-

tenido por electrodeposicidn son acentuadas por un ataque

/ q_uimiCO.

3.3.71 -9 -
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" graneados

42.~ Procedimiento pare realizar cilindros de

Tal y como se ha descrito en la memoria que an-

tecede, representado en los dibujos que se acompafian y pa;

ra los fines que se han especificado.

Este Memoria consta de diez hojas escrites a mi-

quina por una 80la care.

Madrid, ki30SI
P.A.

P80+




IES ETABLISSTMENTS MARECHAL 8.4, I/I

FAGG0 9

388923

fig.5

wmmq?l
ANSNNNNNNNNY

as
Sflg.§ 9
3
fig.7
6




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



