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PATENTE DE INVENCION

Por: "Método para fabricar cilindros-pantalla

de metal en un bafio galvinico"

MEMORIA DESCRIPTIVA

Se refiere la presente patente de invencidn a un
método para fabricar'un’cilindro-pantalla metélico 6 pa-
trén de estarcir en un bafio galvanico, mediante el empleo
de una matriz que téniendo superficie electricamente conduc-
tora es comprensiva de una configuracién compuesta por ma-
terial aislante. Se conoce ya un método segin el cual la
matriz cilindrica est§ provista de una plaralidad de bun—
tos no conductores que no soﬁresalen de la superficie meta-
lica. Durante el proceso galvanico en el bafio no se deposi-
ta nada de metal en el emplazamiento de éstos puntcs aisla-
dos. Sin embargo,. desde la circunferencia de dichos puntos,
se deposita gradualmente metal por encima la zona de los
puntos no conductores, Como consecuencia de ello, el dia-
metro de las perforaciones previstas seguiré disminu&endo

al aumentar el espesor de la capa dé metal depositada.

Segiin es de procesoc ya conocido, la plancha o patrén
de estarcir mis fino que puede fabricarse tiene aproxima-
damente 40 perforaciones por cm,lineal, lo cual significa
que esti provisto de 1,600 a 2,000 perforaciones por cm.z.
Entonces, el didmetro de las perforaciones asciende solamente
a 50-60 micras conunespesor de pared de} patrén de estarcir
de aproximadamente 80 micraé. Si se desea fahricar un cilin-
dro-pantalla que tenga mayor nimero de perforaciones mas fi-

nas, s6lo puede efectuarse, segiin éste método ya conocido,
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diéminuyendo el espesor dé pared del patrdén de estarcir.
Sin embango; ello va en detrimendo de la-duracién del'pa-
trén de estarcir, el cual, debido al contacto con la ras-
queta en el interior, y con el material a imprimir en el
exterior, se desgastard o deierioraré con mayor rapidez.
Por lo tanto, desde un punto de vista técnico no estd jus-
tificado eﬁ la practica sobrepasar mds de las 2.500 perfo~

raciones por cm.z, aproximadamente, en éste proceso conocido.

La presente invencién tiene como finalidad dar a
conocer un método segiin el cual basta utilizar una cantif»
dad considerablemente inferior de metal depositado obte-
niéndose,no obstante ello, suficiente resistencia en la
pantalia de estarcir, Este objetivo se consigue, segﬁn la
presente invencién, mediante una pluralidad de alambres con-
ductores delgados dispuestos espaciados entre sf'airededor
de la matriz cilindrica, los cuales, durante el proceso gal-
vénico,'se elevan algo con respecto a la superficie debido
a la deposicion de una capa cubriente de metal alrededor de

toda la circunferencia de los alambres.

Con la disposicién antes mencionada, se obtiene un
tipo completamente nuevo de patrén de estarcir que permite

conseguir perforaciones mucho mis finas, al tiempo que se

. evitan los inconvenientes mencionados, y se consigue tambien

que la rasqueta pueda aproximarse mucho a la superficie ex-
terior de impresién del estarcido. El producto obtenido con
el método seglin ésta invencidn, se distingue por el hecho
de que patrdén de estarcir tiene el aspecto de estar cons-

truido con dos materiales distintos, unidos en un conjunto,
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en el que las perforaciones del interior no son, en ge-

neral, idénticas a las del exterior.

Con el empleo de éste nuevo método, se obtiene un
cilindro-pantalla o patrén de estarcir que posee mayor re-
sistencia contra las érrugas y las mellas., La cifra minima
de mallas puede aumentarse desde 100 a 160. No obstante,
si se procede a un incremento del espesor de pared de la
capa depositada, desde el méximo anterior de 80 micras has-.
ta, incluso, 110 micras alrededor de los alambres, no ocu-
rre ninguna obturacién de las-perforaciones. Esta inven -
cién permite obtener, bien sea una mayor resisténcia con
el tamafio habitual de las perforaciones, o bien sea per-
foraciones mayores con uh patrén de estarcir.de CSEesor nor-

mal.

El fendfmeno de elevacidn de los alambres desde la .
matriz durante el proceso galvanico puede obtenerse gene-

rando un esfuerzo de compresién en la deposicién de metal.

Tambien se basa la presente invencidn, en el hecho
de que con el fin de absorber las fuerzas en diereccién lon-
gitudinal de la rasqueta, basta utilizar un espesor de pared
cofrespondiente a un cuarto o un.tercio del espesor de pared
necesario para absorver las fuerzas de fricecién de la ras-
queta que actdan transvepéalmente. Esta ﬁltima fuerza a la
que se afiade la fuerza de friccibn ejercida por el material

a imprimir sobre el patrép de estarcir es absorbida comple-

- tamente por los alambres, Como resultado de ello, el espe-

sor habitual de 80 micras gue se necesita para los patrones

de estarcir galvanicos, puede reducirse incluso a solamente
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25-30 micras, manteniendo una resistencia y una duracidn

adecuadas del mismo,

Un elemento importante del método segfn esta in-
vencidn, consiste en producir un esfuerzo compresivo'en la
capa cubriente de los alambres. Como resultado de ello, los
propios alambres se estirarin durante la deposicibn galvé-
nica y se liberaridn de la superficie de la matriz. Por con-
siguiente, los alambres serin revestidos completamente por
el metal depositado durante el proceso galvinico, con lo
que aumentard su resistencia quimica y la resistencia meci-

nica de la pantdlla.

Debe tenerse en cuenta que los alambres pueden ser
metdlicos o de un material no conductor, tal como pléastico,

gue tenga una superficie eléctricamente conductora.

Tambien debe sefialarse que por la bibliografia e-
xistente sobre el tema, se sabe gue cuandé se deposita ni-~
gquel por el procedimiento galvénico, se obtiene un depdsi-
to metdlico que tiene un esfuerzo de tensidén interior. Agre-
gando ciertas sustancias al paﬁo galvéanico resulta~poéible
convertir el esfuerzo de tensidn en ﬁn esfuerzo de compre-
sién. Estos esfuerzos pueden medirse, bor ejemplo, con el
contractdémetro espiral de Brenner y Sendero}f; ver "Proce-
dimiento de la Asociacidén de Galvanoplastas Americanos" 35,

53 (1948).

El resultado practico es que mediante una compo-.
sicidén del bafio que produzca-un eéfuérzo‘compresivo en el
metal depositado de mod6 que, como resultado de ello, las
espiras de alambre se estiren y se eleven algo desde la su-

perficie de la matriz, resulta posible conseguir un recu-
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Sggﬁn.un‘modo de gjecucidn preferente del método
segln 1é.presente patente de invencién, se procede a en-
rrqllar alamﬁre de cobre delgado alrededor de la matriz
cilindrica, y ésta matriz envuelta se sumerge en un bafo
galvédnico que tenga una composicibn tal,‘que las espiras
de alambre se eleven de la superficie de la matriz en una

distancia de,como minimo, el 1% del didmetro del alambre.

La configuracidn determinada sobre la matriz por el
mterial aislaﬁte puede establecerse mediante zonas de su-~
perficie de la matriz en forma dehendiduras, Estashendidu-
ras o ranuras pueden extenderse en la misma direeccién que
la generatriz de-la matriz cilf{ndrica. Si la seccién de los
alambres escircular, afin se reduce mis la tendencia a la ob-
turacién de las perforaciones por la ampliacidén lateral del

metal depositado.

Seguidamente se hace referencia a lés dibujos que
'acompaﬁan a la presente memoria, para explicar con mayor
detalle la esencialidad de la invencidn. En dichos’ dibujos,
se representa parte de la matriz, y parte del producto. ob-

tenido con la misma‘y gsiguiendo el método descrito.

- La figura 1, es una vista en planta,desde arriba, a
escala muy ampliada, de una pequefia parte del cilindro-pan-~

talla o patrdén de estarcir.
!

Las figuras 2 y 3, son secciones segin las lineas

II-IT y III-IIT de la figura 1.

La figura 4, muestra una vista en perspectiva, afin

mis ampliada, de un pequefio trozo de un cilindro-pantalla,




10

15

20

25

con la matriz situada por debajo.

En una matriz metdlica cilindrica 1, se practican hendidu- -
ras, hoyos o ranuras 2 de poca profundidad de modo que determinan
una concreta configuracidén; para ello se emplea un ataque quimico
o un procedimiento mecénico‘pdecuado (por ejemplo con un cilindro
laminador). Estos hoyos se rellenan con material aislante 3, tal
como un esmalte o una resina sintética. Las figuras 1 y 4 muestran
una ejecucidén particular en la que las ranuras 2 tienen una anchu-
ra de 250 micras y una longitud de 1.000 micras. Entre cada dos
ranuras contiguas se han dejado los nervios 4 con una enchura de
30 micras. En el ejemplo ilustrado dellos dibujos, el eje longi-
tudinal de las hendiduras o ranuras se extiende paralelamente a la
l{nea generadora o linea central de la matriz cilindrica. Es impor-
tante que el eje principal de cada ranura 2 determine un 5ngulo
con la direccibén longitudinal del alambret'

Antes de poner en précﬁica el método seghn la presente pa-
tente de invencidn, la superficie metdlica de la matriz 1 se pasi-
va de acuerdo con un método conocido en la tecnologia, de modo que
el metal posteriormente depositado por un procedimiento gaivénico
no se adhiera a la misma, Seguidamenée se di§pone una pluralidad
de espiras espaciadas de alambre suy fino 5 hlrededof de la ma-
triz 1, mientras se mantiene uﬁ ligero esfuerzo de traccidn en
dichos alambres.

En la ejecucidén que se ilustra en los dibujos, el alamhre
5 tiene un didmetro de 25 micras y el mituo espaciado de las es-
piras es délloo micras. Por consiguiente, por centimetro de lon-
gitud de la matriz 1 hay aproximadamente 80 espiras.

Una vez el extremo-inicial y el extremo final del
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alambre 5 Han sido fijados a la matriz 1, ésta se intro-
duce en un bafio galvénico, por ejemplo, un bafio de niquel.
Sobre la matriz se forma postériormente una capa 6 de ni-
quel de 30 micras de espesor, la cual cubre completamente
lés espiras de alambre. Esta cobertura se fomenta con la
adicién de ciertas sustancias orginicas, tales como saca-
rina al bafio de niquel. Estas sustancias ddn lugar a un
esfuerzo compresivo en el metal depositado 6, y, por con-
siguiente, se produce un esfuerzo de traccidén en los
alambres 5 que d& lugar a-un distanciamiento entre )a ma-
triz 1 por un lado, Yy ios alambres 5 por otro lado, estando
constantemente en contacto entre si la matriz y los alambres.
Otras sustancias pueden causar el mismo fendémeno., Se sabe
que un bafio de niquel que contenga Ni como una szl de 4ci-
do sulfénico puede producir el esfuerzo compresivo necesa-
rio si se emplea en determinadas condiciones. El valor de-
seado de ésta distancia pugde calcularse de manera simple,
tal como se Comprueba'en el ejemplo siguiente:

-~ el didmetro de la matriz 1 es 20 cm;

- el mbdulo de elasticidad E del alambre de ccbre
5 es 12,000 kg/mm. 2.

- el esfuerzo de arrollamiento del alambre 5 sobre
la matriz 1 es de 1 kg/mm.z.

-~ la holgadura deseada entre la'matriz 1 y el alambre
5 es 1 micra.

La holgadura deseada de 1 micta significa que el
didmetro de las espiras de alambre debe aumentar en 2 mi-
cras de modo que la circunferencia o longitud de cada espi-

ra pase a ser de 6 micras (redondeando). La circunferencia
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original de cada espira alrededor de la matriz, gue tiene
un didmetro de 20 cm. es de aproximadamente 60 cm. 6
600.000 micras. De ello se deduce que cada espira debe

estirarse 1/1000% para ser 6 micras mis larga.

Por la conocida férmula d = E.E , se deduce que
el esfuerzo de traccidn necesario 4 en el alambre de cobre
ascenderd a 12.000 x 0,00001 = 0,12 kg/mm.2. Como para en-
rrollar el alambre 5 se empled una tensidn inicial de
1 kg/mm.z, el esfuerzo de compresidn necesario en el ni-
quel depositado por un esfuerzo galvinico debe alcanzar
una cifra de 0.12 + 1 = 1,12 kg/mm.z. Este requisito puede

cumplirse fdcilmente en la préctica.,

Es preferible,pero no estrictamente neceserio,
practicar las ranuras 2 en la direccién axial de la super-
ficie de la matriz 1, Tambien es posible prever hoyos en
la superficié o ranuras por toda la longitud o alrededor
deila ciréunferencia de la matriz. En éste (1timo ceso, los
alambres tienen que situarse en la ‘direccidn axial de la
matriz. Asimismo, debe tenerse en cuenta que medianﬁe el
método segin la present; invencidén puede producirse tambien
un patrén de estarcir plano, si despues de fabricar el ci-
lindro-pantalla éste se corta en sentido longitudinal. La
pantalla obtenida se puede emplear como patrdn de estarcir

para serigrafia o como tamiz para una gran variedad de usos.

El didmetro de los alambres 5 se hallari, en la ma-
yoria de casos, entre 20 y 100 micras, La seccién transver-
sal es de preferencia circular para limitar la ampliacién

en sentido lateral del depésito de metal.
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Resumiendo, las ventajas del patrdén de estarcir
fabricado ¢ el método seglin éste invento son las siguien-

tes:

- a besar’del espesor de pared ﬁuy reducido de la
capa metAlica 6 depositada por el proceso galvanico, el
patrén de estarcir tiene una gran resistencia, especial-
mente en la dipeccién de los alambres de refuerzo:

- el consumo de material de niquel se reduce con-
siderablemente en comparacidén con el método convencional
de produccidén galvénica; y

- el recubrimiento completo de los alambres.5 con
el niquel 6 aumenta la resistencia quimica y mecédnica del

patrdén de estarcir.

En la ejecucién préctica del objeto de la presente
patente de invencién, podran variar todos cuantos detalles
de cualquier indole no afecten, cambiéndola o modificéndola,

a su propia esencialidad.
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REIVINDICACIONES

Se reivindica como objeto de la presente patente

de invencién :

12,- Método. para fabricar cilindros-pantalla de
metal, o patrones de est?rclr en un bafio galvénico,
mediante el empleo de una matrlz que teniendo super-

ficie electricamente conductora es comprensiva de

una configuracidén compuesta por material aislante,

caracterizado por el hecho de que segln el mismg se

dispone una pluralidad de alambres conductores delga-

dos, espéciados entre s{, alrededor de la superficie

-de la matriz, de modo que durante el proceso galvénico
”1os alambres se separan algo de la superficie con el

* fin de permitir la depos1016n de una capa cubriente

de metal a todo su alrededor.

2¢,- Método segun la re1v1nd1cac16n 1), partiendo
de una matriz c111ndr1ca caracterlzado porque Jurante
el proceso galvénico, la compos1c16n del bano,galvénlco
se selecciona de modo que, al deposifarse la capa me-
t&lica, se produqe un‘esfuerzo compresivo ‘en esta capa
que causé la‘elevaci6n de los alambres con respecto a

la matriz, lo cual hace posible obtener un'completo

‘recubrimiento galvanopléstico de los alambres.

39.- Método seghn la reivindicacién 2), por el
cual se enrolla alambre de cobre fino alrededor de

la matriz y esta matriz asi dispuesta se sumerge en un
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baifio gaivénico’de niquel,'caracterizado porque se afiaden
una o mis sustancias orgénicas al bafio galvénico en una
cantidad tal, que las espiras de alambre.se elevan de

la superfiéie de la matriz en una distancia del 1%-100%

- del difmetro del alambre.

49, M&todo segfin la reivihdicacién 3), caracte-

rlzado porque la composiclén del bafio se selecclona

- de modo que las esplras de alambre se elevan de la

superf1c1e de la matrlz en una distancia de aproxi-

madamente el ‘1% del dlémetro del alambre.

59, Método segfin cualqulera de las re1v1nd1caclo—
nes precedentes, caracterizado porque los alambres se
enrollan alrededor de la superflcle de la matrlz ci-

lindrica en una direccién que forma-un &ngulo de mis

de 452 con una generatriz de dicha superficie.

6.~ Método segln la réivindicacién 5) en combi-
nacién con las reivindicaciones 2)—4); caracterizado
porque los alambres se enrollan'glrededor de 1a-super-“
ficie de la matriz.cilfndrica con un esfuerzo de trac-
cibén que es'infériorfal esfuerzo compresivo producido

durante el proceso galvénico.

,

79,~ Método segiin cualquiera de las reivindicacio-
nes precedentes, caracterizado porque la configuracién
del material aislante esti constituida por zonas de

superficie de la matriz en forma de hendiduras,
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82,- Método seglin la reivindicacidén 7), caracteri-
zado porque la matriz se provee de una configuracibén con-
sistente en renuras que se extienden sustancialmente:.segin

las lineas generadoras de la superficie de la matriz.

992, Método segin cualquiera de las reivindicacio-

nes precedentes, caracterizado porque la seccidn de los

"alambres es circular.,

102.~ "METODO PARA FABRICAR CILINDROS~PANTALLA DE
METAL EN UN BANO GALVANICO",

Consta la presente memoria de doce hpjas foliadas
y mecanografiadas por una sola cara, acompaiiadas de dos

hojas de dibujos.

Madrid, 28 de Mayo de 1975
STORK BRABANT B.V.

p.a.

PEDRO, SUGRANES FERRER

Enrique de Yerdonces
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