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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencidn se refiere a un
método para la fabricacidén de un estarcidor cilin-
drico sin costura, partiendo de un manguito de
soporte sobre el que se contrae un tubo flexible no
metadlico, cuyo tubo se fija por medio de electrode-~
posicién. En la patente US-PS 3.759.800 se describe
una forma de realizacién de dicho método con el
cual se emplea un manguito de soporte sobre-el
cual se contrae una media de nylon y en consecuencia
se incorpora completamente en una capa de revesti-
miento metalico.

La invencidén se basa en el principio de
que un estarcidor, en particular utilizado en la
técnica de impresién mediante pantalla o tamiz
giratorio, debe satisfacer por lo menos las dos
condiciones siguientes:

a) una rigidez considerable, especialmente
para estarcidores de una gran longitud, aunque
también para estarcidores de una longitud menor
que estin sometidos a una elevada carga de enjugador.

b) una ¢gran permeabilidad para una
impresién detallada fina del patrdén o modelo.

El método de acuerdo con la invencidn
pretende encontrar todo lo necesario mediantg
la combinacién de las siguientes caracteristicas:

- partir de una malla de alambre de malla
pequefia indeformable

- los filamentos del tubo flexible no
metalico y eventualmente de la malla de alambre

se proveen de una superficie conductora.
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- el tubo se fija éobre el manguito (malla
de alambre) mediante una capa, electrodepositada de
un espesor menor que la mitad del diémetro del hilo
del tubo.

Una importante ventaja de este método
consiste en que, thaciendo conductivos los hilos
del tubo,;en combinacién con la superficie conductiva
(o de la superficie que se hace conductiva) de los
hilos de la malla de alambre, es suficiente aplicar
un espesor ‘relativamente peﬁueﬁd del depdsito de
metal, mienlras que aun se obtiene un estarcidor
que fiene una resistencia a la deformacién, con
lo que se mantiene una considérable'permeabilidad.

Se ha observado que la aplicacidn de una
su?erficie déhconduccién sabre los hilos del tubo,
cuéndo se emplea una malla de hilos no metélicos,
se puede realizar en un tratamiento por separado,
pero también sc puede combinar con el tratamiento
de la malla después de la contraccibén del tubo sobre
la malla no metalica.

Una forma de realizacidn simplificada
del método de acuerdo con la invencidn consiste
en que se parte de una malla que se teje de hilo
de alambre. En tales circunstancias, solamente se
debe proveer el tubo con una superficie conductiva,
después de lo cual se puede efectuar el anclaje
mutuo por medio de electrodeposicién.

La invencidn se refiere particularmente
a un método de acuerdo con el cual se parte de

una malla de alambre de un espesor que sobrepasa
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el espesor de alambre del tubo. En circunstancias
particulares, el espesor de alambre de la malla
puede ser de por lo menos cinco veces mayor que
el espesor de alambre del tubo.

En otro aspecto, la invencidén se refiere
a un estarcidor de malla pequefia obtenido mediante
la aplicacién del indicado método, cuyo estarcidor
se caracteriza eStructuralmente por comprender un
manguito interior de una malla indeformable al
que se une un tubo no metélico mediaﬁte electrode~
posiciébn, .

La invencidn se comprenderd mejorrcon
ayuda de un dibujo esquemitico adjunto en el que
se ilustra en una vista en seccidn a una escala
considerablemente ampliada el producto final
del método. _— :

Durante la fabricacién -del estarcidor
cilindrico sin costura se puede partir de una
malla de soporte -1- tejida que tiene un valor
de malla de 5 a 8 aberturas en 2,54 cms. E1 tubo
=2~ de hilos no metélicos que se ha de montar
sobre la malla puede tener un valor de malla de
100 a 300 aberturas. La permeabilidad de la malla
y del hilo antes citada como ejemplo son de un
50%. El tubo -2- se contrae sobre la malla —1--
por ejemplo mediante un simple tratamiento térmico.

La superficie de los hilgs de la ma}la

~1-, asi como del tubo -2~ se deben hacer conductivas

con miras al subsiguiente tratamiento de electrode-

posicidn. En el caso de que la malla sea fabricada
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también con hilos>de un material no conductor, es
pbsibie realizar dicho tratamiento previo sepﬁradamente
o combinado. El tratamiento para hacer conductora
ia superficie de los hilos comprende el siguiente
ciclo:

Desengrase quimico.

Lavado.

Sensibilizacidén en una solucibén de cloruro estannoso-
~-4cido clorhidrico.

Lavado.

Activacién en una solucidn de cloruro de paladio-

-4¢cido clorhidrico.

: Lavado.

- - ! -
Cobreado sin corriente,.

Lavado.

i

El producto compuesto constituido por el
tubo -2- cdntraido sobre la malla -1- cuyos hilos
presentan una superficie conductofa, se sumerge
en un bafio de electrodeposicidn que consiste,

por ejemplo, en una solucidén de niquel de la siguiente

composicién:
.
NiSO, . 71,0 1,5 n
NiCl, . 6H,0 0,5 n
B
H3 03 0,5 n

De manera usual, el &nodo se conecta con
el polo positivo y el estarcidor se'conecta con el
polo negativo de un rectificador. A continuacién se
aplica una tensién de 7 voltios, durante la que se
produce una corriente de 450 amperios. Después’ de
15 minutos de haber sido efectuada dicha deposicién,

son cubiertos todos los alambres y se obtiene
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simultineamente una fuerte conexibén entre la malla

-1~ y el tubo ~2-. El espesor de la capa metédlica

.no ha de ser mucho mayor de 0,01 mm. es decir,

10 micras.
La patente, dentro de su esencialidad,
puede ser llevada a la préctica en otras formas
de realizaéiéngque difieran s6lo en detalle de
la indicada ﬁAicamenﬁe a titulo de ejemplo, a
las cuales alcanzara igualmente la proteccidn
due se recaba, Podré, pues, realizarse este método
con los medios,rcbmponentes y aqéesorios més

adecuados, por quedar todo ello bomprendido en

el espiritu de las siguientes reiwindicaciones.
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REIVINDICACIONES

Se réivindica como objeto de la presente
patente de invencidn, haciendo constar que a todos
los efectos pert&nentes se invoca la prioridad
del 29.6.1976 correspondieﬁte a la Patente holandeéa
n? 76 07139 y el Articulo 57 de la Ley. ‘ .

1.- Método para la fabricacidn de un
estarcidor cilindrico sin costura, partiendo de
un manguito de soporte sobre el que se contrae
un tubo flexible no metélico.qué se fija por medio
de electrodeposicién, caracter'izado
por partir de una malla indeformable, proveer
a los hilos del tubo flexible no metélico y
eventualmente a 'la malla de una superficie conductora,
y fijar el tubo flexible sobre la malla dgspués'
de un depésito efectuado por électrodeposicién '
que tiene un espesor que es menor que la mitad
del difmetro de los hilos del tubo flexible.

2.- Método, segiin la reivindicacién 1,
caracterizado por partir de una malla tejida con
hilo met&lico.

3.~ Método, segln cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado por
partir de una malla que tiene un espesor de alambre
mayor que el espesor de alambre del tubo flexible.

4,~ Método, segin la reivindicacidn 3,
caracterizado porque el espesor del alambre de la
malla es por lo menos cinco veces mayor que el
espesor del alambre del tubo flexible,

5.- Estarcidor de malla pequefia, obtenido
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mediante la aplicacidn del método de acuerdo con
cualquiera de las reivindicaciones'anteriores,
caracterizado porque comprende un manguito interior
de una malla indeformable al que se une un tubo
flexible no metélico por medio de electrodeposicidn.
6.~ METODO PARA LA FABRICACION DE UN
ESTARCIDOR CILINDRICO SIN COSTURA Y UN ESTARCIDOR
DE MALLA PEQUENA,OBTE&IDO MEDIANTE ESTE METODO.
Consta la presente memoria descriptiva
de siete hojas mecanografiadas, acompafiada de una
hoja de dibujos.

Barcelona, para Madrid a 28 de Junio 1977

STORK BRABANT B.V.

| Pp.a.
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STORK BRABANT B. V. Hoja Unica

Barcelona, 7§ Junio 1973
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