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DESCRIPCION
Procedimiento de produccién de una matriz.

La presente invencion se refiere a un nuevo procedimiento de produccién de una matriz bimetdlica no plana, en
particular en forma de rodillo generalmente en forma de un cilindro.

El documento EP 0 526 867B1 describe un procedimiento de fabricacion de una matriz cilindrica apta para estampar
un relieve en un material. En este procedimiento se aplica una capa foto resistente a un lado de una plancha de
acero plana, la placa fotorresistente se expone a través de una plantilla provista de un modelo que corresponde al
relieve requerido, el recubrimiento se divulga entonces de modo que las zonas sin exponer de la capa fotorresistente
se extraen, la plancha de acero es entonces doblada en forma de un manguito cilindrico con las zonas que
permanecen de la capa fotorresistente en el exterior y la capa fotorresistente es entonces expuesta a un liquido para
grabar por ataque quimico hasta que es atacada a la profundidad requerida. Los bordes libres encarados del
manguito se conectan entonces juntos para formar una matriz cilindrica atacada para utilizarla en un mandril del
mismo didmetro. Tipicamente, la matriz resultante se fabrica de modo que sea aproximadamente tan larga como el
mandril sobre el cual va a ser montada y se conecta al mandril por lo menos en un extremo mediante formaciones
complementarias por ejemplo una chaveta y un chavetero.

El documento WO 01/17794 Al divulga un procedimiento de fabricacién de una matriz de impresion para utilizarla en
una prensa de estampado o de impresion que comprende las siguientes etapas: proporcionar una placa bimetélica
que se puede doblar sustancialmente planas provista de una capa de un metal no ferroso y de una capa de acero
unidas entre si, formando un motivo en relieve en la superficie de la capa de metal no ferroso y permitiendo que la
matriz sea formada en una configuracién semicircular, con la capa de metal no ferroso en el exterior, para el montaje
en un cilindro de una prensa rotatoria. EIl manguito se monta en el cilindro, por ejemplo, con un elemento de soporte
magneético.

Mientras estos procedimientos producen matrices de acero las cuales son utilizadas con éxito en el mercado, existe
la necesidad de matrices que tengan una definicion mas alta en la imagen del modelo y una profundidad del relieve
mayor, en particular cuando el modelo resultante incluye por ejemplo lineas muy finas o un modelo en particular
intrincado.

Segln un aspecto de la presente invencion de un procedimiento de fabricacion de una matriz de impresion para su
utilizacion en un proceso de grabado en relieve, grabado con lamina en caliente o de estampado en caliente, que
comprende las etapas que consisten en proporcionar una placa bimetalica que se puede doblar sustancialmente
plana provista de una capa de metal no ferroso y de una capa de acero unidas entre si, en el que dicha placa
bimetélica incluye unos bordes delantero y trasero, en formar un motivo en relieve en la superficie de la capa de
metal no ferroso, en extraer sustancialmente toda la capa de metal no ferroso a lo largo de por lo menos una parte
de cada uno de los bordes delantero y trasero de la placa con el fin de exponer la capa de acero en dichos bordes
delantero y trasero para fijar los bordes juntos, en formar la placa en un manguito no plano con la capa de metal no
ferroso en el lado exterior, y en unir los bordes delantero y trasero de la placa juntos a lo largo de por lo menos una
parte de la capa de acero expuesta de modo que se forme un Gnico manguito continuo.

Segun un aspecto adicional de la presente invencion de un procedimiento de fabricacion de una matriz de impresion
comprende la etapa de formar la placa en un manguito no plano con la capa de metal no ferroso en el lado exterior y
uniendo los bordes delantero y trasero del manguito juntos mientras el manguito se monta en un mandril metalico.

Segun todavia otro aspecto de la presente invencién de un procedimiento de fabricacion de una matriz de impresién
comprende la etapa de formar la placa en un manguito no plano con la capa no ferrosa en el lado exterior y uniendo
los bordes delantero y trasero del manguito juntos mientras el manguito se monta en un mandril metélico
caracterizado por que cuando el mandril metdlico se calienta se dilata de modo que el manguito se ajusta
apretadamente sobre él. Las dimensiones del mandril de utillaje (esto es el mandril sobre el cual se forma la matriz
de impresion) y el mandril de funcionamiento (esto es el mandril sobre el cual se monta la matriz de impresion
(manguito) resultante para la utilizacién), se escojan preferentemente de tal modo que:

1. El mandril de utillaje sea ligeramente mayor que el mandril de funcionamiento de modo que una matriz
fabricada para ajustar en el mandril de utillaje también se ajustara en el mandril de funcionamiento y

2. La matriz de impresion (manguito) tiene un ajuste apretado ("interferencia”) en el mandril de funcionamiento
cuando se aplica calor.

La matriz de impresion (manguito) resultante preferentemente es cilindrica ya que la maquinaria actualmente
utilizada en la industria requiere matrices cilindricas para ajustarse en mandiles cilindricos. Como ya se ha
establecido, la matriz de impresién resultante preferentemente se fabrica a un tamafio que serd de un ajuste
apretado alrededor del mandril de funcionamiento. El mandril de funcionamiento preferentemente se fabrica a partir
de un material de tal tipo (por ejemplo aluminio) que cuando se caliente se dilate mas que la matriz de impresion.
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Por lo tanto, cuando el mandril se calienta durante el grabado en relieve, el grabado con lamina en caliente o el
proceso de sellado por calor, subsiguiente se ha encontrado que la matriz se ajusta apretadamente alrededor del
mandril. Esto es ventajoso ya que hace minimo el riesgo de que el manguito se mueva con relacién al mandril en un
procedimiento de este tipo y también tensa el manguito alrededor del mandril de tal modo que la superficie interior
del manguito se adapte con precision con el diametro exterior del mandril. Esto asegura un alto grado de
adaptabilidad entre la superficie exterior del manguito y el eje giratorio del mandril requerida para un grabado con
lamina en caliente de alta calidad. Preferentemente el manguito se coloca en su mandril de funcionamiento por
medio de por lo menos un medio de colocacién mecénica por ejemplo por lo menos un tornillo de perfil bajo a través
de uno o mas taladros perforados en la matriz y uno o més taladros cénicos en el mandril subyacente o por medio
de por lo menos un pasador de centrado (chaveta de colocacion) roscado en el interior del mandril de
funcionamiento el cual entonces se coloca en el interior de uno o mas chaveteros perforados en el manguito
atacado. El nimero y la posicién de los medios de colocacién cuando se utilizan se pueden variar segun si el
manguito se extiende enteramente a través de la anchura del mandril o sélo parcialmente a su través.
Alternativamente, puede ser posible justo deslizar el manguito sobre un mandril con el manguito estando
dimensionado para que exista un ajuste tan apretado sobre el mandril que no exista la necesidad de medios de
colocacion para sostener el manguito en el mandril.

No existe la necesidad de proporcionar imanes, como ya se ha propuesto en otros procedimientos como un medio
de union de los manguitos cilindricos alrededor de los mandiles y por lo tanto no es esencial que el acero sea
magneético.

Utilizando este procedimiento es posible fabricar una matriz la cual tenga una definicion mucho mas alta en la
imagen del modelo y/o una mayor profundidad del relieve. Adicionalmente, la matriz puede no ser tan larga como el
mandril de funcionamiento sobre el cual va a ser montada, reduciendo de este modo el coste porque se requiere
menos material. También, puesto que puede utilizarse una matriz de longitud mas corta, esto significa que menos
cobre tiene que ser atacado o mecanicamente eliminado por grabado. Esto puede reducir el coste de produccién
incrementando el tiempo antes de que la solucién de ataque se "agoten" y tenga que ser sustituida o, en el caso del
grabado mecanico, el tiempo que lleva grabar el modelo se puede reducir.

En metal no ferroso es preferentemente cobre en donde el motivo en relieve se forma mediante un proceso de
ataque quimico. Alternativamente el metal no ferroso puede ser una aleacion preferentemente bronce en donde el
motivo en relieve se forma mediante un proceso de grabado. La descripcién se refiere a una placa de cobre/acero
preferida pero no esta limitada a la misma. Preferentemente, la placa de cobre/acero estd fabricada mediante
chapado de los dos metales juntos sin la interposicién de una capa de adhesivo o de otro componente. Estas
planchas bimetélicas estan facilmente disponibles comercialmente por ejemplo como "CuFe Bi-Metal Sheet" a partir
de Engineered Materials Solutions, USA. El espesor global de la placa bimetélica preferentemente esté entre 0,5 y
1,5 mm, con las proporciones siendo desde 0,2 mm hasta 0,4 mm de acero (preferentemente el espesor del acero
es sustancialmente aproximadamente de 0,2 mm), con el resto de espesor estando compuesto por cobre. El proceso
de chapado generalmente utilizado es el proceso muy conocido en donde una capa de cobre se lleva en
acoplamiento superficial con una capa de acero y las dos capas son alimentadas entre uno o mas rodillos de
compresion. Los rodillos aplican presiones extremadamente elevadas en lados opuestos de las capas de cobre y
acero, resultando de este modo en una placa bimetalica fuertemente unida.

Preferentemente los bordes delantero y trasero de la placa tienen la capa de cobre extraida en una anchura de
aproximadamente 5 mm y se unen entonces juntos (acero con acero) mediante el proceso ya muy conocido de
soldadura por puntos, la cual es una forma de soldadura resistente. En el proceso una herramienta de soldadura (un
electrodo a través del cual pasa corriente) es presionada contra la superficie superior de una junta solapada de la
capa de acero del material laminado y una elevada corriente se pasa a través. La pobre conductividad a través de la
union de la junta solapada crea calor el cual forma una fusion local y funde las dos capas de acero juntas.
Generalmente no existe la necesidad de soldar la costura entera, Unicamente una serie de puntos a lo largo del area
solapada, de ahi el término soldadura "por puntos”. Este proceso de union se prefiere a la utilizacion de adhesivo
porque consumiria mas tiempo, seria mas costoso y menos fiable. También pueden ser utilizadas otras técnicas de
soldadura por ejemplo soldadura por laser, en cuyo caso los bordes que se van a unir pueden estar soldados a tope
en lugar de solapados.

El motivo en relieve en la superficie del cobre preferentemente se produce mediante un proceso de ataque quimico
pero puede ser producido por un proceso de grabado mecéanico. Cuando se utiliza un proceso de ataque quimico, es
preferible aquel proceso denominado en la técnica como "ataque quimico profundo”. El proceso de ataque quimico
profundo consiste en exponer la superficie del lado del cobre del laminado la cual ha sido recubierta con un
resistente al ataque quimico en areas apropiadas, a una solucién de cloruro de hierro que tiene un aditivo especial
afadido. El efecto del aditivo es formar una capa blanda en la superficie del cobre la cual es resistente al cloruro de
hierro. Pulverizando la solucion férrica/aditivo a una presion y temperatura apropiadas, es posible despegar el
recubrimiento en superficies planas por lo que tiene lugar el ataque quimico, pero no en cualquier superficie que no
esté directamente encarada a la direccion de la solucion férrica, dejando de ese modo el recubrimiento resistente al
ataque quimico en los lados de cualquier detalle. Esto evita el "socavado” y permite que el ataque quimico contindie
a profundidades alrededor de 1 mm sin debilitar la imagen conservada.
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Se apreciara que ciertas caracteristicas de la invencion, las cuales, por claridad, estan descritas en el contexto de
formas de realizacién separadas, también se pueden proporcionar en combinacion en una forma de realizacion
individual. Por el contrario, diversas caracteristicas de la invencién, las cuales por brevedad estan descritas en el
contexto de una forma de realizacion individual, también pueden ser provistas separadamente o en cualquier
combinacion adecuada.

Formas de realizacion de la presente invencion se describiran ahora con referencia a los dibujos adjuntos en los
cuales:

La figura 1 es una vista lateral que muestra un manguito de matriz soldado por puntos que esta en registro con
una chaveta de colocacién en un mandril de funcionamiento.

La figura 2 es una vista completa y una vista parcial desde un extremo que muestra el detalle de la junta
solapada soldada por puntos. La vista completa muestra el manguito de la matriz en posicion en el mandril de
funcionamiento.

La figura 3 es una seccion longitudinal a través de la linea central del mandril de funcionamiento (aluminio) sobre
el cual sera montado el manguito de la matriz (no representado). Se pueden ver claramente las series de
taladros cénicos para recibir una o mas chavetas de colocacion en diversas posiciones. También se representa
una vista "longitudinal".

Con referencia a la figura 1 un manguito del metal de cobre en acero atacado quimicamente en profundidad 10,
fabricado mediante el proceso segun la presente invencidon en un mandril de utillaje (no representado), se ajusta
apretadamente sobre un mandril de funcionamiento 15 (no visible en este caso, pero representado en la figura 2) y
se coloca por medio de una chaveta de colocacion (centrado) 11 a través del correspondiente chavetero de
colocacion 12. El chavetero de colocacion 12 puede estar provisto en cualquier lugar alrededor del manguito. El
calentamiento del mandril causa que se dilate mas que el manguito el cual por lo tanto se ajusta apretadamente al
mismo. El manguito se solapa y, utilizando una tira del borde de la cual han sido extraidas todas las trazas de cobre
(dejando Unicamente el material de relleno de acero) se junta a si mismo por medio de puntos de soldadura 13 a
intervalos de 5 mm. Las imagenes grabadas por ataque quimico 14 (0,7 mm de profundidad) han sido formadas por
el proceso de ataque quimico profundo en la superficie del cobre (0,8 mm de grueso). El conjunto esta entonces
preparado para ser utilizado por ejemplo en un proceso de estampacion.

La figura 2 muestra el manguito 10 montado en el mandril de funcionamiento de aluminio calentado 15. Se puede
ver una de las juntas de la solapa soldada por puntos 13. El relleno de acero 16 (0,2 mm de grueso) también se
puede ver. Las imagenes grabadas por ataque quimico 14 (0,7 mm de profundidad) han sido formadas por proceso
de ataque quimico profundo en la superficie del cobre (0,8 mm de grueso).

La figura 3 muestra el mandril de funcionamiento calentado 15 (sobre el cual se montara el manguito 10) provisto de
taladros de colocacion 17 separados a intervalos de 10 mm para aceptar una chaveta de colocacion que se puede
extraer 11.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento de fabricacion de una matriz de impresion para su utilizacién en un proceso de grabado en relieve,
grabado con lamina en caliente o de estampado en caliente, que comprende las etapas que consisten en
proporcionar una placa bimetalica que se puede doblar sustancialmente plana provista de una capa de metal no
ferroso y de una capa de acero unidas entre si, en el que dicha placa bimetalica incluye unos bordes delantero y
trasero, en formar un motivo en relieve en la superficie de la capa de metal no ferroso, en extraer sustancialmente
toda la capa de metal no ferroso a lo largo de por lo menos una parte de cada uno de los bordes delantero y trasero
de la placa con el fin de exponer la capa de acero en dichos bordes delantero y trasero para fijar los bordes juntos,
en formar la placa en un manguito no plano con la capa de metal no ferroso en el exterior, y en unir los bordes
delantero y trasero de la placa juntos a lo largo de por lo menos una parte de la capa de acero expuesta de modo
que se forme un Gnico manguito continuo.

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1, en el que el manguito es generalmente cilindrico.

3. Procedimiento segun la reivindicacion 1 o 2, en el que no hay ninguna capa intermedia entre las capas de metal
no ferroso y acero.

4. Procedimiento segln la reivindicacion 3, en el que las capas de metal no ferroso y acero estan unidas entre si
por chapado.

5. Procedimiento segin cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que el espesor de la placa esta en el
intervalo comprendido entre 0,5y 1,5 mm, y/o en el que el espesor de la capa de acero esta comprendido entre 0,2
mm y 0,4 mm.

6. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que el motivo en relieve en la superficie
del metal no ferroso es producido por medio de un proceso de ataque quimico profundo.

7. Procedimiento segln cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que los bordes delantero y trasero de
las placas estan unidos juntos por soldadura.

8. Procedimiento segun la reivindicacion 6, en el que la capa de metal no ferroso comprende cobre.

9. Procedimiento de fabricacién de una matriz de impresion segun la reivindicacién 1, en el que los bordes
delantero y trasero de la placa se solapan antes de ser fijados juntos.

10. Procedimiento de fabricacion de una matriz de impresion segun la reivindicacién 1, en el que la capa de metal no
ferroso es extraida en una anchura de 5 mm a lo largo de los bordes delantero y trasero de la placa para exponer la
capa de acero.

11. Procedimiento de fabricacion de una matriz de impresién segin cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en
el que los bordes delantero y trasero del manguito estan fijados juntos, mientras que el manguito estd montado
sobre un mandril metalico.

12. Utilizacién de una matriz de impresion fabricada mediante el procedimiento segin cualquiera de las
reivindicaciones anteriores cuando esta montada sobre un mandril de funcionamiento de metal y es utilizada en
procesos de grabado en relieve, grabado con lamina en caliente o de sellado en caliente.

13. Procedimiento o utilizacion segun la reivindicacion 11 o 12, en el que el manguito no se mantiene sobre el
mandril por una fuerza magnética.

14. Procedimiento o utilizacion segun cualquiera de las reivindicaciones 11 a 13, en el que, cuando el mandril
metalico es calentado, se dilata de modo que el manguito se ajuste apretadamente sobre el mismo.

15. Procedimiento o utilizacion segin cualquiera de las reivindicaciones 11 a 14, en el que el manguito se extiende
s6lo parcialmente a través de la anchura del mandril.
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