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"PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE PLACAS AUTOFIJARLES"



La presente memoria descrip tiva  tiene como fin  la  decla­

ración  del ob je to  sobre que ha de recaer e l  p r iv i le g io  de ex­

p lotación  in d u str ia l y com ercial exclusiva  en e l t e r r it o r io  

nacional de una Patente de Invención, conforme a la  le g is la ­

ción  vigente en materia de Propiedad In du stria l que, segán 

expresa e l  enunciado, tra ta  de un procedim iento para la  fa b r i­

cación  de placas a u to fija b le s  para r ó tu lo s , in s ig n ia s , r e fe ­

ren cia s , e t c . ,  e tc .

Las placas au to fijab les  han s id o  desde su creación una 

notable invención por las ventajas que suponen su f á c i l  a p li­

cación  a cualquier forma de su p erfic ie  y materia s in  necesidad 

de u t il iz a r  medios de f i ja c ió n  m etá licos. Además, han sido  

ideadas para ser  fabricadas con materias de oosto reducido, 

que s in  embargo presentan gran re s is te n cia  a los  agentes atmos­

fé r ic o s ,  además de una v istosidad  superior a todo lo  que con 

análogos fin es  se conoce.

El ob je to  del presente invento es perfeccionar la  fa b r ica ­

ción  de dichas p la cas , de manera que no es n ecesario , como en 

la s  placas actu a les, fa b r ic a r  especialmente la  placa para un 

determinado ró tu lo , es d e c ir ,  mediante este nuevo procedimien­

to  se obtienen placas de formas y tamaños normalizados s in  r ó ­

tu lo  o g r á fico , ya que éste  se añade después.

La p r in c ip a l ventaja de esta  nueva ca ra c te r ís t ica  es por 

consiguiente la  economía que se obtiene en la  fabricación  en 

s e r ie  y la  p os ib ilid a d  ¿e u t i l iz a r  e l  mismo tip o  de p laca  para 

diversos r ó tu lo s .

Así mismo, ha s id o  introducido otro  perfeccionam iento que 

permite obtener la  su p e rfic ie  transparente ex terio r  en forma 

convexa, dando mayor rea lce  a la  placa.

Con e l  f in  de fa c i l i t a r  la  in terp retación  más exacta d e l 

ob jeto  sobre que ha de recaer e l  presente p r iv i le g io ,  en e l 

plano adjunto complementario de la  presente exposición , se r e -
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prasenta una forma p ráctica  para la  rea liza ción  in d u stria l y 

dnicaBiente a t í t u lo  de ejemplo y , por consigu iente, s in  carác­

t e r  exhaustivo sino meramente in form ativo.

En este plano:

P ig . 18, d isp osic ión  ordenada de todos lo s  componentes de 

una placa.

F ig . 28, v is ta  p osterior  de una c a ja  indicando la  zona 

deseada.

F ig. 3 8, d eta lle  de la  d isp osición  de los  elementos que 

forman la  ca ja .

F ig . 48, lámina autoadhesiva.

F igs. 5& y 68, secc ión  transversal de otros tip os  de ca­

ja s .

En las expresadas fig u ra s , las re feren cias  corresponden:

( 1 )  .-Parte fron ta l de la  ca ja .

( 2 )  . -Parte p oster io r  de la  ca ja .

(3 )  . -Lámina g rá fica .

( 4 )  . -Lámina adhesiva por sus dos caras.

( 5 )  . -Lámina protectora .

(6 )  . -Solapa para levantar la  lámina protectora .

( 7 )  . -Zona coloreada.

El elemento prin cipa l de esta patente de invención es la  

ca ja  fornada por las dos piezas ( l )  y (2 ) .  En e fe c to , dicha 

ce.ja se compone de una parte fron ta l (1 ) ,  de forma convexa 

como se representa en la  figura  18. Esta parte puede adoptar 

diversas formas según se representa en las figuras 5& y 68, 

pero siempre en cara in te r io r  presenta una su p erfic ie  cóncava 

dotada de resa ltes  donde encaja la  p ieza (2 ) .  Ambas piezas se 

fabrican  en materia termo p lá s tica  transparente, preferentemen­

te m onocrilato y p o l ie t i le n o . ¡

Para la  fa b r ica c ió n  de la  placa se parte de la  citada ca­

ja  en la  que se a lo ja  la  lámina (3) que presenta la  parte g rá -
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f i c a  de la  p laca.

Las dos piezas (1) y (2) después de a lo ja r  la  lámina (3) 

se unen en forma permanente por soldadura, pegamento o d is o l -  ' 

ven te . Después de pinta la  zona p osterio r  de la  c a ja  (7) en un 

c c lo r  v ivo  de manera que por transparencia aparece como un 

hela por la  cara fro n ta l enmarcando la  lámina (3 ) .

Seguidamente se co loca  la  lámina adhesiva (4 ) ,  que está 

formada por ú n a te la  de algodón o papel p lá s t ico  recu b ierto  por 

ambas caras con un adhesivo en seco , de manera que esta  lámina 

recubra totalmente la  su p erficie  p o s te r io r .

Por últim o, se co lo ca  la  solapa (6 ) de papel y la  lámina 

protectora  (5 ) .  Ambas son de papel tratado previamente con sus­

tancias químicas para ev itar  su excesiva adherencia con la  l á -  : 

mina (4 ) .  La lámina p rotectora  (5) ev ita  que se adhieran la  

lámina (4) accidentalm ente, conservándola lim pia de impurezas 

hasta e l  momento de ser colocada sobre la  su p erfic ie  que ha de 

soportar la  p laca . La solapa (6) f a c i l i t a  e l levantamiento de 

la  lámina p rotectora .

R E I V I N D I C A C I O N E S

1 8 ) .-"PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE PLACAS AUTO- 

F1JABLES" que se ca racteriza  porque la  lámina que contiene la  

parte g rá fica  se introduce en e l  in te r io r  de una caja de mate­

r ia  p lá stica  transparente compuesta por una parte que corres­

ponde a la  cara anterior de la  placa de su p erfic ie  l i s a  p o l ié ­

drica  o estriada y conformación convexa, siendo cerrada hermé­

ticamente con la  otra pieza uniendo ambas partes con pegamento 

por fu sión  o d iso lu c ión , impidiendo asi e l  d eterioro  de la  lá ­

mina g rá fica  in terna . ,

2 6 ) .-"PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE PLACAS AUTO- 

FIJABLES" que se caracteriza  porque la  cara p o s te r io r  se re cu -
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bre con uno. pintura do co lo r  adecuado que es v is ib le  por trsns 

pa3*encia desde la  cara a n ter ior , y a continuación se a p lica  

una lámina de t e j id o  impregnado con adhesivo en s e c o , que se 

f i j a  a la  ca ja , cuya lá mina adherente es protegida por su  cara 

p osterio r  con una lámina de papel en c ie r to  grado re fra c ta r io  

a 1.a adherencia, colocando previamente un trozo  del mismo pa­

pel in tercalado de forma que sobresalga del borde para f a c i l i ­

tar  su levantamiento.

3&).-"PR0CEDR'lIENT0 PARA LA FABRICACION DE PLACAS A'UTO- 

FIJABLES"/

La presente memoria descrip tiva  consta de c in co  hojas f o ­

liadas y mecanografiadas por una so la  cara, componiendo un to ­

t a l  de cien to  s ie te  lín e a s , inclu idas ésta s .
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