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MEMORIA  DESCRIPTIVA

de la Patente de Invencion, por 20 afos, solicitada @
fevor de D, MANUEL CONESA CASTAN, de nacionaslidad espa=—
fola, rasidente en Barcelona, Diputacidn 182; por:"pRO-
CEDIMIENTO DE FABRICACION DE MATRICULAS DE VEHICULOS POR
ESTAMPACION",

"~ Le presente Patents de Invencidn tiena por objeto ga-
rantizar el derecho a la fabricacion y explotacidn exclu-
siva de un procedimiento de febricacion de matriculas de
veh{culos por estampacidn con el que médiante une sols o-
peracidn de prensa, se obtiene toda la matricula.

El procedimiento reivindicado se caracterize por una
primera fase en la que sa prepara le semimatriz infarior
en forma de marca, en cuyo interior se ajusta una place
de cantraje de una o verias piezas componantes que pre-
sents una abertura central, cuyas dimensiones parmiten
ajustar en una o dos filas los elemsntos individuales de
los simbolos de la matricula, que presenta en su super—

ficie superior el perfil an relieve de los contornos del
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simbolo. Los bordes perimetrales de estos elementos gquedan
encajados uno sl lado del otro en la abesrtura de la place
de centraje, de manera que en la semi-matriz se disponen
a la vez todos los simbolos y cifras da la matricula. En
una segunda fésa, sobre los elementos de la ssmi—matrii
inferior, se aplica la plancha metalica que debe estam—
parse y que se ajusta al hueco del marco de la semi-ma-
triz inferior. En una tercera fase y sn sl escaldn inte-
rior del borde superior de la semi-matriz, se dispone da=-
bidamente ajustada una placa de centraje de una o varias
piezas componentss, en cuyoc hueco se situan los elementos
con los simbolos refundidos.

La situacidn de las placas de centraje, una dispuesta
en 8l fondo del marco y la otra an el escalon del borde
inferior, determina la correspondencia exacts en ls ver-
tical entra los elsmentos con simbolos sslientes dispues—.
tos debajo da la chapa y los elementos idanticos pero con
efmbolos en refundide de la placa superior, Asl queden
formadas con correspondsncia vertical execta las dos se-

mi-matrices macho y hembra, pudiendose pasar=a la cuarta

fase de estampacidn en la cual, mediente el planoc movil

de une prensa, se actus a presion sobre la cara exterior
superior de la matriz de los elementos hambra de los s{m~
bolos de la matricula, obteniendose la matricule en una
sola opsracidén de estampacidn con los simbolos con el
contorno perfecto y debidemente alinesdos. La cerrera de
dascenso de los simbolos es solo la suficiente para la
estampsacion, ya que el choque del plato de la prensa sobre

el borde perimetral del marco ys determina el frenado del
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plato de la prensa.

En la hoja grafica adjunta y a t{tulo da ejemplo se re-

‘presente un caso de realizecidn préctica del procedimiento

de fabricacidn de matriculas da veh{culos por estsmpacidn.
Le.figura 1 muestra la vista en planta da le matriz in-
ferior, mientras la figura 2 muestra el corte segin AB de
las semi-matrices superior e inferior, Las figures 3yd
represantan los elementos individuales de la matriz hem-
bra y mecha de la letra indicadora da la matricula. ’
Siguiendo los dibujos se advierte el marco de fondo -1-
y laterales -2-, En el fondo del marco de la matriz se a=
Justa la place rectangular de centraje =3~ que lleva en
su interior el orificio de perimetro -4~ que permite en-
cajg?/una o dos filas los elementos individuales, los in~-
dicadores de la provincia, el guidn y la latra del grupo
~5=, =6= y =7= on la fila superior y cuatro numeros —8-
en la inferior con los simbolos, letras y numeros que
Eompnnen la matricula. Estos elementos individuales se
cembian segln ls composicidn precisa para la metricula.
Los elementos individuales alojados en-esta matriz lle-
van el contorno en relisve =9-, mientras que los elemen-
tos =10~ de la semi~-matriz superior presentan los simbo-
los en'rafundidﬁ ~11=. Los elementos =10- estan asimismo
alojados en el husco correspondiente de la chapa =12~ an-
cajada en el refundido perimetral que determina el escalon
=13~ del bords del marco inferior, interponisndo la chapa
metalica =14~ a embutir apoyada sobre la metriz de los
sfmbolos en relisve y, con 8l descenso de los elementos

=~10= de la matriz impulsados por el plato =15=- de una
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prensa, se hace la place dea ls matrficula con una sola o=
perascidn de estampacidn con los sfmbolos que se han dis-
puesto previ?mente en las matrices. El descenso de los o~
75  lementos -10- impulsados por la prensa es sl suficisente
para la estampacidn. Este descenso queda limitado por la
altura comprendida entre sl nivel plano =16~ de los sle-
mentos =10- y 8l =17~ superior del marco inferior que es
en el que hace tape el plato -15- de le prensa., Las pla=-
80 cee =3- y -12- pueden ser sustituides por uno o varios
slementos diatan;iadores que sigan determinanda le corres-
pondencia exacta en la vertical de los elementos -=10- Yy
B,
Para el procedimiento de fabricacidn de matriculas, se
B85 emplearan los accesorios y utillajes propios de la indus~
tria, pudiendo variar en cuantos detalles no alteren, cam=

bien o modifiquen su aesancialidad,

[}
"

NOTA = 83 =

Se reivindica: ) ‘

19,~ Procedimiento de fabricacion de matriculaa de vehicu=
90 los por estampacidn, caractarizedo por una primera fase

en la que se8 prapara la semi-matriz infarior en forma de

marco, en cuyo interior se ajusta una pleca de centraje

de una o varias piezas componentes, quse presente una aber-

turs centrel cuyas dimensionass permiten ajustar an une o
95 dos files los elementos individuales de los simbolos de

la metriculs, qus presenta en gsussuperficie superior el

-~ parfil en relisve de los contornos del simbolo. Los bordas
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perimetrales ds estos elementos quedan encajados uno al
lado del otro en la abertura de la placa de centraje, de
manera que en la semi-matriz se disponen a la vez todos
los simbolos y cifiras de la matricula. En una segunda fa-
se, sobra los elementos de la semi-matriz inferior, sg
aplica la plancha metélica gue dsbe estamparse y gue se
ajuste al Hueco del merco de la semi-matriz inferior. En
una tercera fase y en el escaldn interior del barde su-

perior do la semi-matriz, se dispone debidamente ajuste-

"da una placa de centraje de una o verias plezas compo-

nentes, en cuyo hueco ss situan los elemaentos con los sim-

‘bolos rafundidos. La situacidn de las places dae centraje,

una dispuesta en el fondo del marco y la otra en el esce-
16n del borde suparior, determina las correspondencia exac—
ta sn la vertical entrs los slementos con simbolos salien-
tes‘dispueefoa debajo de la chapa 9 los elementos idanti-
cos pero con simbolos an refiundido de la placa superior,
Asi quedan.Formadas con correspondencis vartical exacta
las dos sami-matrices macho Yy hembfa,pudiendose padar a

la cuerte fese de sstampacién en la cual, mediants el ple-
to movii de una prensa, se actua a presicon sobre la cara
exterior superior de la matriz de los elementos hambra de
los simbolos de la matricula, obteniendose la matricula

en una sola operacidn de estampacicn con los simbolos con
gl contorno paerfecto y debidamente alingados. La carrara
de descenso dg los simbolos es solo la suficients para

la estampacidn, ya que el choque del plato de la prensa

sobrqlel borde perimetral del marco ya determina el fre-

e
.



nado del plato de la prensa.
20,~ Procedimiento de fabricecidn de matriculas de vehicu-

128 los por estampecidn.

Consta la presente Memoria Descriptiva de seis hojas fo=

liadas y escritas por una sola cara.

Barcelona, 7 de Junio de 1.972

P. A,
M! LLORT
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