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S o lic itad a  a favor de D.JOSE LUIS TIRAPU OJER, de nacionalidad 

española, dom iciliado en VALENCIA, C alle Donoso Cortés, 8

consisten te  en

"PERFECCIONAMIENTOS El LA FABRICACION DE PLACAS METALICAS PARA

LA POSTERIOR CONFECCION DE ROTULOS, LETREROS, MATRICULAS Y SI­

MILARES" . = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = = =

MEMORIA DESCRIPTIVA

Asustándonos a la s  normas p re v is ta s  en e l E sta tu to - 

Ley de Propiedad In d u s tr ia l , la  p resen te  Memoria muestra la s  -  

c ircunstanc ias que concurren en un nuevo procedimiento de fa — 

brioación  de p lacas m etálicas, del tip o  que es u tiliz a d o  poste^ 

riorm ente para la  preparación y confección de ró tu lo s , l e t r e — 

ro s , m atricu las de vehículos, placas de a rb i t r io s ,  en lo s  que 

se obtiene por troquelado o por cualquier otro procedimiento -  

mecánico, y en lo s  casos en que proceda, a l to r re l ie v e s  o bajo­

r re l ie v e s  de leyendas, números, marcas, e tc . ,  e tc . ,  y cuyo nue 

vo procedimiento ofrece la s  c a ra c te r ís t ic a s  p rev is ta s  en e l an 

te s  c itado  Cuerpo Legal, para que se otorgue a su t i t u l a r  e l -  

p r iv ile g io  de su exclusiva explotación que supone la  Patente  -  

de Invención.

En la  obtención de lo s  ró tu lo s y le tre ro s , cuando se 

u t i l i z a  la  estampación o troquelado, en tre  o tros se u t i l iz a n  -  

lo s  conocidos procedimientos de pintado p o s te rio r , mediante — 

trep as  de la s  p a rte s  realzadas o rehundidas, o bien e l empleo 

de t r e s  láminas unidas, de forma que e l p o ste rio r troquelado, 

produce el realzado del signo o l e t r a ,  y a la  vez el co rte  de 

la  segunda y te rc e ra  lámina, desprendiéndose la s  p a rte s  co rta -



das apareciendo sólo e l realzado de forma que siendo la s  o tras 

láminas de d ife ren te  color, se alcanza e l n a tu ra l con traste  de 

colores entre  la s  p a rte s  realzadas y la  lámina superio r recor­

tada .
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* Ahora b ien, en la  preparación de la s  p lacas m etá li— 

cas, de esta  última foima, se produce una unión to ta l ,  íntima 

fo rtis im a  entre  la s  dos láminas, cuando son dos, hasta  e l  pun­

to  que re s u lta  d ificu lto s ís im a  l a  separación de la s  p a rte s  de 

e s ta  segunda placa que se eliminan t r a s  e l  troquelado y co rta ­

do, precisando de puntas aguzadas que pueden l le g a r  a estropear 

la  p in tu ra  de la  p laca in fe r io r  o desv iarse  producióndose ro tu  

ra s  invo lun tarias que estropean la  e s tá t ic a  y buena presen ta— 

ción del ró tu lo  acabado. Ya cuando son t r e s  la s  p lacas, la  — 

unión es f lo ja  de forma que se puede lev an ta r con idún tica  fa ­

c ilid ad  la s  p a rtes  recortadas y e l  fondo.

Para e v ita r  e s te  importantísimo problema, se ha con­

cebido este  procedimiento, mediante el cual, la  p laca servida 

y una vez se ha troquelado, cuando e llo  deba haoerse, permite 

facilísim am ente el desprendido de la s  p a rte s  reco rtadas y en -  

una últim a fase , se le  da a la  p laca la  fo r ta le z a  e íntim a — 

unión entre  la s  mismas, para que podamos c a l i f ic a r  como perma­

nente y d e f in itiv a  la  unión de a q u e lla s . Consiste e ste  procedí 

miento, partiendo de una placa m etálica  del tip o  normal y co— 

r r ie n te ,  en a p lic a r  sobre e l la  una capa de p in tu ra , cuyo colo­

rid o  es e l que será v is ib le  en la s  co tas elevadas de lo s r e a l ­

zados troquelados. Cuando se produzca e s ta  fase  mecánica, y — 

-una vez seca aquella  capa de p in tu ra  se le  a p lic a rá  una lig e ra  

capa o imprimación de una d e f in a ,  a tem peratura am bien te ,tras 

lo  cual se ap lica  y coloca la  segunda capa o lámina adhesiva, 

que puede se r re f le c ta n te  tambión a tem peratura ambiente (s in  

c a lo r) , que a causa de la  precedente imprimación, queda leve y 

suavemente adherida, en cuya foima es servida a l  c lie n te  que -  

deberá procurar que se mantenga a la* tem peratura ambiente y no 

se vea afectada por e l  c a lo r. La p laca l i s a ,  y sometida cuando 

e llo  convenga a l  tratam iento  mecánico de realzado o troquelado, 

y una vez cortadas la s  p a rte s  de e s ta  segunda capa rea lzadas,



se r e t i r a n  con suma fa c ilid a d , t r a s  lo  cual la  placa será some 

t id a  mecánicamente a un tratam iento  de presión y ca lo r, median 

te  e l  cual la  d e f in a  se une a l  pegamento de la  segunda capa, 

que se verá regenerado para recuperar toda la  adhesividad de -  

dicho pegamento, con lo  que la  unión de e s ta  segunda capa que­

da constituyendo un todo ánico con la  p laca, de la  que no po— 

drá desprenderse s in  acudir a mátodos v io len tos y desgarros.

En e l caso de la  placa o ró tu lo  l is o ,  s in  realzados 

se procederá cortando con una cu ch illa  adecuada los signos o -  

l e t r a s  y náíneros que quieran aparecer v is ib le s  de la  p laca, -  

co rte  que se a p lica rá  sobre la  segunda capa, t r a s  lo  cual, se 

separarán la s  p a rte s  reco rtadas, apareciendo completado e l ró­

tu lo  que se haya querido obtener de esta  p laca, t r a s  lo  cual -  

se a p lic a  asimismo presión  y calor para alcanzar la  íntim a — 

unión a que an tes nos hemos re fe rid o , siempre manteniendo la  -  

forma l i s a  y plana de la  placa o ró tu lo .

La manipulación de la s  p lacas a s i  preparadas previa­

mente, re s u lta  mucho más f á c i l  para operarios y comerciantes -  

no ad iestrad o s , que con la s  p lacas a c tu a les  co rrie n te s , y sólo 

se a p lic a rá  ca lo r en la  fase de acabado.

Suficientem ente d e sc rita s  la s  fases de este  nuevo — 

procedimiento in d u s tr ia l ,  sólo nos r e s ta  m anifestar que podrán 

ser v a riab le s  la s  c ircunstancias acceso rias, siempre y cuando 

no afec ten  sustancialm ente a lo  que es objeto de esta  Paten te.

N O T A

Se re iv in d ica  como nuevo en esta  Patente de Invención:

13 .- Perfeccionam ientos en la  fab ricación  de placas 

m etálicas para la  p o s te rio r  confección de ró tu lo s , le tr e ro s ,  -  

m atrícu las y  s im ila res , consisten te  en que una vez ap licada  la  

capa de p in tu ra  sobre la  placa m etálica o placa base, y to ta l ­

mente seca aquella  capa, se procede a a p lic a r  una l ig e ra  capa 

o imprimación de una o lefina  sobre la  capa de p in tu ra , colocan 

do seguidamente sobre e s ta  imprimación la  lámina adhesiva a  —
4
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tem peratura ambiente (s in  calor) que podrá ser o no re í le c ta n -  

90 te  y de d ife ren te  color que e l  de la  piada, que quedará l ig e ra

mente adherida de forma que, sin  a fe c ta r  para nada a la s  maní- 

pulsaciones de envasado y tran sp o rte , quedará l i s t a  bien para 

ser troquelada o bien para elim inar mediante cu ch illa  la s  par­

te s  que requieran para que re su lten  v is ib le , de la  placa in fe - 

95 r io r  p in tada, lo s  signos, le t r a s  o números que compongan la  —

placa o le t r e ro  en e ste  caso l i s o ,  o en e l caso de troquelado, 

p e rm itir la  f á c i l  separación de la  segunda lámina de la s  c res­

ta s  o p a rte s  realzadas, cortadas y elim inab les. Seguidamente -  

se procederá en la  placa en uno u o tro  caso a la  ap licac ión  de 

100 presión con in tervención de ca lo r, lo  que producirá la  combina 

ción de la  d e f in a  con e l pegamento.de la  segunda capa, cuyo -  

valor adhesivo habrá quedado totalm ente regenerado y con todo 

su va lo r adhesivo, quedando intimamente garantizada la  unión -  

de e s ta  segunda capa con la  lámina. Y 

105 25 .- "PERFECCIONAMIENTOS El LA FABRICACION DE FLACAS

METALICAS PARA LA POSTERIOR CONFECCION DE ROTULOS, LETREROS, -  

MATRICULAS Y SIMILARES", de conformidad en un todo en lo  esen­

c ia l  y f in es  in d u s tr ia le s  a lo  d e sc rito  en la  precedente Memo-
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Esta Memoria consta de CINCO hojas, e s c r i ta s  o meca­

nografiadas en una so la  cara y a doble espacio en 109 lin e a s .


	Bibliographic data
	Description
	Claims



