ES 2281769 T3

@ Numero de publicacién: 2 281 769

OFICINA ESPANOLA DE

PATENTES Y MARCAS GD int. Cl.:
B44C 1/16 (2006.01)
ESPANA B44C 5/04 (2006.01)

B65C 9/00 (2006.01)

@) TRADUCCION DE PATENTE EUROPEA T3

Numero de solicitud europea: 04394001 .4
Fecha de presentacién : 09.01.2004

Numero de publicacién de la solicitud: 1437234
Fecha de publicacion de la solicitud: 14.07.2004

Titulo: Método y aparato para la fabricacion de placas temporales.

Prioridad: 09.01.2003 IE 2003/0009 @ Titular/es: Daniel Morning
Listillion
Letterkenny, County Donegal, IE

Fecha de publicacién de la mencion BOPI: @ Inventor/es: Morning, Daniel
01.10.2007

Fecha de la publicacién del folleto de la patente: Agente: Ungria Lopez, Javier
01.10.2007

Aviso: En el plazo de nueve meses a contar desde la fecha de publicacién en el Boletin europeo de patentes, de
la mencién de concesién de la patente europea, cualquier persona podra oponerse ante la Oficina Europea
de Patentes a la patente concedida. La oposicién debera formularse por escrito y estar motivada; sélo se
considerara como formulada una vez que se haya realizado el pago de la tasa de oposicién (art. 99.1 del
Convenio sobre concesion de Patentes Europeas).

Venta de fasciculos: Oficina Espafiola de Patentes y Marcas. P° de la Castellana, 75 — 28071 Madrid



1 ES 2281 769 T3 2

DESCRIPCION

Meétodo y aparato para la fabricacién de placas
temporales.

Esta invencién se refiere a un aparato y método
simples y de costo razonable para producir una placa
temporal.

Durante muchos afios, los directores de funerarias,
también llamados empresarios de pompas finebres,
han proporcionado placas grabadas que posteriormen-
te se montan en ataides. Aunque se podria pensar que
ésta es una tarea relativamente simple y trivial de lle-
var a la prictica, de hecho es una de las tareas més
lentas y molestas que debe llevar a cabo el director de
funeraria. Ante todo, el director de funeraria tendra
a menudo muy poco tiempo para preparar el cadaver
para el entierro y la tarea de tener que producir una
placa adecuadamente grabada para el atatd es lenta y
meticulosa de llevar a la prictica cuando el tiempo ya
es reducido.

El acto de grabar la placa es una tarea de exper-
tos que requiere una cantidad significativa de tiempo
para asegurar que el grabado esté uniformemente es-
paciado en la placa asi como alineado correctamente.
La tarea de grabar la pueden llevar a cabo en algunos
casos los directores de funerarias; sin embargo, esto
requiere la compra de equipo de grabar que es caro
y distrae de otro modo a los empresarios de pompas
funebres de sus otros deberes. Adicionalmente, el gra-
bado de placas es especialmente lento para un direc-
tor de pompas finebres que no sea suficientemente
experto en esta tarea. Ademads, las mdquinas de gra-
bar conocidas usadas por los empresarios de pompas
flnebres tienen a menudo un nimero de caracteres
limitado que se pueden grabar en una placa, lo que
obligara al director de pompas finebres a buscar otros
medios de grabar la placa.

GB-A-1098 039 describe una maquina para quitar
hojas traseras de un laminado.

Como una alternativa a grabar la placa, los direc-
tores de funerarias emplean generalmente un joyero
local que tendré el equipo apropiado para grabar la
placa, pero esto tiene numerosas desventajas. La prin-
cipal desventaja de que un joyero local realice el gra-
bado es que es caro y aumenta los costos generales del
director de pompas finebres reduciendo por ello sus
madrgenes de beneficio. Otra desventaja de que el joye-
ro local realice el grabado es que el grabado a menudo
se tiene que hacer en horas intempestivas, incremen-
tando por ello el inconveniente tanto del joyero local
como del director de pompas flinebres e incrementan-
do el costo para el director de pompas flinebres.

Por lo tanto hay numerosos problemas asociados
con proporcionar una placa adecuadamente grabada
para un atatid. Ante todo, el costo de grabar la placa
es relativamente alto. En segundo lugar, el proceso de
grabar la placa es dificil y lento de llevar a la practica,
y finalmente hay numerosos problemas logisticos pa-
ra el director de pompas funebres al asegurar que una
placa grabada se pueda facilitar con tiempo suficiente
para aplicarla al atadd.

Por lo tanto, un objeto de la presente invencién es
proporcionar un aparato y un método de producir una
placa que es simple y de costo razonable de llevar a
la préctica, al mismo tiempo que es menos lento de
llevar a la practica.

Exposicion de la invencion
Segtn la invencioén se facilita un aparato de hacer
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placas temporales, incluyendo la placa temporal un
cuerpo en dos partes, siendo una parte una chapa de
montaje sustancialmente rigida y siendo la otra parte
una hoja flexible que tiene marcas impresas en una de
sus caras y un adhesivo en su otra cara adecuado para
fijacion a una cara delantera de la chapa de montaje,
incluyendo el aparato un bastidor de soporte de placa
que tiene un par de ranuras sustancialmente paralelas
formadas en él, teniendo la primera ranura un elemen-
to de soporte de placa y un elemento de presion aloja-
do en ella y situado en sus lados opuestos, incluyendo
ademads el elemento de presion una aleta alargada cu-
yo borde estd montado en el bastidor de soporte de
placa y cuyo otro borde esta adyacente al elemento de
soporte de placa, y medios de empuje que empujan la
aleta hacia el elemento de soporte de placa, siendo el
elemento de soporte de placa para enganche de una
de la chapa de montaje y la hoja flexible y siendo el
elemento de presion para enganche del otro de la cha-
pa de montaje y la hoja flexible de modo que, al pasar
una chapa de montaje y una hoja flexible entre el ele-
mento de soporte de placa y el elemento de presion,
la hoja flexible se pone en enganche con la chapa de
montaje de placa y se fija a ella, estando la segunda
ranura adecuadamente dimensionada para recibir un
extremo libre de la hoja flexible antes de que la hoja
flexible y la chapa de montaje se pasen a través de la
primera ranura, habiéndose conectado la hoja flexible
a lo largo de una porcién expuesta de ella a la cha-
pa de montaje y habiéndose curvado sobre si misma
de modo que la hoja flexible y la chapa de montaje
estén sustancialmente en linea, estando dimensionada
la segunda ranura para liberar gradualmente la hoja
flexible de ella cuando la hoja flexible y la chapa de
montaje se pasan a través de la primera ranura.

Disponiendo de tal aparato, se puede producir una
placa temporal en una fraccién del tiempo y en una
fraccion del gasto que las formas previamente cono-
cidas. De esta forma, se puede construir una placa im-
primiendo simplemente la informacién acerca del fa-
llecido sobre la hoja flexible y fijando posteriormente
la hoja flexible a una chapa de montaje que, a su vez,
se puede montar en un atadd. Esto obvia la necesidad
de que el director de funeraria grabe una placa y, en
cambio, se logra el mismo efecto imprimiendo sim-
plemente los detalles del fallecido sobre la hoja flexi-
ble y adhiriendo posteriormente la hoja flexible sobre
la chapa de montaje. Ya no serd necesario que el di-
rector de pompas flinebres emplee los servicios de un
joyero y los costos de los empresarios de pompas fu-
nebres se reducirdn de forma significativa. Teniendo
dicho aparato, la hoja flexible se puede unir muy uni-
formemente sobre la chapa de montaje, lo que redu-
cird la posibilidad de burbujas de aire atrapadas entre
la hoja flexible y la chapa de montaje o que la hoja
flexible esté mal alineada con respecto a la chapa de
montaje, mejorando por ello en gran medida el efec-
to de grabado realista producido por la placa. La placa
durard una cantidad de tiempo suficiente de modo que
no su calidad no se degradard antes de que el atatid sea
enterrado o sometido a cremacién segin sea el caso, y
por lo tanto el aparato permite producir una placa que
eliminard la necesidad de grabar la placa.

Una vez que la hoja flexible haya sido fijada a la
chapa de montaje, serd virtualmente indistinguible de
una placa grabada. Dado que las marcas en la placa
no tienen que durar una cantidad de tiempo especial
puesto que el entierro tiene lugar de forma relativa-
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mente rdpida y la placa no estard expuesta a los ele-
mentos durante una gran cantidad de tiempo, ésta es
una disposicién mds que satisfactoria y da lugar a una
mayor calidad de la placa en el ataid. También elimi-
na todos los problemas del director de funeraria.

En otra realizacion de la invencién se facilita un
aparato de hacer placas temporales en el que las ranu-
ras primera y segunda estdn desviadas en una direc-
cién delantera y trasera una con respecto a otra y se
ha previsto ademads una superficie de guia inclinada
entremedio para guiar la chapa de montaje y la ho-
ja flexible hacia la primera ranura. Esto se considera
especialmente ttil puesto que esta configuracién faci-
lita el paso de la hoja flexible a través de la chapa de
montaje de manera constante y uniforme. El lado de
la hoja flexible que tiene un adhesivo situado encima
tendrd preferiblemente una cubierta de papel desecha-
ble que se debe desprender para exponer el adhesivo.
Esta orientacién de las dos ranuras contribuird a ase-
gurar que la cubierta de papel se desprenda automa-
ticamente por el movimiento de la chapa de montaje
y la hoja flexible cuando pasan a través de la primera
ranura de manera controlada sin exponer el adhesivo
antes de que esté preparado para aplicacion a la chapa
de montaje. Esto evitard, a su vez, que la hoja flexible
se sujete en superficies distintas de la chapa de mon-
taje.

En otra realizacién de la invencién se facilita un
aparato de hacer placas temporales en el que el ele-
mento de presion incluye una aleta eldsticamente de-
formable. Esta se considera una configuracién espe-
cialmente simple del aparato que serd simple y barata
de fabricar al mismo tiempo que sigue siendo efectiva
en la préctica.

En una realizacién de la invencién se facilita un
aparato de hacer placas temporales en el que se facili-
ta una pluralidad de aletas eldsticamente deformables
dispuestas en una orientacién decalada una con res-
pecto a otra, formando una serie de aletas dispuestas
en la direccion de recorrido de la placa a través de
la ranura, solapandose la pluralidad de aletas eldstica-
mente deformables parcialmente en una orientacién
transversal a la direccién de recorrido de una placa
a través de la ranura. Esto evitard que haya que uti-
lizar fuerza excesiva para pasar la chapa de montaje
y la hoja flexible a través de la primera ranura, ase-
gurando al mismo tiempo que no se puedan formar
burbujas de aire entre la chapa de montaje y la hoja
flexible.

En otra realizacién de la invencién se facilita un
aparato de hacer placas temporales seglin cualquier
reivindicacion precedente en el que se facilita una pla-
ca de reduccidn de rozamiento, montada en el elemen-
to de soporte de placa para facilitar el paso de la placa
entre el elemento de soporte de placa y el elemen-
to de presién. Alternativamente, se podria montar un
rodillo en el elemento de soporte de placa para faci-
litar el paso de la placa entre el elemento de soporte
de placa y el elemento de presion. Se contempla que
el elemento de presidn pueda estar recubierto con un
recubrimiento reductor de rozamiento.

En otra realizacién de la invencién se facilita un
método de hacer una placa temporal del tipo inclu-
yendo un cuerpo en dos partes, siendo una parte una
chapa de montaje sustancialmente rigida (5) y sien-
do la otra parte una hoja flexible (7) que tiene marcas
impresas en una de sus caras y un adhesivo en su otra
cara adecuado para fijacioén a una cara delantera de la
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chapa de montaje (5), incluyendo el método los pasos
de:

crear una plantilla conteniendo la informa-
cién a visualizar en la placa temporal;

transmitir la plantilla a unos medios de im-
presion;

imprimir la plantilla sobre una cara de la
hoja flexible, teniendo la otra cara el adhe-
sivo y una hoja de refuerzo adecuada mon-
tada encima;

quitar parcialmente la hoja de refuerzo de
un extremo de la hoja flexible, alinear y fi-
jar posteriormente el extremo expuesto de
la hoja flexible a la chapa de montaje rigi-
da;

plegar el resto de la hoja flexible de nuevo
sobre s{ misma para poner en linea dicha
seccién de la hoja flexible y la chapa de
montaje rigida sustancialmente;

introducir el extremo libre de la hoja flexi-
ble en una ranura formada en un bastidor
de soporte de placa de un aparato de hacer
placas temporales;

volver gradualmente la hoja flexible de
nuevo sobre si misma a lo largo de su lon-
gitud introduciendo el extremo de la cha-
pa de montaje con la hoja flexible parcial-
mente fijada a ella en otra ranura formada
en el bastidor de soporte de placa del apa-
rato de hacer placas temporales, ranura en
la que estd situado un elemento de presién
y un elemento de soporte de placa en lados
opuestos de la ranura; y

pasar la chapa de montaje y la hoja flexible
a través de la primera ranura entre el ele-
mento de presion y el elemento de soporte
de placa, quitando por ello la hoja de re-
fuerzo restante de la hoja flexible y fijando
la hoja flexible a la chapa de montaje.

Esta se considera una forma itil de producir una
placa temporal que ahorrara al director de pompas fu-
nebres una cantidad significativa de tiempo y gasto
cuando haya que facilitar una placa. Ya no hay nece-
sidad de grabar una placa y por lo tanto se evitan los
costos asociados con el grabado. Ya no se requiere
un alto grado de conocimiento para producir la placa.
La placa se puede producir en cuestiéon de minutos en
contraposicion a los métodos anteriores en los que la
disposicién y ejecucion podria durar varias horas. La
plantilla se puede crear de manera rdpida y eficiente
con minima dificultad. Se produce una placa altamen-
te realista, pero mucho mas rdpida de proporcionar.
Creando la placa de esta manera, no habréd burbujas
de aire entre la hoja flexible y la chapa de montaje y
ademas las marcas en la placa estaran en alineacion
con la placa creando por ello una placa de muy alto
estandar.

En una realizacién de la invencién se facilita un
método de producir una placa temporal en el que el
paso de crear una plantilla conteniendo la informa-
cién a visualizar en una placa incluye ademas el pa-
so de introducir la informacién en un procesador de
texto. Esto se considera una forma rdpida y eficiente
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en la que se puede crear la plantilla porque se puede
guardar previamente en el procesador de texto varios
marcos, bordes o imdgenes de reliquias que se podran
utilizar a voluntad cuando sea preciso y que también
reducirdn la cantidad de tiempo empleado en la pro-
duccién de la placa.

En otra realizacién de la invencidn se facilita un
método de producir una placa temporal en el que el
paso de transmitir la plantilla a unos medios de impre-
sion incluye ademads transmitir la plantilla a una ma-
quina de fax. Esto se considera una forma altamente
deseable de imprimir la plantilla sobre una hoja pues-
to que la mayoria de los empresarios de pompas fu-
nebres tendrdn acceso a una maquina de fax en sus
instalaciones y el director de pompas flinebres ya no
precisard equipo adicional para imprimir la plantilla.
La hoja flexible, preferiblemente una hoja de vinilo
que tiene adhesivo en su lado protegido por una cu-
bierta de papel desechable, pasara facilmente a través
de una méquina de fax y es especialmente adecuado
para uso con este método.

En otra realizacién de la invencidn se facilita un
método de producir una placa en el que el paso de
imprimir la plantilla sobre una hoja flexible incluye
ademads el paso de transmitir a una impresora de or-
denador la plantilla de la informacién a imprimir en
una placa. Esto se considera una alternativa a usar la
maquina de fax.

En una realizacién de la invencién se facilita
un método de producir una placa temporal en el
que el paso de crear una plantilla de la informa-
cién a imprimir en la placa incluye ademds los pasos
de:

remitir la informacién a imprimir sobre
una placa a una tercera parte en una po-
sicién remota;

creando la tercera parte la plantilla con-
teniendo la informacién a visualizar en
la placa y transmitiendo posteriormente la
tercera parte la plantilla conteniendo la in-
formacion a visualizar en la placa de nuevo
a la parte que produce la placa.

Se contempla que la informacién pueda ser envia-
da a la tercera parte por teléfono, fax o correo electrd-
nico y la tercera parte podria enviar a continuacién la
informacion de nuevo a la persona que crea la placa
por fax, correo electrénico o cualesquiera otros me-
dios adecuados. De esta forma, el director de pompas
finebres no tendrd que disponer de equipo especial
adicional y puede enviar simplemente la informacién
a una tercera parte que tiene un procesador de texto
u otro aparato adecuado a su disposicion. La tercera
parte puede crear entonces para el director de pompas
finebres la plantilla usando su conocimiento y expe-
riencia antes de transmitir la plantilla al director de
pompas fiinebres. Se contempla que la tercera parte
pueda transmitir la plantilla a la parte que produce la
placa por facsimil. Esto permitird imprimir la plantilla
directamente sobre una hoja flexible en las instalacio-
nes del director de pompas fiinebres sin la necesidad
de efectuar impresion adicional. Alternativamente, la
tercera parte transmite la plantilla a la parte que pro-
duce la placa por correo electrénico. El director de
pompas flnebres podria imprimir a continuacién la
plantilla en una impresora de ordenador o por otros
medios adecuados.
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Descripcion detallada de la invencion

La invencién se entenderd ahora mds claramente
por la descripcidn siguiente de algunas de sus realiza-
ciones dadas a modo de ejemplo solamente en la que:

La figura 1 es una vista en perspectiva de un apa-
rato seguln la invencidn.

La figura 2 es una vista en seccidn transversal del
aparato de la figura 1 a lo largo de las lineas A-A.

Las figuras 3(a) a 3(f) inclusive son vistas en sec-
cion transversal del aparato de la figura 1 a lo largo de
las lineas A-A que representan secuencialmente los
pasos de aplicar una hoja flexible a una chapa de mon-
taje para producir una placa.

Y la figura 4 es un diagrama de bloques de un sis-
tema en el que se puede llevar a cabo el método segiin
la invencion.

Con referencia a los dibujos e inicialmente a las
figuras 1 y 2 de los mismos se representa un apara-
to de hacer placas temporales, indicado generalmente
por el nimero de referencia 1, incluyendo un basti-
dor de soporte de placa 3 que tiene un par de ranuras
sustancialmente paralelas 5, 7 formadas en €l. La ca-
ra superior de la primera ranura 5 forma un elemento
de soporte de placa 9, mientras que en la cara inferior
de la primera ranura 5 se ha montado un elemento de
presion, aqui dispuesto en forma de un par de aletas
11, 13. Un borde de las aletas estd montado en el bas-
tidor de soporte de placa mientras que el otro borde 15
de las aletas estd adyacente al elemento de soporte de
placa 9. Las ranuras primera y segunda 5, 7, respec-
tivamente, estan desviadas en una direccion delantera
y trasera una con respecto a otra y se ha previsto ade-
mas una superficie de guia inclinada 17 entremedio
para guiar una chapa de montaje 19 y la hoja flexi-
ble 21 hacia la primera ranura 5. Las aletas 11, 13 y el
elemento de soporte de placa 9 cooperan de modo que
cuando una chapa de montaje 19 y una hoja flexible
21 pasen entremedio, las aletas 11, 13 actien en una
de la hoja flexible 21 y la chapa de montaje 19 mien-
tras que el elemento de soporte de placa 9 actia en la
otra de la hoja flexible 21 y la chapa de montaje 19
para poner las aletas 11, 13 y la chapa de montaje 19
en enganche una con otras y fijarlas conjuntamente.

Las aletas 11, 13 estan formadas de un material
elasticamente deformable y por lo tanto serdn empuja-
das hacia el elemento de soporte de placa. Los bordes
15 de las aletas se deformardn y alejardn del elemento
de soporte de placa 9 para que una chapa de montaje
y la hoja flexible puedan pasar entremedio y volve-
rdn a su posicion de reposo una vez que la chapa de
montaje y la hoja flexible hayan pasado a través de la
ranura.

Con referencia a las figuras 3(a) a 3(f) inclusive,
se representa una vista en seccion transversal de los
pasos secuenciales implicados al usar el aparato. An-
tes de introducir una hoja flexible 21 y una chapa de
montaje 19 en el aparato, se imprimen en la hoja fle-
xible marcas, que puede incluir texto, iconos u otra
informacién, de la manera que se describird mas ple-
namente mds adelante en esta memoria descriptiva. Se
toma la hoja flexible que tiene marcas impresas enci-
ma, y una parte del lado de la hoja flexible que tie-
ne adhesivo encima se expone quitando parte de una
tira de refuerzo. Preferiblemente, la tira de refuerzo
se habrd marcado previamente para poder quitar lim-
piamente una porcién de la tira de refuerzo. La par-
te expuesta de la hoja flexible se alinea con cuidado



7 ES 2 281769 T3 8

con el borde de la chapa de montaje. El resto de la
hoja flexible se curva entonces de nuevo sobre si mis-
ma a la posicién donde la hoja flexible y la chapa de
montaje estdn sustancialmente en linea una con otra,
como se representa en la figura 3(a). La hoja flexible
se inserta en la ranura 7 todo lo posible hasta que la
chapa de montaje 19 entra en contacto con la superfi-
cie inclinada 17 (figura 3(b)). La chapa de montaje se
desliza entonces gradualmente hacia arriba a lo largo
de la superficie inclinada 17 hacia la ranura 5 y las
aletas 11, 13 situadas en ella (figura 3(c)) hasta que
la chapa de montaje y la hoja flexible apoyan contra
el elemento de soporte de placa 9 y la aleta elastica-
mente deformable 11 respectivamente (figura 3(d)).
Cuando la chapa de montaje y la hoja flexible suben
gradualmente por la superficie inclinada 17, la tira de
refuerzo 23 se desprende gradualmente del lado de la
tira flexible que tiene el adhesivo encima. La chapa
de montaje y la hoja flexible son empujadas contra la
aleta 11 que se deforma mientras que al mismo tiem-
po mantiene la presion contra el material flexible que
la presiona contra la chapa de montaje (figura 3(e)).
Finalmente, en la figura 3(f), la chapa de montaje y
la hoja flexible son empujadas completamente a tra-
vés de la ranura 5 con la chapa de montaje y la hoja
flexible en enganche, formando por ello la placa tem-
poral. La placa temporal formada de esta forma sera
resistente y no habrd burbujas de aire entre la chapa
de montaje y la hoja flexible, mejorando més por ello
el aspecto de la placa.

Con referencia a la figura 4 de los dibujos, se re-
presenta un diagrama de bloques de un sistema en el
que se puede realizar el método segin la invencién.
El director de pompas fiinebres tendrd a su disposi-
cion el uso de un aparato de hacer placas tempora-
les 1, un teléfono 41, y una maquina de fax 43. En
la realizacion representada el director de pompas fi-
nebres también dispone de un ordenador personal 45
y una impresora de ordenador 47. EIl teléfono 41, el
ordenador personal 45 y la maquina de fax 43 estdn
conectados a través de la red de comunicaciones 49
a un agente de creacién de plantillas 51 que también
tendrd a su disposicion un teléfono 53, un ordenador
personal 55, una impresora de ordenador 57 y una ma-
quina de fax 59. En la prictica, el director de pompas
finebres obtendrd la informacién a visualizar en la
placa de una pariente (no representado) del fallecido.
El director de pompas flinebres contactard entonces
con el agente de creacién de plantillas por teléfono,
correo electrénico o facsimil si se prefiere, y enviard
los detalles a visualizar en la placa al agente de crea-
cién de plantillas. El agente de creacion de plantillas
creard entonces una plantilla adecuada conteniendo la
informacidn a visualizar en la placa temporal usando
un procesador de texto adecuado cargado en un orde-
nador personal 55. Una vez preparada la plantilla, la
plantilla es transmitida al director de pompas fiinebres
por fax o correo electrénico, si se desea. Si la planti-
1la es enviada por fax al director de pompas ftinebres,
la miquina de fax se habrd precargado con una hoja
de aplicacién de vinilo adecuada que tiene un adhesi-
vo en su lado cubierto con una hoja de refuerzo. La
maquina de fax imprimird la plantilla sobre la hoja de
vinilo. La hoja de vinilo se unird posteriormente a la
chapa de montaje de la manera antes descrita.

Se entendera que el director de pompas ftinebres
podria tener a su disposicién la maquina de fax y el
ordenador personal e impresora combinados. Lo im-
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portante es que tenga alguna forma de imprimir una
plantilla sobre una hoja flexible. También se entende-
rd que, en algunos casos, como cuando el director de
pompas flinebres tiene el uso de un ordenador perso-
nal, puede decidir que desea producir la plantilla €I
mismo y no tiene que enviar los detalles del fallecido
a un agente de creacion de plantillas para que le cree
la plantilla. En algunos casos, puede tener el ordena-
dor personal a su disposicion, pero seguird prefiriendo
que el agente de creacion de plantillas familiarizado
con la creacién de plantillas, lleve a la prictica esta
operacion para él.

En la realizacién de aparato de hacer placas tem-
porales descrita, las aletas se describen como elastica-
mente deformables. Esto permite que las aletas sean
empujadas hacia el elemento de soporte de placa. Los
expertos en la técnica entenderdn que, en lugar de te-
ner aletas eldsticamente empujadas, se podria prever y
funcionar adecuadamente aletas alternativas que ten-
gan unos medios de empuje separados para empujar
las aletas hacia el elemento de soporte de placa. Se
ha afirmado también que los bordes 15 de las aletas
son adyacentes al elemento de soporte de placa 9y se
contempla que las aletas puedan ser suficientemente
largas de modo que de hecho puedan estar en contacto
con el elemento de soporte de placa. Las aletas serdn
suficientemente largas para asegurar que la distancia
entre los bordes de las aletas sea menor que la anchu-
ra de la chapa de montaje; esto asegurard que haya
un enganche firme de la hoja flexible y la chapa de
montaje cuando pasen entre las aletas y el elemento
de soporte de placa.

En la realizacién representada, se facilita un par de
aletas en serie en la direccion de recorrido de la pla-
ca a través de la ranura 5. Se contempla que se pueda
usar una sola aleta o, alternativamente, se puede usar
mads de dos aletas dependiendo de cudnta presién se
precise para asegurar un enganche firme y limpio en-
tre la hoja flexible y la chapa de montaje. Los bordes
15 de las aletas son preferiblemente paralelos uno a
otro y pueden ser perpendiculares a la direccién de
recorrido de la placa a través de la ranura 5 o se po-
drian desviar en un dngulo agudo a la perpendicular
para facilitar una aplicacién limpia de la hoja flexi-
ble sobre la chapa de montaje y obviar la posibilidad
de que se formen burbujas de aire atrapadas entreme-
dio. Las aletas se pueden formar en una configuracién
decalada con los extremos interiores de las aletas so-
lapandose con el extremo interior de la otra aleta. Pe-
ro preferiblemente la primera aleta 11 encontrada por
una placa temporal que pasa a través de la ranura, es-
tard situada en el centro en la ranura y no se exten-
dera toda la distancia a través de la ranura mientras
que la segunda aleta 13 se extenderd a través de toda
la ranura. Esto ayudara a asegurar que el centro de la
hoja flexible se sujete a la chapa de montaje antes que
los bordes restantes porque esto ayudara a evitar que
aparezcan burbujas de aire entre la hoja flexible y la
chapa de montaje.

En la realizacién representada, la superficie de
guia inclinada 17 se extiende hacia arriba de la segun-
da ranura 7 y sobresale a la primera ranura 5. Como
alternativa, la superficie de guia inclinada puede ter-
minar una vez que llegue a la primera ranura. En este
ejemplo, la primera aleta puede estar colocada sustan-
cialmente a nivel con la superficie inclinada, actuando
por ello como una continuacién de la superficie incli-
nada para guiar la chapa de montaje y la hoja flexible

5
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hacia arriba a una posicién entre la aleta 11 y la chapa
de montaje de placa 9.

Finalmente, el elemento de soporte de placa po-
dria estar provisto de una placa de reduccién de roza-
miento para facilitar el paso de la placa entre el ele-
mento de soporte de placa y el elemento de presion.
Como alternativa a la placa de reduccién de rozamien-
to se podria prever un rodillo. Ademads, las aletas po-
drfan estar provistas de un recubrimiento reductor de
rozamiento.
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En esta memoria descriptiva los términos “com-
prender, comprende, comprendido y comprendiendo”
y los términos “incluir, incluye, incluido e incluyen-
do” se consideran totalmente intercambiables y se les
deberd otorgar la interpretacién mds amplia posible.

La invencién no se limita de ninguna forma a las
realizaciones antes descritas, sino que se puede variar
en construccion y detalle dentro del alcance de las rei-
vindicaciones.
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REIVINDICACIONES

1. Un aparato de hacer placas temporales, inclu-
yendo la placa temporal un cuerpo en dos partes, sien-
do una parte una chapa de montaje sustancialmente
rigida y siendo la otra parte una hoja flexible que tie-
ne marcas impresas en una de sus caras y un adhesivo
en su otra cara adecuado para fijacién a una cara de-
lantera de la chapa de montaje, incluyendo el aparato
un bastidor de soporte de placa que tiene un par de
ranuras sustancialmente paralelas formadas en él, te-
niendo la primera ranura un elemento de soporte de
placa y un elemento de presion alojado en ella y si-
tuado en sus lados opuestos, incluyendo ademads el
elemento de presion una aleta alargada cuyo borde es-
t4 montado en el bastidor de soporte de placa y cuyo
otro borde estd adyacente al elemento de soporte de
placa y medios de empuje que empujan la aleta hacia
el elemento de soporte de placa, siendo el elemento
de soporte de placa para enganche de una de la cha-
pa de montaje y la hoja flexible y siendo el elemento
de presiéon para enganche de la otra de la chapa de
montaje y la hoja flexible de modo que, al pasar una
chapa de montaje y una hoja flexible entre el elemento
de soporte de placa y el elemento de presion, la hoja
flexible se ponga en enganche con la chapa de monta-
je de placa y se fija a ella, estando la segunda ranura
adecuadamente dimensionada para recibir un extremo
libre de la hoja flexible antes de que la hoja flexible y
la chapa de montaje se pasen a través de la primera
ranura, habiéndose conectado la hoja flexible a lo lar-
go de una porcién expuesta de la misma a la chapa de
montaje y habiéndose curvado de nuevo sobre si mis-
ma de modo que la hoja flexible y la chapa de montaje
estén sustancialmente en linea, estando dimensionada
la segunda ranura para liberar gradualmente la hoja
flexible de ella cuando la hoja flexible y la chapa de
montaje se pasen a través de la primera ranura.

2. Un aparato de hacer placas temporales segtin la
reivindicacion 1 en el que las ranuras primera y se-
gunda estdn desviadas en una direccién delantera y
trasera una con respecto a otra y se ha previsto ade-
mads una superficie de guia inclinada entremedio para
guiar la chapa de montaje y la hoja flexible hacia la
primera ranura.

3. Un aparato de hacer placas temporales segin la
reivindicacién 1 o 2 en el que el elemento de presion
incluye una aleta eldsticamente deformable.

4. Un aparato de hacer placas temporales segin
la reivindicacion 3 en el que se facilita una pluralidad
de aletas elasticamente deformables dispuestas en una
orientacion decalada una con respecto a otra, forman-
do una serie de aletas dispuestas en linea en la direc-
cién de recorrido de la placa a través de la ranura,
solapandose parcialmente la pluralidad de aletas elas-
ticamente deformables en una orientacién transversal
a la direccién de recorrido de una placa a través de la
ranura.

5. Un aparato de hacer placas temporales segtin
cualquier reivindicacidn precedente en el que se faci-
lita una placa de reduccién de rozamiento, montada
en el elemento de soporte de placa para facilitar el pa-
so de la placa entre el elemento de soporte de placa y
el elemento de presion.

6. Un aparato de hacer placas temporales segtin
cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5 en el que se
facilita un rodillo montado en el elemento de sopor-
te de placa para facilitar el paso de la placa entre el
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elemento de soporte de placa y el elemento de pre-
sidn.

7. Un método de hacer una placa temporal del tipo
incluyendo un cuerpo en dos partes, siendo una par-
te una chapa de montaje sustancialmente rigida (5)
y siendo la otra parte una hoja flexible (7) que tiene
marcas impresas en una de sus caras y un adhesivo en
su otra cara adecuado para fijacién a una cara delan-
tera de la chapa de montaje (5), incluyendo el método
los pasos de:

crear una plantilla conteniendo la informa-
cidn a visualizar en la placa temporal,

transmitir la plantilla a unos medios de im-
presion;

imprimir la plantilla sobre una cara de la
hoja flexible, teniendo la otra cara el adhe-
sivo y una hoja de refuerzo adecuada mon-
tada encima;

sacar parcialmente la hoja de refuerzo de
un extremo de la hoja flexible, alinear y
después fijar el extremo expuesto de la ho-
ja flexible a la chapa de montaje rigida;

plegar el resto de la hoja flexible de nuevo
sobre si misma con el fin de poner dicha
seccion de la hoja flexible y la chapa de
montaje rigida sustancialmente en linea;

introducir el extremo libre de la hoja flexi-
ble en una ranura formada en un bastidor
de soporte de placa de un aparato de hacer
placas temporales;

volver gradualmente la hoja flexible de
nuevo sobre si misma a lo largo de su lon-
gitud introduciendo el extremo de la cha-
pa de montaje con la hoja flexible parcial-
mente fijada a ella en otra ranura formada
en el bastidor de soporte de placa del apa-
rato de hacer placas temporales, en cuya
ranura estd situado un elemento de presion
y un elemento de soporte de placa en lados
opuestos de la ranura; y

pasar la chapa de montaje y la hoja flexible
a través de la primera ranura entre el ele-
mento de presion y el elemento de soporte
de placa, quitando por ello la hoja de re-
fuerzo restante de la hoja flexible y fijando
la hoja flexible a la chapa de montaje.

8. Un método de producir una placa temporal se-
gun la reivindicacién 7 en el que el paso de crear una
plantilla conteniendo la informacién a visualizar en
una placa incluye ademads el paso de introducir la in-
formacién en un procesador de texto.

9. Un método de producir una placa temporal se-
gtin la reivindicacién 7 o 8 en el que el paso de trans-
mitir la plantilla a unos medios de impresién incluye
ademads transmitir la plantilla a una maquina de fax.

10. Un método de producir una placa temporal se-
gtin la reivindicacién 7 o 8 en el que el paso de trans-
mitir la plantilla a unos medios de impresién incluye
ademds transmitir la plantilla a una impresora de or-
denador.

11. Un método de producir una placa temporal se-
glin cualquiera de las reivindicaciones 7 a 10 en el
que el paso de crear una plantilla de la informacién a
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imprimir en la placa incluye ademas los pasos de:

remitir la informaciéon a imprimir sobre
una placa a una tercera parte en una po-
sicién remota;

creando la tercera parte la plantilla conte-
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14

niendo la informacién a visualizar en la
placa y transmitiendo a continuacién la
tercera parte la plantilla conteniendo la in-
formacion a visualizar en la placa de nuevo
a la parte que produce la placa.
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