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@Resumen:

La presente invencion se refiere a un dispositivo que
ha sido especialmente concebido para la fabricacién
de bastidores, armazones, carrocerias, chasis,
emparrillados, estructuras o cualquier elemento
industrial no necesariamente metdlico, en cuyo
proceso de fabricacion sea (til ayudarse de una
plantilla de fijacion.
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PLANTILLA UNIVERSAL PARA LA FABRICACION DE ARMAZONES Y
ESTRUCTURAS DE MATERIALES DIVERSOS

DESCRIPCION

Plantilla universal para la fabricacion de armazones y estructuras de materiales

diversos.

Objeto de la invencién.

La presente invencion se refiere a un dispositivo que ha sido especialmente concebido
para la fabricacion de bastidores, armazones, carrocerias, chasis, emparrillados,
estructuras o cualquier elemento industrial no necesariamente metalico, en cuyo

proceso de fabricacion sea util ayudarse de una plantilla de fijacion.

Antecedentes de la invencion.

Bien es conocido para cualquier persona que trabaje en los sectores industriales
de fabricacion, que la forma mas facil, rapida y precisa para fabricar varias unidades
igu.ales de un producto es hacerlo mediante la ayuda de una plantilla, de esta forma se
garantiza la fabricacion de cada remesa del producto con la misma geometria y
dimensiones que la anterior.

A dia de hoy, todavia se siguen utilizando plantillas inicas para cada producto
que se va a fabricar, con el consiguiente coste de material que supone tener que
desprenderse de esa plantilla una vez que ya no se fabrica ese producto, y el tiempo, que
en la industria es sinénimo de coste econdmico que supone tener que fabricar una nueva
plantilla para cada producto.

Otro tipo de plantillas que existen en la actualidad sirven para fabricar diferentes
productos en ellas, pero es necesario tener fabricado inicialmente ese producto, ya que
su funcionamiento consiste en copiar la geometria del producto que se quiere fabricar

mediante acoples y una vez se tiene toda la geometria copiada se retira el producto a



10

20

25

ES 2552670 Al

fabricar y se comienza a fabricar una nueva remesa, ahora si, con la ayuda de la
plantilla, habiendo sido necesario fabricar el producto una primera vez sin la ayuda de

ninguna plantilla.

La presente invencion subsana los inconvenientes de las plantillas existentes ya
que no es necesaria la fabricacion de una nueva plantilla por cada producto diferente
que se quiera producir, y no es necesario tener fisicamente el producto en un inicio para -

generar dicha plantilla.

Descripcion de la invencion.

El dispositivo que la invencién propone resuelve de forma plenamente
satisfactoria la problematica anteriormente expuesta, permitiendo obtener una plantilla
universal, es decir, una plantilla que sirve para la fabricacion de un producto sin
importar la geometria y dimensiones que tenga, y sin la necesidad de tener en un inicio
el producto fisicaménte fabricado, es decir, en ella se puede fabricar desde la primera
remesa del producto.

Para ello y de forma mas concreta el dispositivo de la invencion centra sus
caracteristicas en una serie de topes que junto a una plancha base, que es sobre la cual
se fabricara el producto, somos capaces de obtener cualquier plantilla. La fijacién de
estos topes sobre la plancha base se hace de una manera rapida y sencilla, mediante la
utilizacién de unas tablas que determinan qué tope y en qué posicion colocarle, o bien
mediante la implementacién de un programa informdtico que determinard el
posicionamiento de los topes, evitando errores o desajustes en el montaje.

De esta forma conseguimos una plantilla universal en la que Unicamente
tenemos que mover las posiciones de los topes para obtener la plantilla de la pieza a

fabricar. Estos mismos topes nos daran la geometria y dimensiones deseadas.

Descripcion de los dibujos.

Para complementar la descripcion que se esté realizando y con objeto de ayudar

a una mejor comprension de las caracteristicas del invento, de acuerdo con un ejemplo
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preferente de realizacion préctica del mismo, se acompafia como parte integrante de
dicha descripcion una serie de dibujos con carécter ilustrativo y no limitativo:

La figura 1.- Muestra en perspectiva el bastidor y la plancha base principal.

La figura 2.- Muestra en perspectiva la forma de unién entre el bastidor y la
plancha base principal.

La figura 3.- Muestra en perspectiva los topes de posicionamiento.

La figura 4.- Muestra en perspectiva los topes de medida.

La figura 5.- Muestra en perspectiva las “escuadras C” de posicion de pieza.

La figura 6.- Muestra en perspectiva las “escuadras L” de posicion en altura.

La figura 7.- Muestra en perspectiva el sistema de fijacion entre las escuadras C
y escuadras L y la plancha base principal.

La figura 8.- Muestra el modo de montaje entre las escuadras C y la plancha
base principal, ayudandonos de los topes de medida y el sistema de fijacion.

La figura 9.- Muestra el modo de montaje entre las escuadras L y la plancha
base principal, ayudandonos de los topes de medida y el sistema de fijacion.

La figura 10.- Muestra un ejemplo practico del montaje de una plantilla para la

fabricacion de una pieza con geometria diversa.

Descripcion de una realizacion preferida.

De acuerdo con la invencion, en la figura 1 se observa que la plantilla universal
est4d formada por un bastidor (1) sobre el cual se va a sustentar el resto de elementos.
Esta estructura estd realizada mediante listones o travesafios longitudinales cuyo
montaje sera a base de uniones desmontables, también puede ser construido con perfiles
tubulares soldados entre si o con cualquier otro sistema con el que consigamos una base
rigida y resistente. Sobre este bastidor (1) se posiciona una plancha base principal (2)
formada por una chapa perforada, que nos servira para posicionar los elementos tope
(3), (4), (8), (12) y (17). Como puede verse en la figura 2, el bastidor (1) y la plancha
base principal (2) se unen de tal forma que hacen un tnico bloque mediante elementos

de union que nos permita poder nivelar la plancha base principal (2).
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Para obtener la figura de la plantilla del producto a fabricar utilizaremos una
serie de topes (3), (4), (8), (12) y (17), que se fijaran sobre la plancha base principal (2)
en las posiciones correspondientes dependiendo de la geometria y dimensiones que

tenga el producto, y que detallamos a continuacion:

Tipos de elementos tope:

Topes de posicionamiento (3), figura 3: Son piezas cilindricas que se acoplana .
la plancha base principal (2) y sirven para orientar el producto a fabricar. Se colocaran
como punto de referencia para posicionar los topes de medida (4).

Topes de medida (4), figura 4: Compuestos basicamente por una pletina (5) con
cuatro agujeros roscados y dos orificios pasantes. En esta pletina (5) se introducen dos
bulones de cabeza redonda y plana (6) del mismo diametro que las perforaciones.de la
plancha base principal (2) y una varilla (7) con terminacidon roscada. Los bulones de
cabeza redonda (6) sirven para acoplar este tope de medida (4) a la plancha base
principal (2). La varilla (7) con terminacién roscada se colocard en uno u otro agujero
roscado de los cuatro que lleva la pletina (5) dependiendo de la medida que necesitemos
en cada momento.

Escuadras “C” de posicion de pieza (8), figura 5: sirven para colocar las piezas
del producto sobre la plancha base principal (2). Nos marcaran la posicion y medida de
nuestra plantilla. Estan formadas por dos chapas en forma de escuadra (9) para
conseguir la perpendicularidad respecto a la plantilla, unidas mediante una pletina
ranurada (10). En el extremo de las piezas en escuadra (9) existe una varilla (11) la cual
ejercera como tope de las escuadras “C” (8) al situar las mismas sobre los topes de
medida (4) y nos daran el posicionamiento de la plantilla.

Escuadra “L” de posicion en altura (12), figura 6: sirven para conseguir
cualquier medida en altura. Estan compuestas por dos chapas en forma de escuadra (13)
unidas en su parte frontal por una chapa perforada (14). En la parte inferior las piezas
en escuadra (13) se unen mediante una pletina ranurada (15) y en el extremo de las
mismas llevan una varilla (16) que servira como tope al situarlas sobre los topes de

medida (4) y nos daran otro punto de medida y posicionamiento de la plantilla.
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El sistema de fijacion (17) que se puede ver en la figura 7, consiste en una
pletina (18) con forma especifica para introducirse en los orificios de la plancha base
principal (2) y a sus lados una leva con palanca (19). Esta pieza permite anclar las
escuadras tipo C (8) y tipo L(12) a la plancha base principal (2).

Para obtener la plantilla del producto que queremos fabricar colocaremos los
topes de posicionamiento (3) y los topes de medida (4) que necesitemos en la plancha
base principal (2) segin las dimensiones que tenga el disefio del producto. Sobre estos
topes de medida (4) situaremos las escuadras “C” de posicion de pieza (8), uniéndolas a
la plancha base principal (2) mediante el sistema de fijacion (17) para evitar.que se
mueva la plantilla.

Las escuadras “L” de posicion en altura (12) se fijan a la plancha base principal
(2), del mismo modo que las escuadras “C” de posicion de pieza (8), donde primero se
colocan dos topes de medida (4) en la posicion adecuada en la plancha base principal
(2), y sobre ellos colocamos la escuadra “L” de posicion en altura (12) fijandola a la
plancha base principal (2) mediante el sistema de fijacion (17).

Para acotar la altura de la pieza a fabricar colocaremos un tope de medida (4) en .
el orificio correspondiente de la chapa perforada vertical (14) de la escuadra “L” de

posicion en altura.



10

20

25

ES 2552670 Al

REIVINDICACIONES

1. Plantilla uni\'/ersalv para la fabricacion de armazones y/o estructuras, que
conipr;ande:

- una plancha bése principal perforada en su longitud y anchura

| equidistantemente; ‘ » ‘

- unos >topes de posicionamiento (3) que enéajan en las perforaciones de la
plancha base principal para orientar los topes de medida (4);

- unos topes de medida (4) que encajan en las perforaciones de la plancha base
principal para colocar los elementos topes de posicion (8) y (12);

. unos 'topes de posicion de pieza (8) que permiten indicar la medida y forma de
la pieza a fabricar en la horizontal;

- unos topes de posicion en altura (12) que permiten definir en altura y forma la
pieza a fabricar en la vertical;

-y un sistema de fijacién (17) de las piezas de posicion (8) y (12) a la plancha
base principal que sirve para que la pieza a fabricar tenga siempre las medidas
exactas,

los cuales se posicionaran segun las referencias que indique una tabla de coordenadas o
un programa informatico, y proporcionaran la plantilla de la pieza a fabricar.

2. Plantilla universal para la fabricaciébn de armazones y/o estructuras, segun
reivindicacion 1, caracterizada porque permite replicar tantas veces como sea necesario
una pieza sin tener que fabricar una plantilla inicial.

3. Plantilla universal para la fabricacion de armazones y/o estructuras, segin
reivindicacion 1, caracterizada porque permite fabricar una pieza sin tener que fabricar

previamente un prototipo de la misma.
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Figura 4
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Figura 6
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Figura 8
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X ES 2315297 T3 (MATERIALISE NV) 01.04.2009, 1-3
pagina 3, linea 46 — pagina 6, linea 24; figuras 1-2.
A US 5343611 A (LAGER GOERAN et al.) 06.09.1994, 1-3
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A US 5026033 A (ROXY FRANK W) 25.06.1991, 1-3

todo el documento.
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X: de particular relevancia

Y: de particular relevancia combinado con otro/s de la
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A: refleja el estado de la técnica
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P: publicado entre la fecha de prioridad y la de presentacién
de la solicitud

E: documento anterior, pero publicado después de la fecha
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Fecha de realizacion del informe
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Examinador Pagina
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OPINION ESCRITA

N° de solicitud: 201400445

Fecha de Realizacion de la Opinion Escrita: 25.03.2015

Declaraciéon

Novedad (Art. 6.1 LP 11/1986)

Actividad inventiva (Art. 8.1 LP11/1986)

Reivindicaciones
Reivindicaciones

Reivindicaciones
Reivindicaciones

Se considera que la solicitud cumple con el requisito de aplicacion industrial
examen formal y técnico de la solicitud (Articulo 31.2 Ley 11/1986).

Base de la Opinién.-

1-3

SI
NO

SI
NO

. Este requisito fue evaluado durante la fase de

La presente opinidn se ha realizado sobre la base de la solicitud de patente tal y como se publica.
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OPINION ESCRITA N° de solicitud: 201400445

1. Documentos considerados.-

A continuacién se relacionan los documentos pertenecientes al estado de la técnica tomados en consideracion para la
realizacién de esta opinién.

Documento Numero Publicacién o Identificacion Fecha Publicacion
D01 ES 2315297 T3 (MATERIALISE NV) 01.04.2009

2. Declaracion motivada segin los articulos 29.6 y 29.7 del Reglamento de ejecucién de la Ley 11/1986, de 20 de
marzo, de Patentes sobre la novedad y la actividad inventiva; citas y explicaciones en apoyo de esta declaracion

El documento D01 se considera el mas proximo del estado de la técnica al objeto de las reivindicaciones 1 a 3 y en lo que
respecta a la primera reivindicacion puede entenderse que este documento muestra las siguientes caracteristicas (ver
pagina 3, linea 46 - pagina 6, linea 24, figuras 1 y 2); describe una plantilla universal para la fabricacion de armazones y/o
estructuras, que comprende:

- una plancha base principal (2) perforada en su longitud y anchura equidistantemente;

- y un cierto nimero de estructuras de soporte (3), formadas por un cuerpo (11) y un elemento de acoplamiento (10), las
cuales se posicionan en las perforaciones de la plancha base principal (2), segun las referencias que indique una tabla de
coordenadas o un programa informéatico, y proporcionan la plantilla de la pieza a fabricar.

Si bien el documento D01 define a los distintos topes como estructuras de soporte, que ademas considera como estructuras
estandares, a cada una se le asigna una funcion especifica. Esto es equivalente a llamar a cada tipo de tope de una manera
concreta (topes de posicionamiento, topes de medida, topes de posicion de pieza y topes de posicion de altura), segin la
funcién que se les asigne, tal y como se reivindica en la primera reivindicacion. Ademas todos estos elementos estandares
se seleccionaran en funcién de la geometria de la pieza a fabricar y se fijaran por los medios adecuados a la plancha base
principal (2).

Por lo tanto, la invencion segun la reivindicacion 1 no se considera que implique actividad inventiva (articulo 8.1 de la Ley
11/1986 de patentes).

A la vista de los documentos citados, las reivindicaciones dependientes 2-3 son cuestiones practicas, las cuales son
conocidas previamente de los documentos citados o son obvias para un experto en la materia.

Por lo tanto, las reivindicaciones dependientes 2-3, carecen igualmente de actividad inventiva (articulo 8.1 de la Ley 11/1986
de patentes).
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