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PATENTE DE INVENCION
POR VEINTE afios
EXR EBPARA
SOLICITADA A PAVOR IE D.JOAQUIN GALIANA ESCRIHUELA, de naciomse
11ded espefiola, domiciliado en VALENOIA, Oarrera Malilla, 31
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con materiales plésticos flexibles, cuya novedad y aplicaoi’j".
5 nes miltiples, merecen qus se otorgue a su tituler el privii
glo de exclusiva explotacién industrial en Espafie y territes
Tioe dependientes del objeto de esta Patente de Invencién.
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Es evidente que mediante los diversos sistemas de
moldeo que se conocen en la actuslidad, se estén obteniendo
plezas industriales rigidas, en forma de léminas o pansles,
cuya rigidez es una cualidad que se alcanza por la naturaleza
de los propios materiales empleados, o por el indice Ae sspesor
alcanzado en estas plezas.

De todos estos sistemas de moldeo, el que se conoce
por sistema de soplado, en el que se inyecta aire en un maca-
rrén de polietileno precelentado, y dentro de un molde compues-
to de dos partes igusles o no, es precisamente el sistema de
fatricacién mde econémico, por diverseas razones que no vienen
ahora a colacidn, pudidndose obtener cualquier tipo de pleza
hueca (clapo estd, siempre que no se rebasen determinadas di=-
mensiones), pero cuyas piezes, por imperativo de economfa, ofre-
cen unas paredes débiles, que unido a la naturaleza flexible
del material, dan como resultado unas piezas endebles, sin rie
gidez, y por oonsiguiente este sisteme sélo se emplea para ju-
gueteria o piezas que no hayan de soportar grandes presiones,

y sobre todo, que no precisen de lma cualidad de rigidez.

Mediante nuestro procedimiento de fabricacidén y
mediante une ingeniosa combinacién de elementos, se consiguen
piezas, de materisl pléstico soplado, que en la primera fase
de su fabrieacién, esto es, despuds de su moldeado, tienen la
flexibilidad oconsustancial a su propia naturaleza, peroc las
cugles pilezas, mediante un estudio preliminar de su estructura,
han sido moldeadas ofreciendo unos alojamientos huwecos, dis-
puestos en los sentidos convenientes para soportar posterior-
mente las presiones sin ceder, y cuyos alojamientos se abren
por un extremo para introducirles listoncillos de medera de
dimensiones previamente determinadas, que se introducirdn ajus-
tademente en los alojamientos, y producirén un armezén o alme

r{gida, que proporcionard a la pieze la rigidez del propio
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materisl de que esté constitufdo el juego de listoncillos
empleados, .

Este procedimiento de fabricacidén, permite la aper-
tura de nuevos horizontes a la industria de soplado de materig-
les plésticos, encerrads hoy en estrechos limites por la flexi-
bilidad de sus plezas, y le permitird la comstruccién de nume-
rosos tipos de objetos, bien sean de tipo industriel o domés-
tico, bien sean piezas de utilidad propia o gque formen parte
de otroe objetos sustituyendo paneles o léminas, por ejemplo,
aportando a estas realizaciones la econom{a, el vivo colorido
y la higiene de los materiales plésticos soplados, con la ri-
&ldez de la maders ¢ de cualquiera otra clase de material que
integre los listoncillos @e 1la armadura.

Suficientemente descrita le esencia y naturaleza
de este nuevo procedimiento de fabricecién, sdélo nos resta ma-
nifestar que seréin varisbles las circunstancias de tamafios y
formas de las picgzas que se fabriguen de mouerdo con este pPro-
cedimiento, siempre y cuendo no se vea alterada la esencks del
mismo, que gqueda concretada en la siguiente
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Los puntos que se reivindican en la presente Patente
de Invencidn, sont

1¢.~Procedimiento de fabricacion de 1l4minas o paneles
rigidos, meaianxe el cuel, se verifice en la primera fase el
moldeo con materiales flexibles, de la pieza laminar, o panel,
en la cugl y en la misme operacidn de moldeo gquedsn configura-
dos unos alojamientos longitudinales, dispuestos precisamente
en los puntos que la pieza acabada he de soportar las mayores
presiones o traccion jiraes lo cual, y en la segunda fase, se
verifica la apertura de estos elojamientos por un sélo extremo

¥ se introducen listoncillos del material més adecuado, prefe-
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rentemente do madera, cuyes dimensiones en cuanto a longitud
¥y grosor serén las necesarias pera que estos listoncillos entren
ajustedemente en los repectivos alojamientos, constituyendo
una especie de armazén o verilleje que derd a la pieza flexible
la rigidez necesaria para su ulterior aplicacidn,8oncluyéndose
finelmente el procedimiento de fabricacidn, por la eplicacién
de unos puntos de materiel plédstico en las bocas de entrada
de los listoncillos, que de esta forma habrén quedsdo totalmen-
te misledos del medio ambiente, e inmunes a la accibén de ague—
dilos elementos que pudierasn perjudicar su estructura y rigidez.Y
20 ,~-"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE LAMINAS O PANE-
LES RIGIDOSY, de conformidad en un todo en lo esencial y fines
industriales a lo descrito en la precedente Memories Descriptiva.
Esta Memorie consta de CUATRO hojas escrites o meca-
nografiedas por una sola cara a doble espacio en 83 lineas.
Velenoia, 14 Noviembre 1962
Por autorizacién del interesado.
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