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RESUMEN DE LA DESCRIPCION
El método que aquí se expone comprende la aplicación 

de una fuerza de compresión sobre las oaras de un tablero de va 
rias capas que exoeda al limite proporcional de aplastamiento 

del tablero de varias capas y que sea inferior a la fuerza a la

i
F

cual cede el tablero estructuralmente y se debilita de manera 
importante, para reduoir permanentemente el grueso y aumentar la 
densidad del nuoleo del panel de varias capas. Se aplica la -

10

fuerza comprensiva a lo largo de una zona previamente determina­
da, tal como una parte marginal del tablero de varias oapas para

y
reduoir su espesor, al tiempo que se permite que el grueso de la

15

parte prinoipal del mismo permanezca prácticamente inalterado.
.

La parte de grueso reducido queda unida integralmente al resto

del tablero por un seotor ahusado de transición. A continuación
.

se fija un elemento accesorio adecuado, tal como un elemento de 

remate o reborde o un elemento de unión, a la parte marginal, 
para aumentar la resistencia de dicha parte marginal y proteger­

la. Los paneles o tableros en cuestión pueden utilizarse para di 
versos fines, por ejemplo como planchas de sustentación.

20 FONDO DB LA. INVENCION
' ' . - : Planchas tales como las del tipo que se emplea para

i el transporte de carga en los aviones se construyen oca freouen 
oia con uno o más tableros. Si se usa más de un elemento-tablero, 
loa elementos oontiguos estarán unidos entre si á lo largo de

25 sus bordos adyacentes por un elemento de unión. Las planchas en 
ouestión se manipulan muy rudamente y no es raro que el equipo de 
manipulación tenga un fallo y ocasione un impacto importante so­
bre 3a plancha, Así pués, as práotica común el fijar un elemento 
de remate de borde a la planoha en torno a su pexü&ri^ para proteger

30 el borde de la misma y aumentar la resistencia de la plancha.



Los elementos do unión presentan típicamente lo forma 
de una H o oonformaoión en doblo canal, en au sección transversal, 
abrazando cada una de laa poroionea acanaladas una parte del borde 
de un elemento de tablero. De modo similar, loe elementos de remate ¡; 
del borde presentan una eecoión transversal acanalada y abrazan la 
parte del borde exterior de la plancha.

^  - Loa elementos-tablero están, tipioamente, construidos }¡
oon varias oapae, y comprenden un núcleo oon hojas adheridas a laa 
oaraa opuestas del nóeleo. Ba necesario o deaeáble hacer los elemen- i 
tos de remate y los elementos de unión de modo que enrasen oen por ; i
lo menos una oara de los tableros fijadas a los mismos. Esto es j,

t t
neoesario para permitir mover la plancha sobre un juego de rodillos !' 
sustentadores de la misma,- tal como se acostumbra en las estructuras  ̂
de piso de las instalaciones aeronáuticas, sin interferencia de les
elementos de remate de lea elementos de unión. Para lograr esta

' ' ' ' ' . ! 
característica de montaje enrasado, es neoesario formar un eaoonoe ¡. i
a le largo de las partea marginales de los elementos-tablero. En j 
los procedimientos de la industria anterior, este esconce se formaba ¡
rebajando una parte del borde de cada uno de los tableros. La ope- 1. . .
ración de rebaje elimina una parte de borde de una o ambas de las , '} 
hojas exteriores del tablero de oápas múltiples y algo del núcleo '*1 
adyacente a tal hoja u hojas expuestas. Esta pérdida de material ¡ 
da oomo resultado una importante reduooión en la resistencia deR i 
plancha. Como las planchas se hallan sometidas a un uso muy duro, 
esta resistencia reducida es de gran importancia en la reducción ' 
de la vida útil de la planoha. !

La resistencia de la plancha se reduce aún más por el 
hecho de que el rebaje produce una entalladura o muesca en el ta­
blero. La entalladura produce concentraciones de oarga ouando la 
planoha está en uso, lo que aumenta la posibilidad de fallos estruo- í
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turnias da la planoha.
En loa prcoedimientos de la industria anterior, trae 

la operaoión de rebaje, ae unía un elemento de remate o rebordeado 
al núcleo, quedando loa extremos del elemento de remate a tope 
oon la entalladura formada en el núcleo. Durante el uao, la hoja 
externa y el núcleo adyacente a la entalladura tendían a laminarse 
o a desprenderse de los extremos del elemento de remate. Esto debi­
litaba mde aún la estructura, exponiendo a la madera del núcleo 
a la absorción de humedad. Tales factores reducen aún más la vida 
útil de la plancha.

SINTESIS DE LA INVENCION
Con la presente invención, el grueso de la parte de 

borde del elemento-tablero se reduoa, sin efectuar un menoscabo 
notable en su resistencia. Asi, la reaistenoia del borde, relativa­
mente delgado, ea aproximadamente igual a la reaistenoia del reato 
de la plancha. La reaistenoia de la plancha construida de acuerdo 
con las indioaoiones de la presante invenoiún mejora además al 
eliminarse la entalladura del tablero y al utilizarse una sección 
ahusada de transición intermedia a las seooionea gruesa y fina del 
tablero. Con la presente invención, no es ya necesario quitar una 
parte de una de las hojas externas para reduoir el grueso de una 
parta del tablero. Asi pues, el elemento de remate del borde u otros 
elementos aeoesorioa pueden unirse al tablero, abarcando el ele­
mento acoesorio loa bordes de las hojas exteriores. Al no quitarse 
la hoja expuesta, ae aumenta más la resiatenoia de la plancha, y 
loa problemas de laminado y de absorción de humedad indicados más 
arriba ae eliminan prácticamente.

La presente invenoión ea aplioable a la construcción 
de tableros y, particularmente, a la de tableros de capas múltiples 
utilizados en la oonstrucoión de planohaa de sustentación. Un tm-

t t
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blero de capes múltiples comprende un núcleo que presente, en general, 
cerca opuestas, y une primera y une segunde bojes o ohepas ligadas o 
fijadas en cualquier forme e lee caree opuestas del núcleo, respecti­
vamente. Le presente invención es aplicable a diversos materiales ̂ no '
obstante, es particularmente aplicable a núcleos construidos en madera

. ! 
tales como madera chapeada a oontrafibre o madera de balsa y a hojas
o planchas externas construidas en metal, tal oomo aluminio en placa 
o un material plástico duro, como el fenólioo.

Un oonoepto básico de la presente invenoión es el de redu­
cir el espesor de un tablero de capas múltiples en una zona previamente 
determinada mediante aplicación de una fuerza de ocmpresión al tablero 
que sobrepase al limite proporcional de aplastamiento del tablero oom- }
puesto y sea inferior a la fuerza a la cual cede eatructuralmente el j

' * )
tablero, y ae debilitajaenaiblemente, para facilitar aai la instalación ¡ 
de un elemento accesorio sobre la zona adelgazada previamente elegida.
Ello da como resultado la permanente reducción del grueso y el aumento
de la densidad del núcleo y del tablero compuesto. Siguiendo eete pro- }* !
cedimiento, la fuerza requerida para ocasionar el fallo de tal tablero } 
comprimido, medida por una sencilla prueba de resistencia de viga, ea t 
aproximadamente igual a la fuerza necesaria para causar el falle es- } 
tructural del mismo tablero ai no ee hubiese reduoido su grosor por 
compresión del tablero según indicado. Por consiguiente, un tablero 
oompuestó, comprimido conforme a laa indicaciones de esta invención . 
resistirá una carga superior,sin fallos estructurales, a la que resis­
tirla un tablero correspondiente, no comprimido, de idénticos materia- j 
les, de un grueso igual al grueso original del tablero comprimido.

En la construcción do planchas de sustentación y en algunos 
otros tipos de construcción, la zona comprimida previamente determinada 
es una parte marginal del tablero compuesto y el elemento de remate o 
elemento de unión,(que indioamoa aquí genéricamente oomo elementos ac—

!
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oesorios) tienen une parte en forma de U que abraza la parte
marginal oomprimida. Los bordea de las hojas exteriores son reoi-
bidoa también dentro del elemento aoeeaorio para aumentar la re-
sietenoia del tablero y para impedir la laminación de la superfioiei 

' - * ' . . , íi
5 El grado de compresión será, de preferenoia, aufioiente para per- .}!

* * ^
mitir que el elemento aooeaorio quede montado sensiblemente al ras

- ' 'de la eúperfioie del tablero adyaoente. Naturalmente, la presente 
invenoión no se limita a la construcción de planchas Bustentadoraa, t 
ya que es útil, en general, en cuanto que diapone una zona de grue- ¡ 

10 ao reducido en un tablero para recibir diversas formas de elementos }
aooesorios. La zona oomprimida no precisa tampooo ser necesariamen- ¡j 
te una zona marginal del tablero. ¡ ¡

. . ' !tSe puede comprimir el núcleo antea de adherir al mismo
! í

las placas exteriores, en cuyo oaso, la fuerza aplicada habrá de }! 
15 exceder del limite proporcional de aplastamiento del núcleo aolo.

Este di timo método tiene la ventaja da necesitar meaos fuerza para 
comprimir el tablero, ya que el limite proporcional de aplasta­
miento del núcleo[aolo es evidentemente menor que el limite proporoig 
nal de aplastamiento del tablero compuesto oompleto. Se prefiere,  ̂

30 sin embargo, realizar la operación de aplastamiento sobre el table- ;
ro oompleto, después de haber sido adheridas las hojas o placas 
extemas al núcleo. En este caso, la fuerza aplioada habrá de ao- , j 
brepasar el limite proporcional de aplastamiento del tablero oom- ¡}

. . . . ' . " i
puesto, a fin de que quede el tablero permanentemente deformado ] j 

3$ hasta un grueso inferior al grueso original del tablero oompueato.
' , La fuerza máxima aplioada al tablero compuesto no de­

berá exceder de la fuerza a la cual fallaría estructuralmente el 
tablero y se debilitaría sensiblemente. Por ejemplo, cuando el 
múoleo se oonstruye en madera de balsa, la fuerza da oompresión 

30 máxima será aquella en que el núcleo oeda en oizallamiento. Pareoe, -

. i

i- - ' ' t- - ^

- * ' -f
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asimismo, que otros materiales, ai se comprimen suficientemente, 
acaban por ceder estruoturalmente y debilitarse de manera sensible/

¡iPara ciertos materiales, sin embargo, puede ser ése un limite teó­
rico* ya que seria posible comprimirlos en alto grado sin preoou- ít!!

5 parpe de este limite superior de la fuerza de compresión.
La presente invención muestra también que ea neos- ,

sario comprimir inicialmente el tablero en un grado superior al h 
deseado, debido a la oualidad inherente al material conocida por 
elasticidad de retomo, esto os, la tendenoia dél material compri- j 

^  mido a aumentar su grueso una vez que ha cesado la fuerza de com­
presión. El grado de reduooión del grueso inicial ha de ser de í
hasta un 30 % mayor que el grado de reduooión deseado, á fin de 
compensar la elasticidad de retomo. El grado de elasticidad de 
retome depende principalmente de la densidad del núoleo y del 

15 contenido de humedad, del grueso y resistencia a la traooión de
las placas exteriores y de la magnitud de la fuerza de oompreaión. i

Para evitar la fractura da loa materiales del tabla- !
' ' * íre compuesto, la fuerza de compresión ha de aplioarae ralativa-

mente despacio, en una operación de presión y no de impaoto por j
20 golpeo. Segdn sean las propiedades de loa materiales utilizados '

en si tablero compuesto, puede ser neoeaarlo o deseable apretar j
los tableros durante-oinoo-a diez segundos, durante cuyo tiempo j-)
aumenta gradualmente la fuerza compresiva hasta un valor máximo, 
y mantenerla después a su valor máximo durante un segundo o doa. : 

25 De preferencia, se iré aumentando la fuerza de compresión por gra-
dos o golpes.

El tablero compuesto se prensa entre unos elementos 
matrioes o herramientas formaderas, cooperantes. Para conseguir 
los resultados óptimos, ea importante que las herramientas forma- 

.30 doras satén conformadas de un modo particular. En primer lugar,
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cuando 61 núcleo está construido en un material blando, tal como 
madera de balea, la herramienta formadora, según la presente in- 
venoidn, deberá presentar una euperfioie sobresaliente inclinada 
con respecto al plano final deseado de la parte de grosor reducido. 
Per ejemplo, si el tablero es horizontal y as desea esconzar la ' 
superficie superior marginal del tablero para obtener una euperfi­
oie horizontal rebajada, será necesario que la herramienta forma- 
dora presente una cara activa o de trabajo inclinada haoia arriba . - ¡t
en su extenaidn haoia fuera, dirigida, al borde del tablero. Esto 
es neoeaario porque el grado de elastioidad de retomo es menor 
a lo largo del bordé del tablero que haoia dentro de dicho borde.

En segundo lugar, si se construyen las placas exte- 
riorea en un material relativamente frágil, tal como el fenólico, !! 
resulta importante que laa herramientas formadoraa tengan un bor- ¡¡ 
de ahusado para formar una seooidn ahusada da trahsiclón entre la j¡
aeóoidn de grueso reducido y la secciún de grueso máximo. Esto es :!
importante para evitar la fraotura del material relativamente que- j¡ 
bradize de las hojas o placas exterioras. ^

En tercer lugar, ouando laa placas exteriores están he— : 
ohaa en un material no quebradizo, tal como el aluminio, el borde ¡ 
interior de la superficie sobresaliente de la herramienta formado-

í
ra ha de ser redondeado, ya que un ángulo acusado ocasionaría la
destruooión estructural de la placa. !

* * . ! 
En algunos oaaoa, resulta deseable esconzar ambas caras

del tablero y en cuanto a la superior adío ligeramente, en una pro- ¡
fundidad como de l/l6 de pulgada (1,59 am). Resulta difioil cons- ¡ 
truir una herramienta formadora alargada y delgada como seria ne­
oeaario para comprimir una pianoha larga en sólo l/l6 de pulgada 
(l*59 mm). En ooneeouenoia, la presente invención prevé la oona- r
truooiOn de la herramienta formadora superior con un grueso do más

. ;

)



fácil oonatruooión, tal oomo da 1/4 de pulgada (6,35 mm), y la 
utilizaoión da un tope de prensado y zonas diferenciadas de su- 
perfioie de apoye en laa herramientas formadorae para legrar el 
grado deseado de rebaje o esconzado. Disponiendo la herramienta 
foimadora superior oon una zona de apoyo mayor que la de la herrar ¡¡ 
mienta formadora inferior, se asegura la completa formaoión del ü 
esconzado inferior antes del superior. El tope de prensado detiene }! 
la operaoión cuando el esconzado superior ha llegado a la profun­
didad deseada y antea de que la altura total de la herramienta 
formadora haya sido utilizada para formar el esconzado superior.

Ü
Otra característica del presente invento es la de ¡ j

reducir el limite proporcional de aplastamiento del tablero com- j¡ 
puesto antes de aplicar al mismo la fuerza de compresión. Esto 
permita llevar a efeoto la operación de aplastamiento utilizando j 
una fuerza oompresiva más baja. Puado lograrse tal cosa, por ejem- j 
pío, calentando las zonas del tablero que han de comprimirse. De ¡ 
preferencia, tal calentamiento tiene lugar en la prensa que rea­
liza aaimiamo la operación de compresión.

La presente invenoión prevó tambión la elimlnaoión 
de la entalladura o estribo ouadrado que hasta el presente se 
producía entre la sección de grueso reducido y el resto del ta­
blero compuesto. Con el presente invento, una séooión ahusada de 
tránaieidn une la parte de grueso reduoido al resto del tablero. ii 
De preferencia, la seooión ahusada de transición va aumentando de . ..

ngrosor al extenderse hacia el resto del tablero. La parte ahusada ;
.i;

de tranaioión no contiene entalladuras, que darían lugar a una i
' .* hconcentración de carga. ¡i

Tal sección ahusada de transición puede conformarse j- i
mediante utilización de elementos matrices o herramientas forma- ¡ 
doras, apropiados, en la operación de prensado. Puede asimismo
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formarse la seooión ahusada de transición por un método que ño 
implica eompreeién del tablero. Este método comprende la operación 
de eliminar una parte del núcleo, por ejemplo mecánicamente, sin 
quitar la oapa externa adyacente, para formar un esconce limitado 
por una superficie del núoleo y la placa exterior. Se aplioa dea- j!
puóa un adhesivo a dicha superficie del núcleo y sé comprime la }
placa exterior en el interior del esconce. ^

Para lograr la resistencia máxima con esta práctica del 
invento, habrá de trabajarse mecánicamente el núoleo a fin de con­
formar una sección ahusada de transición. No obstante, cuando se 
trata de aplioaoionea en las que las oargas sean relativamente liga# ¡; 
rae, puede trabajarse rápidamente el núoleo para formar un rebaje ' 
que termine en una entalladura. Esta quedará Sometida, naturalmente, ;

° ° ° ° " " * ° " ° " f  ¡¡
un perfeccionamiento sobre loa de la industria precedente, en ouan- ¡¡ 
to que el trabajo ¡maoánioo efectuado no obliga a quitar la placa 
exterior adyaoente, eomc era el oaao en el sistema existente ante-

. riormente para efectuar el rebaje. t. - . . - ^  < 
Se interpretará mejor la invención, tonto en cuanto a t

su organización como en cuanto a au método operativo, junto con -
otras oaraoteriaticaa y ventajas de la misma, mediante la desorip- }
óión siguiente, tomada en conexión oon les planos que ae adjuntan. i

BREVE DESCRIPCION DE LOS PLANOS i
La flg. 1 es una vista en planta superior de una plan^

^ a  de oarga típica construida oon un tablero compuesto, conforme  ̂ .
al presente invento.

La fig. 2 es una vista seooional fragmentaria tomada 
a lo largo de la linea 2-2 de la fig. 1 y que mueatra una forma 
de oonstruooión de borde del tablero compuesto.

La fig. 3 es una vista seooional similar a la fig. 2,
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que representa úna segunda forma de oonstruooidn de borde del ta- [ 
Mero compuesto.

La fig. 4 es una vista aeooional fragmentaria que ilus­
tra odmo pueden unirse entre ai doa de loa tableros compuestos, en '!
rslaoidn borde oomtra borde# jj

y
La fig. $ ea una viata aeooional longitudinal que muaa- i¡ 

tra laa matricea deatinadaa a oomprimir un tablero oompuesto, 1}
proviato de placas exteriores relativamente flexibles y un núcleo 
blando.

Laa figa. 6(a) y (b) aon vistas similares a la fig. 5 

que muestran las matrioes en posioidn avanzada para obmprimir el -
! t

tablero, y retraídas para permitir el retomo elástico, respecti­
vamente. ' . '¡¡

La fig. 7 es una vista similar al de la fig. $, que 
I? ilustra si sfeoto de la elasticidad de retomo, cuando se emplean

matrioes tales como las que se muestran en la fig. 6(b).
La fig. 6 ea una vista aeooional fragmentaria a través 

de un segundo juego de matrioes que pueden utilizarse ouando se 
deeee disponer una aeooldn de grueso reducido con una oara exterior 

30 abusada.
La fig. 9 es uña viata aeooional fragmentaria de un ta­

blero compuesto típico provisto de hojas o placas exteriores rela­
tivamente quebradiza^ y de un núolao relativamente duro, antes de 
su oompresidn.

25 La fig. 10 ea una vista aeooional fragmentaria que mues­
tra las herramientas formadoraa para comprimir el tablero de la

t
!

it
M

-Ü!
i¡

fig. 9.
La fig. 11 ea una viata seccional fragmentaria que mues­

tra un segundo jüejpTde herramientas formadoraa destinadas a esoonzar 
embaa caras del tablero de la fig. 9 én diferente grado.30
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La fig. 12 es una vista seccional fragmentaria que 
muestre un elemento de remate de borde fijado a un panel, en 
que ambas oaras se han esconzado o rebajado en gra¡do diferente.

La fig. 13 es una vista aecoional fragmentaria que 
muestra una forma diferente de elemento de unión.

La fig. 14 es una vista seooional fragmentaria que re­
presenta un elemento de unión deatinado a fijar tableros contiguos 
que formen un ángulo relativo entre ai. -

La fig. 15 es una vista seccional fragmentaria a tra- 
vée de un tablero oompueato y que ilustra una primera fase de otro

Í.1 . w - ,  <¡
borde del tablero. }

La fig. Id es una vista seooional fragmentaria que 
ilustra la fase final de este Ultimo método.

20

. //

25
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30
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DESCRIPCION DB LA CONSTRUCCION ESPECIFICA
Coa referencia a lea planos, y en particular a la fig.

1 de lee mismos, diremos que la referencia numérica 11 designa una 
plancha de carga construida conforme a las indicaciones de esta in­

vención. De manera general, la plancha 11 comprende una amplia sec­

ción oentralde forma general rectangular 13 que presenta un ele­

mente de reborde o remate de orilla 1$.fijado a la misma a lo largo 

de una zona periférica o seooióm marginal de la sección central.

La seooién oentral 13 será, de preferencia, de construcción oompúea- 
ta y comprenderá uno o más tableros superpuestos 16. El elemento de 
remate de borde 15 es, preferentemente un elemento matálioo qpa se 
dispone para reforzar periféricamente la plancha 11 y, en el oaao 
de una plancha de oarga para proporcionar unos dispositivos de en­
ganche 16a destinados a sustentar la red de carga u otros recipien­
tes para la oarga sustentada por la plancha de cargamento. Lae plan­
chas ocn asientos, que llevan montadas enoima asientos para los pa­
sajeros son similares en planta a la plancha 11, con la excepción 
de que en ellas no se utilizan les dispositivos 16a.

La razón fundamental por la que lae planchas han de es­
tar sólidamente construidas es la de que lae mismas quedan someti­
das a un maneje muy duro. No es raro que el equipo manipulador de 
la plancha tenga un fallo y ocasione sobre la plancha un impacto im­
portante. Además, se aplican cargas dinámicas sobre la parte del 

borde de la plancha, mediante el elemento de remate 15* Estas oargas 
dinámicas son aplicadas por el cargamento transportado por la plan­
cha, actuando a través de lae diversas correas o redes que sujetan 
el mismo y que van fijadas al elemento rematador de borde 15.

La fig. 2 ilustra una construcción típica de brilla pare - 
una plancha con asientos. En la fig. 2, el tablero Í6 comprende 
un nucleo blando 17, preferiblemente construido en madera de testa ,



de balsa, oca caras en general opuestas y paralelas, 19 y 21. El 
tablero eompueeto 16 comprende asimismo unas placas exteriores 23 y 
2$ de material flexible tal como hoja de aluminio, adheridas por 
ligamento a las oaras 19 y 21, respectivamente. El tablero compuesto 

5 16 puede ser de diversas longitudes y anchuras y, de preferencia,

las plaoas expuestas 23 y 25 son ooextensivas con las oaras.19 y 21, 
respectivamente.

El tablero compuesto 16 tiene una parte marginal o peri­
férica 27 de espesor reduoido y densidad aumentada. La parte margi- 

10 nal 27 comprende y se comunica con una seooión central 29 del ta­

blero oompueeto 16 mediante una sección ahusada de transición 31- 
BI grueso de la sección marginal 27 queda reduoido, al menguar am­

bos lados o oaraa del tablero compuesto en igual proporción, según 
se ha representado en la fig. 2.

1$ El elemento de remate 1$ presenta^ en general, una
seooión transversal aoanalada y lleva un par de brazos 33 y 35 uni­
dos por un Sima 37- El elemento de remate 15 está fijado adecuada­
mente por un adhesivo o un remache a la seooión marginal 27, ajustan 
do loa brazos 33 y 35 con las plaoas exteriores 23 y 25, respeotiva- 

20 mente, y ajustando el alma 37 oon un borde 39 del tablero compuesto <
16. Asi dispuesto el elementó de remate o reborde 15, las caras ex­

teriores de los brazos 33 y 35 quedan sensiblemente enrasadas oon 
las superficies externas de las plaoas expuestas 23 y 25 para per­
mitir que la planoha de carga pueda rodar libremente a lo largo de 

2$ un carril adecuado de sustentación , sin que exista interferencia
por parte del elemento de borde 15, y para que la cara superior de 
la planoha sea lisa. Las partea terminales afinadas en disminución, 
41, compensan la variaoión de grosor, mediante la seooión de tran­
sición 31*

30 La seooión marginal 27, que originalmente presentaba el



grueso de la sección central 29, resistirá una fuerza, en una sim­
ple prueba de resistencia de material, aproximadamente igual a la 
fuerza que pueda resistir la seooión central 29 sin falle estructu­
ral. Dioho de otro modo, se precisa una mayor carga para que oeda 

$ eatruoturalmente la aecoión marginal 27 que para que estruoturalmen-
te ceda la seooión central 29, Además, la seooión ahusada de tran­
sición 31 impide una indebida oonoentración de oarga en la junta 
de la parte marginal 27 con la sección central 29.

Pueden utilizarse diversos materiales para fabricar el 
10 núcleo 17. La madera de balsa es un buen material de núoleo, debido

a su elevada proporoión resistenoia/peso. Cuando se utiliza balsa, 

la veta de la madera deberá extenderse, en general, perpendicular­
mente a las oapas exteriores 23 y 2$, para obtenerse la re­
sistencia a la compresión de dicha madera de balsa.

15 La fig. 3 muestra un tablero compuesto 16a y un elemento
de remate de borde 15a de la clase tipioamente utilizada en la cons­
trucción de las planohas de carga. La estructura de la fig. 3 es to­
talmente similar a la estructura de la fig. 2 y, segón esto, las 
partes correspondientes de la fig. 3 se han designado con las refe- 

20 renoias numéricas correspondientes seguidas de la letra a. El table­
ro compuesto 16a comprende un núoleo 17a de madera de balsa, de tes­
ta, con unas plaoas externas 23a y 25a adheridas al mismo. El table­
ro compuesto i6a presenta una seooión ahusada de transición 31a 
que comunica una seooión de espesor reduoido 27a ocn una seooión 

25 central 29a. La seooión marginal 27a de grueso reducido difiere de
la sección marginal 27 en el hecho de que sólo se desvia en disminu­
ción de grueso la cara inferior, mientras que su cara superior queda 
prácticamente en un mismo plano con la cara superior de la parte 
central en 29. Asi pues, la seooión ahusada.de transición 31a a- 

30 afina solamente a lo largo de su superfioie inferior.



El elemento de remate 1 %  lleva un par de trazos 33a 
y 35a ligados por un alma 37a. El alma 37a es más grueso y fuer­
te que el alma 37 y loa brazos 33a y 35a aon más largos que los 
brazos 33 y 35* Además, el brazo 33a se proyecta por enolma de 

3 la euperfioie exterior de la plaoa expuesta 23a de la sección cen­
tral 2$, en tanto que el brazo 35a enrasa con la euperfioie extema 
de la oara 25a de la sección central 29a. El elemento de remate 15a 
presenta unas porciones terminales ahusadas 41a. El elemento de re­

mate 1%  puede estar fijado a lo largo de la sección marginal 27a 
10 por una pluralidad de roblones 43 (uno sólo de los cuales se ha re­

presentado en la fig. 3).

Para diversas estructuras, tales como las de planchas 
eustentadoras, puede resultar necesario o deseable fijar un par de 

tableros compuestos, entre si, a tope. Esto puede realizarse median- 
15 te un elemento de unión 45 de forma general en B o de sección trana-

' versal de doble oanal, según se ve en la fig. 4. B1 elemento de unión 
43 enlaza dos tableros oompuestoa 47 y 49 en relación de extremo 
contra extremo. Los paneles compuestos 47 y 49 son idénticos al 16; 
no obstante, pueden utilizarse tableros de otras configuraciones.

20 si elemento de unión 45 se extenderá, de preferencia, en forma oon-

tlnua a lo largo de los bordes enfrentados de los tableros 47 y 49 <;
y abrazará sin presión las partes marginales de los mismos, de gro­
sor reducido. En la forma estructural ilustrada en la fig. 4, la su­
perficie externa del elemento de unión 45 enrasa ocm las super- 

25 f icies exteriores de las partes expuestas de los tableros 47 y 49
para proporcionar unas superficies superior e inferior lisas y 

sensiblemente oontinuas. Nos referimos aquí a los elementos de rema­
te de orilla 13 y 13a y al elemento de unión 45 y diversos elementos 
similares, genéricamente, como "elementos aocesorios". "

Generalmente, en la oonetrucoión de la plancha 11, se ^30



diapone uno o más tableros compuestos, con aeooiones marginales 
de grueso reducido. Si se emplea mée de un tablero, varios de 
estos tableros quedarán comunicados o enlazados entre si, por ejem­
plo según se ha representado en la fig. 4* Después se acoplan los 
elementos de remate de borde y se añaden los diversos aooeaorlos 
de la plancha.

La fig. 3 muestra oámo puede comprimirse un tablero 
compuesto $1, provisto de un núcleo 53 de material relativamente 
blando, tal como madera de balsa, de testa, y placas exteriores 55 
y 57 de un material flexible, tal como aluminio. Se comprime una 
aecoión marginal 5? en una prensa, entre un elemento matriz superior 

o herramienta' de forma 61 y un elemento matriz inferior o herramien­
ta de forma 6j. La herramienta formadora 61 presenta una oara plana 
de trabajo 65 y la herramienta formadora 63 comprende una proyección 
67 provista de una cara de trabajo, plana en general, 6?, inclinada 
haoia abajo con respecto a la horizontal, al extenderse hacia fuera, 

haoia una orilla 71 del tablero 51* Asi pues, la oara activa 69 no 
es paralela a la cara activa 65, sino que queda inclinada respeoto 
a la oara activa 65 según se proyecta haoia fuera, en dirección al 
borde 71.

Uh ángulo interior 73 de la herramienta formadora in­
ferior 63 presenta un radio pequeño. Un ángulo acusado mostraría 
tendencia a cortar o fraccionar la placa exterior de aluminio 55.
Laa herramientas formadoras 61 y 63 se extienden longitudinalmente 
a lo largo de la seooidn marginal 59, en la longitud en que se de­
see comprimir la seco ida marginal. Se ha previsto un tope de pren­
sado 75 pura limitar el recorrido descendente de la herramienta 
formadora superior 61.

Moviendo el elemento formador superior a la poaioidn 
que aparece en la fig. 6, la parte marginal 59 del tablero compues-



to 47 queda comprimida, según representado, para formar una cara 
esconzada 77 a lo largo del lado inferior del tablero $1. Situadas 
las herramientas formadoras en la posioión representada en la íig.
6a, la cara desviada 77 queda inclinada para ajustarse a la cara 
activa o de trabajo 69.

Cuando se retrae la herramienta formadora superior 
61, la seooión marginal 59 vuelve a su ser para tomar las posiciones 
marcadas en las figs. 6(b) y 7, donde la oara esconzada 77 queda 
prácticamente paralela a la cara superior del tablero oompuesto. 
Cuando se construye el núcleo 53 en un material blando, tal como 
madera de balsa, el uso de las herramientas formadoras 61 y 63 pro­
duce, de manera inherente una sección ahusada de transición 79# que 
aumenta progresivamente de grosor según se aleja del borde 71 para 
formar una extensión lateral de la parte marginal de grueso reducido.

Más particularmente, el método que queda ilustrado en las 
figs. 5-7 se lleva a efecto haoiendo avanzar lentamente la herra­
mienta formadora 61 para aumentar gradualmente la fuerza de compre­
sión aplicada a la secoión marginal 59. Como se ha indicado más arri- 

fuerza compreeiva ha de exceder del limite proporcional de 
aplastamiento del oompuesto 51. Como el núcleo es más blando que las 
placas externas, toda la reduooión de espesor tiene lugar en el 
mismo.

Debido a la distensión elástica, es neoeaario oomprimir 
inioialmente el tablero 51 más de lo que se desea hacerlo. Cuando 
se utiliza un núcleo blando, tal como de madera de balsa, es necesa­
rio además comprimir las zonas intemas de la secoión marginal 59 
en un grado mayor que las zonas de la secoión marginal contiguas al 
borde 71# ei me desea configurar la cara eaoonzada 77 de modo que 
quede en relación general paralela respeoto a la oara superior del 
oompuesto 51. *
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A modo do ejemplo diremos que al tablero 51 puede in­
cluir un núcleo de madera de balsa de Un grueso de media pulgón 
(12,70 mm) con placas externa a de aluminio 7075-T6 de un grueso do 
0,063 pulgada (1,600 mm). La herramienta formadora inferior 63 
puede tener una altura máxima de 0,180 pulgada (4,572 mm) y un 
afinamiento gradual hasta una altura mínima de 0,150 pulgada (3,31 
mm) y tener un radio de 0,06 pulgada (1,524 mm) a lo largo del án­
gulo interior 73. El ancho de la herramienta formadora 63 es de 
2 pulgadas (50,8 mm). Asi pues, la sección marginal 59 seria ini- 
oialmente comprimida a lo largo de una banda de un ancho de 2 pul­
gadas (50,8 mm), desde un grueso original de aproximadamente 0,626 
pulgada (13,? "") hasta aproximadamente de 0,466 pulgada (11,836 mm) 
a 0,496 pulgada (12,398 mm). Cuando cesa la fuerza de compresión. 
desde la sección marginal 39# 1* elasticidad de retome del tablero 
compuesto 51 hará que el grueso de la parte marginal 39 aumente 
hasta aproximadamente 0,500 a 0,520 pulgada (12,70 a 13,208 mm) y 
será oausa además de que la cara rebajada 77 sea en general para- 

. lela a la oara superior del tablero $1, El ángulo de afinamiento de 
la sección ahusada de transición 79 es de 7* a .partir de la hori­
zontal.

Es evidente que la oara esconzada 77 puede formarse 
tanto aobre la oara superior como sobre la cara inferior del compues­
to 51 y que el núcleo 53.podría comprimirse antes de que las placas 
exteriores 55 y 57 sean adheridas al mismo. Por otra parte, utili­
zando un par da herramientas formadoras 63, tanto ía cara superior 
eomo la inferior del tablero 51 podrían esoonzarse para producir 
uno de los tableros 16 (fig. 2).

La fig, 8 muestra un tablero compuesto 81 que posee un 
núcleo de madera de balsa, de testa, 83, en el que una sección 
marginal 83 del tablero 8l se ha esconzado a lo laxgo de la oara
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superior del mismo, pare formar uno oara esoonzada en afinamiento 
Wogresivo,. 07. La parte marginal 05 se oomprime lentamente entre 
laa herramientaa formadorae 8$ y 91, que poseen unaa auperfioiee 
aotivae paralelas planas en general, 91 y 95, respectivamente.

La forma de realización que aparece en la fig. 8 as 
idéntica a la representada en las figs 5-7, con lá excepción de 
que, oon la primera, ee emplean elementos matrices de superficies 
aotivas paralelas 93 y 95, y se oonstituye el rebaje a lo largo de 
la cara superior del tablero compuesto 01. Si bien las superficies 

activas 93 y 95 sen operantes en el sentido de comprimir inicial- 
mente la zona con la que entran en contacto en igual grado, la 
zona interna proporciona mayor proporción de efecto de elasticidad 
de retomo, produciendo asi la oara inclinada rebajada 87. Al igual 
que en la forma de realizaoión anterior se forma inherentemente 
una secoión de transición en disminución o abusada 97* Es evidente 
que variando ls relación angular entre las auperfioiee activas 93 
y 95 se puede hacer que la cara esconzada 8? asuma muchas orien­
taciones angulares diferentes.

Laa formas estructurales que aparecen en las figs.
9-12 utilizan un tablero oompueato 101 que tiene unas placas ex­
teriores 103 y 105 de un material relativamente frágil, tal como 
material fenólico, adheridas a un núcleo relativamente duro, 107.
El núcleo 107 puede estar construido, por ejemplo, en madera con—

. "Ó
traohapeada.

La fig. 10 muestra la' herramienta preferida para reba­

jar una de las oaras del tablero compuesto 101. Tal herramienta 
comprende un elemento formador superior o matriz 109 que tiene una 
superficie activa plana en general, 111, un elemento de base U3, 
cuya cara superior es en general paralela a la superficie activa 
111, y una herramienta formadora inferior o elemento matriz 115



que desoansa aobre el elementé de Mae 113. la herramienta for­
madora inferior ae proyecta yen encima de la auperfioie superior 
del elemente de Mae 113 y posee una sección da auperfioie plana 
de trabaje 117 paralela en general a la oara activa 111 y una seo- 

5 oión auperfioial aetiva inclinada 11$ que ae exiende a lo largo de
una sección de borde interior de la misma. La sección de superficie 
activa 117 y la 11? van unidas por un radio 121 y el borde interno 
de la seooión de auperfioie 11? está espaciado de la auperfioie su­
perior del elemento de base 113 por un borde interior 123. La su—

10 perfioie aotiva 117 está espaoiada de la superficie superior del
elemento de base 113 Por un borde exterior 12$. Puede disponerse 
un tope de prensado 126.

El tablero compuesto 101 aieda situado en la prensa oon 
úna seooión marginal 127 ajustable con las superficies aotivas 111,

15 U 7  y Se hace avanzar la herramienta formadora superior 10?
hacia la herramienta formadora inferior 115 Para oprimir y comprimir 
lentamente la parte marginal 127* La fuerza aplioada por las herra­
mientas formadoras 10? y 115 aumenta gradualmente hasta exceder 
el limite proporcional de aplastamiento del compuesto 101 y hasta 

20 que la seooión de superficie aotiva 117 ha obligado a la placa ex­
terior inferior 105 a desviarse hacia dentro en un grado igual a 
la altura de la herramienta formadora 115. Bata operación de com­
presión puede llevar hasta éinoo o diez segundos. A continuación, 
la herramienta formadora superior 10? es retirada para permitir que 

2$ el tablero 101 ae distienda elásticamente para aumentar el grueso
de la sección marginal 127 hasta un espesor algo inferior al original. 
Como puede verse en la fig. 10, sólo se rebaja la oara inferior 105 
para formar una seooión de superficie rebajada 12?. ha sección de 
superficie aotiva inclinada 11? forma una sección ahusada de tran­
sición 131. Si se utilizara un radio tal como el 73 o un ángulo aousa-30



do, en legar de la sepoidn de superfioie 11$, la placa exterior 
relativamente quebradiza 105 y cedería estruoturalmente durante 
la operaoidn de oompreaidn. El radie 73 ea utilizadle cuando las 
plaeaa exteriores son relativamente flexibles, oomo, por ejemplo,

$ cuando se utilizan placas exteriores da aluminio.
A modo de ejemplo, diremoa que el tablero compuesto 

101 puede tener un núoleo de madera contrachapeado de un grueso 
de l/2 pulgada (12,70 mm) y eada una de lae placas superficiales 
103 y 105 puedan constituirse en fenálico de un grueso de l/l6 

10 de pulgada (1,59 mm). La seooidn de superfieie de trabajo 11$ puede
ser de 3/Í6 de pulgada (4,76 mm) por encima de la superfioie supe­
rior del elemento de base 113 y de un ancho de 2 1/4 pulgadas 
(57,15 mm). El borde 123 puede temer una altura de 0,040 pulgada 
(1,016 mm) por enoima de la superficie superior del elemento de 

15 base 113. Asi pues, la parte de superfioie de trabajo 11$ se afina
desde una altura máxima de 3/16 de pulgada (4,76 mm) hasta una al­
tura minina de 0,040 pulgada (1,016 mm) y tiene un ancho de 3/4 

da pulgada (19,05 mm). Las herramientas formadoras 10$ y 115 se 
accionan para comprimir originalmente la seooidn marginal 127 has— 

20 ta una profundidad máxima de 3/l6 de pulgada (4,76 mm), esto es,
la altura total de la herramienta formadora inferior 115. Bajo ta­
les condiciones, se ha hallado que el grado de retorno elástico 
es de aproximadamente l/l6 de pulgada (1,59 mm), con lo que la 
seooidn de Superficie rebajada 12$ se rebaja o eaeonza en aproxi- 

25 madamente 1/8 de pulgada (3,18 mm). El tablero comprimido resultante
puede utilizarse, por ejemplo, segdn muestra la fig. 3,

La presente invencidn prevé asimismo el calentamiento 
del tablero compuesto 101 antea da aplicar al mismo las fuerzas 
de compresión. De preferencia, se oalienta el tablero 101 cuando 

30 está en la prensa. Puede esto efectuarse disponiendo oonduotos para



vapor y/o agua caliente o bobinas para caldeo eléctrico 132 (fig. 10) 
a través da diversas partes de la prensa tales como la herramienta 
109 que se encuentran en relación de transferencia de calor respecto 
al tablero 101. Se ha comprobado que utilizando agua o vapor para 

5 oalentar las partea de la prensa hasta úna temperatura de aproxima-- .
daaente 21$* Pahrenheít (101,67 "C) y manteniendo la parte, oalenta­
da de la prensa en oontaoto oon el tablero 101 durante aproximada­
mente siete minutos, se reducirá la fuerza de compresión requerida 
en aproximadamente un $0 %. El oaldeo se utiliza fundamentalmente „ 

10 oon tableros que exijan una compresión de más de l/8 de pulgada
(3,l8 mm) y/o tengan placas exteriores quebradizas de más de l/l6 

pulgada (l,$9 asa) de grueso.
La fig. 11 muestra cómo pueden rebajarse las dos caras; ;W

103 y 10$ del tablero 101. La fig. U  representa un elemento de ¡¡ 
1$ base 113a y una herramienta formadora inferior 115a. La herramienta

formadora inferior 115a es idéntioa a la herramienta formadora in­
ferior 115 que aparece én la fig. 10 y las partes correspondientes 
de la herramienta formadora ll$a se han marcado oon caracteres de 
refersnoia correspondientes, a . los que se ha añadido una letra a.

20 La fig. 11 muestra también una herramienta formadora
superior 115b que ya montada para moverse en vaivén acercándose y 
alejándose del tablero 101. La herramienta formadora superior 115b 
está conformada de manera similar a la herramienta formadora 115 

y las súperfioiea correspondientes ds la herramienta formadora su- 
25 perior 115b han sido designadas oon oaraoteres ds referencia corres­

pondientes, a los que se ha añadido la letra
Las herramientas formadoras 115b y 115a difieren entre " 

si por el heobo de que la primera no posee un radio da unión entre 
las seooiones ds superficie U 7b y ll$b, y porque las dimensiones 

30 ds ambas herramientas formadoras son diferentes. Asi, las euperfi-



oles 117* y 117 b con paralelas entre el, presentando la superficie 
HTb una mayor anohura, como se ve en la fig. 11. De igual modo, 
el borde exterior 125b es de menor altura que el borde exterior eo- , 
^respondiente 125a y la superficie U9b está formando un ángulo me- 

5 ñor respecto a la horizontal, que la superficie correspondiente
. Upa.

La herramienta formadora 115b tiene una superficie mayor 
en eontaoto con el tablero 101, que la herramienta formadora U5a. 
Asi pues, hay una mayor fuerza por pulgada ouadrada actuando sobre^, 

10 el lado inferior del tablero 101 a lo largo de las superficies 117a
y lipa que a lio largo de las superitóles 117b y 119b de la herraj- 
mienta formadora superior 115b. Esto asegura un rebale pleno a lo 
largo de la oara inferior 105 y completamente realizado antes de que 
se realioe él rebaje superior. Ello permite el uso de una herramien- 

15 ta formadora 115b que es sensiblemente más gruesa que la profundidad
del eaoonoe pooo profundo formado por la misma. Bn tal circunstancia, 
él topé dé prensado 134 detiene el movimiento descendente de la he­
rramienta 115b para impedir un rebaje excesivo de la superficie su­
perior del tablero 101. Aun cuando el rebaje c desviación a le largo 

20 de la plaoa exterior 103 en la fig. U  es de menor profundidad que
él que se realiza a lo largo de la oara 105, debe quedar entendido 
que estos eaoonoes pueden ser de igual profundidad o que el rebaje 
superior puede ser de mayor profundidad que el inferior, ei asi se 
desea.

25 La fig. 12 muestra oómo el compuesto 101, después de
haber sido oomprimido, según muestra la fig. 11, puede utilizarse 
en combinación oon un elemento de remate de borde 135- Asi formado, 
el tablero compuesto 101 tiene una seooión marginal comprimida 137 
y una seooión ahusada o en disminución progresiva, de transición,

30 139/ que va disminuyendo hacia fuera a lo largo de ambas caras, en



directiva $ la zona no comprimida del tablero oompuesto 101. El 
elemento de remate de orilla 133 tiene un brazo superior 141 que 
me proyeota por encima de la placa exterior 103 en la parte no com­
primida del tablero, y un brazo inferior 143 que enraaa sensiblemente 

5 con la sección adyacente de la plaoa exterior 103.
La fig. 13 muestra un elemento de unión 145 de seooión 

transversal en forma de H o de doble canal, que ae utiliza oomo 
enlace para comunicar entre el dea tableros compuestos 147 y 149 
construidos según indica la fig. 10. La superficie inferior 1$1 del 

10 elemento de unión 145. enraaa con la superficie inferior 153 de las
secciones expuestas de los tableros 147 y 149. El elemento de unión 
145 Púede utilizarse para poner en oonexión los tableros contiguos 
147 y 149, a fin de formar una parte de una plánoha de sustentación 
o para uso en otras estructuras.

13 La fig. 14 muestra un elemento de unión 155 que posee
dos seeoiones ajuatablea 157 y 159 intercomunicadas para formar un 
ángulo recto. Naturalmente, puede variarse según se desee la magni­
tud del ángulo entre las partes ajuatables 157 y 159. Las partes 
ajustablea 157 y 159 reoiben, respectivamente las secciones margi- 

20 nales 161 y 163 de un par de tableros compuestos 163 y 167. Cada
uno de loa tableros 165 y 167 están esconzados en grados iguales 
respecto a ambas caras de lea miemos, a lo largo de su seooión mar­
ginal, de modo que las superfioies que se unen entre el elemento de 
enlaoe 153 y los tableros 165 y 167 quedan al rea, según puede apre- 

25 * < oiarse. .
Las figa. 15 y 1% representan una forma estructural del 

presente invento, en la que el tablero oompuesto no ae ba comprimido. 
La fig. 13 representa un tablero oompuesto 169 que posee un núcleo 
171 y unas ohapaa superficiales 173 y 175 adheridas al núcleo, y un

* - s,.  ̂ * ' +
30 borde estertor 177, Se ha trabajado mecánicamente una parte del borde



del núcleo 171 contigua a la placa exterior 173^ para quitar eaa 
parte del borde sin quitar la plaoa. exterior 173# a fin de formar 
una cavidad c oanal alargado 179 en el tablero 169. El canal 179 
eatd limitado por una superficie l8l del ndoleo 171 y por la placa 
exterior 173. Puede traba jareé meoáaioamente el núcleo 171 para 
formar una entalladura de forma general en ángulo recto 183, o para 
oonatituir una superfioie inclinada 185, según se ve en sombreado 
en la fig. 13. ¡

A continuación, se aplica un adhesivo, tal como un epo- 
xi a la superficie 181 y, si se desea, a lo largo do la entalladura j 
183 o 3a superfioie inclinada 18$. Entonoes ae sitúa el tablero I69 j 
entre loa elementos matrioes 187 y 189 y ae cprimw eatos elementos ¡ 
matrioes entre ai con suficiente fuerza para hacer que una parte 191 ' 
de la placa exterior 173 ajusto oon el adhesivo y aea fijada por 
el mismo sobre la superfioie l8l. El elemento matriz 187 tiene una 
superfioie de trabajo 1$?3 de oonfiguraoidn irregular, para permitir 
la formaoidn de una secoi&t inclinada 1?$ de la seooidn 191 de la 
placa exterior 173. Ello impide toda tensión o afinamiento de la 
placa exterior, oomo seria el eaao si ésta fusra forzada a penetrar 
en la entalladura 183. En el caso de que ae emplee la. entalladura 
183 en lugar del afinamiento 185, él espacio que queda bajo la sec­
ción inclinada 195 puede llenarse con adhesivo, si asi se desea.

Aun cuando la forma de realización que queda descrita 
actuará en el aentldo de debilitar el tablero 169) las placas ex­
teriores 173 y 175 00 se quitan, y, por consiguiente, las plaoas 
exteriores presentan la utilidad de añadir resistencia & la seooión 
marginal del tablero 369. Además, como quiera que no se quitan 
lea plaoas exteriores 173 y 175# oualquiér elemento accesorio, 
teles oomo los elementos accesorios que aparecen en las figa. 2-4 
que se dispongan por encina quedarán superpuestos a las placas ez-

t
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teriores, y tenderán, pues, a impedir la retura en láminas o la ab­
sorción de humedad por el núcleo 171.

Si ae desea, podría trabajaras el núcleo 171 antea de 
adherir al mismo las placas externas 173 y 175* Este método es par­
ticularmente útil ornando puedo permitirse algún debilitamiento de 
la seooión marginal del tablero oompuesto.

Aun ovando se han representado y desorito formas de rea­
lización del invento a titulo de ejemplo, pueden hacerse muchos 
cambios, modificaciones y sustituciones por cualquier experto oomún . 
en este ramo industrial, sin apartarse necesariamente del espíritu 
y aloanoe de asta imvenoión.

En resumen, la Patente de Invención que se solicita de­
berá reoaer sobre las siguientes

15

20

25. -

30



-  28 -

25
REIVINDICACIONES

1# Mejoras introducidas sn la construcción de un ta­

blero compuesto da varias capas, caracterizadas porque inoluyen
; ' / . 

la o<mbinaoión de< j
5 un núcleo continuo que posee una primera y una según

da caras generalmente opuestas, una primera sección de un grueso 

previamente determinado y de una densidad previamente determina­
da, y una segunda sección, oomprimída, de menor grueso que el ci 
tado grosor previamente determinado, y de una mayor densidad que i 

^0 la densidad previamente determinada, estando construidas la pri-  ̂j
mera y la segunda seociones citadas del mencionado núcleo en Un !

!
mismo material)

una primera y una segunda placae exteriores fijadas, 
respectivamente, a la primera y a la segunda caras generalmente 

15 opuestas de dichos núoleo y que se extienden sobre las dos sec­
ciones indicadas de dicho núcleo, ajustando en general las men?r ----
donadas primera y segunda placas exteriores con el bontorno de 
dichas primera y aegunda caras generalmente opuestas, respectiva­
mente, oon lo que dicho núcleo y diohas placae exteriores forman 

20 un tablero compuesto que posee una primera seooión de un grueao
y una densidad dados, y una segunda aecoión de menor grueso que 
dicho grueso dado y una mayor densidad que la citada densidad de 
da) y

un elemento accesorio fijado al citado tablero oom- 
2$ puesto y que se extiende a lo largo de la:segunda seooión citada

del mismo.
2. Mejoras según la reivindicación 1, caracterizar 

das porque dicho tablero compuesto comprende una plancha de sus­
tentación y dicha aegunda sección es una aeodÓn marginal del ci,

10 tado tablero oompuesto#



3. Mejoras según la reivindicación 2, oaraoterizadas
'. - porque dioho elemento accesorio oomprende tai elemento alargado de

remate de borde fijado al iadioado tablero compuesto a lo largo 
de dicha seoción marginal del mismo, presentando dicho elemento de 

5 borde una parte de seoción transversal en forma de U que abraza
. dicha secoión marginal del indicado tablero compuesto, siendo re-
* cibida una parte de oada una de las plaoas exteriores dentro del

elemento rematador de borde para aumentar 3a reaietenoia de la plan 

. oha.
0̂ 4. Mejorae según se define en la reirindioaoión 3, ea-

í raoterizadas porque la citada parte en forma de U del referido ele­
mento de borde posee una cara externa que enrasa sensiblemente oon 
la superficie exterior de una de diohae placas exteriores.

3. Mejoras según se define en la reivindicación 3, ca- 
4$ raoterizadas porque dioho núcleo está construido en madera chapea­

da a contrafiinra y las placas exteriores están construidas en un 
material fenólioo.

ó. Mejoras según se define en la reivindicación 1, oa­
raoterizadas porque el núcleo está oonetruido en madera dé balsa,

20 en testé, y las placas exteriores están construidas eñ metal.
7. Mejoras según ee define en la reivindicación 2, ca­

racterizadas porque comprenden una secoión ahusada dé transición 
que comunica dicha primera secoión y dicha sección marginal del 

 ̂ oitado tablero compuesto, aumentando el grosor de la indioada se&-
t 25 oión ahusada de transición según avanza haoia la primera sección

oitada*
6. Se reivindica por último como objeto eobre el que 

ha de recaer la Patente de Invención que se solicita! "MEJORAS IN­
TRODUCIDAS EN LA CONSTRUCCION DB UN TABIERO COMPUESTO DB VARIAS CA 

'30 ' ,' PAS". ,

¡.
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Todo tal y conforma queda daaoritc y yeivindicada an 
la presenta mamaria descriptiva que consta da treinta páginas me­
canografiadas y dibujes que ea acompañan*

Madrid, 2$ de añero da 1.968
BERNARDO UMBRIA 
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