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El invento se refiere & un procedimiento pars la
fabricacién de placas compuestas de construccién para la

reunidn con una infreestructura soportadors con el fin de

constituir, por ejemplo, dobles suelos, techos o tejados, en
que se utiliza un material con glta resistencia a la traccidn
y/o con alto médulo de elasticided y un material de menor
resistencia a la traccién y/o reducido mddulo de elasticidad
que es capaz de fluir o de verterse y es fraguable,
Eg conocido confeccionar cuerpos. moldeados de hor-
migén con una armsdure, situada interiormente, de barras de

acero o esteras de acero, por ejemplo, también en forma de

placas planas de construccidn, que predominantemente se soli
citan a flexidn. Ademds es conocido comprinir tales cuerpos
noldeados por sacudida o premsado del hormigén antes de su
fraguado y finalmente tembién suministrar calor para la ave~
leracidén del fraguado. Para obtener buenas propiedades de
regsistencis es necesario que lag armasdura de acero se insérte‘
del modo mds uniforme posible en la seccién transversal de la
placa de construccidn. Sin embargo, edto cres considerables
dificultades, sspecialmente en el caso de placas de construce
cidn de gran superficie, de grosor relativamente reducido,
ve que, durante la compresidn del hormigén, la srmadurs de
acéro puede desplazarse féeilmente ¥y por esta razén hace ne-

cesaria la utilizacidn de sujeciones especiales. Ademds, en

versal del hormigdn, situada en el lado de traccidn, no se

Lprovecha estdticamente.

\V

una armedura de acero, inserta en el hormigdn, la seccidn trans
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Ias placas de construccidn de hormigén, fabricadap

de la manera usual, ademés, por razén de la armadura inser-
ta son relativemente gruesas y por ello correspondientemen-
te pesadas, de modo que para muchos fines son inadecuades

o por lo menos son antiecondmicas. Adepds, no pueden apo-~
yerse solss en sus esquinas estas placas de construccién de
hormigdén armadaé del modo ususl, ya que la armedurs general
mente no alcanza hasta las esquinag y por ello las fuerzas
de apoyo tampoco pueden introducirse directamente en la ar-

10
nadursa.

Otro inconveniente de los procedimientos conoci-
dos para la fabricacidn de placag de construccién de hormi~
gén, consiste en que la exactitud de medida alcanzsble de
; 15 los productos acgbados para muchos objetos no es*sﬁficiente
Ademds, por ejemplo, en entramados en el espacio y dobles
fondos pars instalaciones electrdnicas de cdlculo, controleg
de conmutacidn y seme jantes casos, las placas de construc-
cién como elementos de techo o de suelo tienen que estar
’;?20 constituidas de tal modo que puedan recibir, tanto fuerzas
e de flexién, como también fuerzas de traccién y presién en el
mismb plano de la placa, para conseguir el requerido efecto
_de combinacién entre las placas de construccién y los elemen
-t08 de varilla del entramado espacial.o de la infraestructu-
o | T@ de dobles suelog. Es condicidn previa para sleanzar este
efecto de oompbsicidn, sin embmrgo, también una gren preci-
sién de medidas de las placas de construccidn, tel como es

usual en partes de construceién metdlicas (por ejemplo, en

80
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un orden de velores de # 0,2 mm). Por la condieién de la
precisibn de medidas relativamente elevada, sin smbargo, por
otre parte, no debe quedar afectada la fabricacidén recional
de tales placas de construccidén en gran nimero de plezas,
ye que en otro ceso se pondrfa en duda la utilizacidén de lag
mismas en gran volumen. Ios costes de fabricacidn para ca-
da placa de:vonstruccidn, por consiguiente, deberdn manteney
se tan bajos como sea poéible. .

BEn muchos casos de aplicacidn (por ejemplo en la
utilizacidn de placas de construccidén en andemisjes de tra-
bajo o andamiajes de conservacién de aviones), las placas dg
consfruce;6n~po gblo deben poderse combinar fdcilmente con
partes de vonstruccidén en serie de acero o de metal ligero
(para obtener eﬁtre otras cosas la ﬁosibilidad de un frecuey
te montaje y desmintaje) sino que deben pdseer también un
peso lo menor posible y ser insengibles en el tfansporte,
para que los cantos de las placas de construcclién no se ave-
r{en fdcilmente y las placas de construccidn mismes vesigten
a fuertes choques. Ias placas de construceién acabadas, fahri
cadas del modo usual, para la construccidn elevada y los asi
llamados elementosdéﬁsan@wich fabricados empleando hormigén,
—no chmplen de ninguna maners las exigencias arriba menciona-
das. Tampoco cumplen las exigencias antes citadas las pla-
cas compuestas, fabricadas segin procedimientos conocidos,
de otros materialés, como hormigén ermado, por ejemplo, me-
terias pldsticas o fibras trabadas pof resing artificiél,
inclusive materias fibrosas orgdnicas.

Por lo tanto, el invento tieme como base el problg
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ma de indicar un procedimiento econdmico para la fabricacidn
de placas de construccién compuestas, que evita las dificu%-
tades en la usual insercién de armaduras y hace posible la
produccidp de placas de construccién de gran superficie con
ung muy elevads precisidn de medida, que frente a las placas
de construccién conocidas presenten ademds propiedades de
résistencia me joradas con reducido grosor, as{ como, por
rgzén de su elevada precisi&n de medidas, pueden combinarse
fécilmente con elementos de construccidn tipificados de acg
ro y metal ligero al objeto de la fabricacidn de las mds
distintas construcciones compuestas;

Segin el invento, este problema se resuelve por-

que el material de construcoién con elevada resistencia &

la traccién y/o elevado médulo de elasticidad se moldea pre
viemente como cubeta de paredes delgadas, de gran éuperficia,
ablerta por arriba, porque seguidamente el material capaz
de fluir o de verterse con reducide resistencia’'a la trac-
cién y/o pequefio médulo de elasticidad se introduce dosifi-
cadamente en la ocubeta y seguldamente se comprime en la cu~
beta y se endurece de tal mddo’que forme con la cubeta una -
combinacién y la cﬁbeta se coﬁwierte en armadura situada ex
- teriormente. Pajo el término de introduccién "dosificada”
" del materisl debe entenderse que el material se introduce
en la cubeta en una cantidad determinada, en lo que la can-
tidad tedricamente requerida tambidn puede ser sobrepasada
(“sobredosifioada") 0 no alcenzada ("infredosificada").

La armadura situads exteriormente hace superfluas

las sujeciones, utilizadas en los procedimientos conocidos,
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para le armadura interior. Por el hecho de que la armedure)
exterior se prensa en molde y esto adecuadamente junto con
los necesarios anclajes para la infraestructura soportadoral,
se garantiza de manera simple la necesaria exactitud de me-
didas de la placa de construccién compuesta, necesarias para
muchos fines, de modo que la misma puede- reunirse sin mds

con elementos de construccidbn tipificados de acero y metal

que hace posible una conjugacidén de las fuerzas entre la
infraestructura soportadore festructurs de acero o metal 1i
gero) y las placas de construceidén compuestas. Con otras

palabras, una placa de construccién compuesta, fabricada

segin el procedimiento del invento, presgnta medidas exte-
riores exactas y anclajes exactamente fijados pare le cons-
truccidn de infraestruotuia soportadora. De un modo vente-
joso ademde el material capaz de fluir o de verterse, con
reducide resistencia a la traccién y pequeilo médulo de elag
ticidad, se comprime en la cubeta y se éndurece, en lo que-
se consigue un efecto de composicilén de los dos elementos,
que todavia puede fomentarse por anclajes, conocidos entre
sf, en la cubeta. Ventajosamente ademds los anclajes pera
los dos fines arriba indicados, se consti%uyen durante el

desmoldeo de la cubeta. Una placae de construccién combina-
da, febricada segin el procedimiento del invento, presenta
ademds, con grosor relativemente reducido y bajo peso, ele-
vados valores de utilizacidén de le placa de construccién,
por ejemplo, puede componerse de hormigén, de materiales mi.

nergles con trabazén de cemento (inclusive hormigén de gas)
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yeso o materias minerales trabadas con yeso, materias mine-
rales, masgs de resgine artificial, materias fibrosas orgéni-
cas con aglutinantes de resina artificiasl, masgs de resina
artificial con materias de relleno inserta, como por e jemplg
hormigén hinchable ¢ perlita, hormigén de madera de fibras
de madera y cemenbto, amianto-cemento o semejantes. También
pueden utilizarse pars ello las combinaciones de materiales
elaborables para fabricar las ag{ 1lamadss pledras artificid
les. TIa cubeta puede fabricarse de acero, de chapa de acerg
revestida de zinc o chapa de :agero con capa protectora de
éxido por ambas caras y/o con revestimientd de pldstico so-
bre la cara visible, alesciones' de metal ligero, materias
plésticas prensables en molde de'altg resistencia a la tracd
cidn, como por ejemplo resina artificial reforzada con fibrs
de vidrio, etc.

En ulterior constitucidén del invento, el material
capaz de fluir o de verterse primero puede introducirse en
lg cubeta en una pequefia sobredosificacién y después de la
compresidn, para producir un grosor totsl exacto, pusde deg-
_prenderse o aplastarse el matérial sobrante. Por la etapa
de procedimiento Wltimamente mencionada se consigue adicio-
_nalmente una condensacidén del material y un glisamiento de
-su superficie, »

El material capaz de fluir o de'verterse puede ine
troducirse ademds en la cubeta sn uné pequéﬁa sobredogifica~-
cidn y la exacta dimensién cuantitative puede ajustarse du-

'rente el proceso de compresién por prensado de expulsién del

material sobrente a través de aberturas en la cubetas Venta
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josamente se utilizen parae ello las gbarturas en 1los ancla-
jes moldeados dentro.

El meterial capaz de fluir o de verterse tambidn
puede introducirse en la cubeta con pequefia infradosifica-
cidn y la exacta dimensidn y compresién puede efectuarse por
constituoidn de oquedades adicionales en el materiale

Otre caracterfstica del invento consiste en gue
el material capaz de fluir o de verterse se precondensa en
la cubeta y en que despuds de ello se comprimen sberturas
de anclaje, conocidas sen sf, para el material, en la cubeta
y laa herramientas'de prensa se introducen a través de esta%
gberturay para la condensaclén del material ¥ despuds de la
oondénsacidn, se retiren, Esto tiene la ventaja de que las
herramientas prensores ejecutan sucesivemente de modo inme-
diato dos funciones, comprimiendo primero las aberturas de
anclaje en la cubeta y seguidamente se meten. en el material
de relleno, para condensarle g la medida requerids.

Ventajosamente se efectdia la condensacién y/o el
endurecimiento del materiel, capaz de flulr o de verterse,
en la cubeta con simultdneo suministro de calor. Esto acord
ta el tiempo total de fabricacién de la placa de construc-
-cidn esencialmente,

Durante la condensacidn del material capaz de flujr
o de verterse puede producirse una capa de compensacién de
reducido grosor de ung resing artifiicial o semejante, hin-
chable y endurecible por suministro de presidén o de calor.
Esta capa de compensacidn ofrece la posibilidad adicional de

egtablecer exactamente la altura de las placas.
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E1l invento se explicard mas detalladamente a con-
tinuacidn en base de los dibujos de varios ejemplos de eje-
cucidn, | .

Muestran:

Ias figuras 1 y 2, en cada caso una vista en sec-~
cibn parcial, que ilustran dos etapas diférenfes de un ejem+t
plo de ejecucidn del procedimiento segin el invento.

Ias figuras 3 y 4, en cada caso, una seccibn par—
cial, que muestran dos etapas de otro modo de.ejecucién del
procedimiento segin el invento; ‘

lag figuras 5 y 6, en cada caso, uns visté en secH
cién parcisl, que muestran otro ejemplo de ejecucidn del prd
cedimiento segin el invento;

las figuras 7 ¥ 8, en cada caso, una vista en sec-
cidn parcial, que llustran dos etapas del procedimiento, a
seme janza de las figuras 3 y 4, pero en combinacién con una
armadura en forma de cubeta modificada; . '

la figure 9, une vista en seccidén de una placa de
construceidn compuesta, fabricada segin el procedimiento del]
invento, como elemento de piso de suelo pars un doble suelo;

las figuras 10 y 104, en cada caso, una vista en

e

_seccidn parcial de una placa de comnstruccién éoméuesta, fabr;

cade segin el procedimiento del invento, como placa de cubie:

™

ta para un entresmado espacial.

El procedimiento, pars la fabricecidn devplacas de
construccién compuestas, puedé ejecutarse con diferentes ma-
terioles de‘construdcidn. Para mgyor sencillez, sin embargo

se explicard el invento a continuacidn utilizando hormigén
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-condensacidn adicional y un alisamiento de la superficie del

como material de construccién reducida resistencia a la trag¢
cidn y elevado mbédulo de elasticidad.

Ia cubetz plane se forma previamente a partir de
ung placa de acero de paredes delgadas, por ejemplo, se pren
8a en molde, en lo que al mismo tiempo se imprimen anclajes
para el hormigén 3, en forma de aberturas 2 con bordes reti-
rados hacie el interior. En la misma fase de trabejo, se
mbidean dentro de la cubeta anclajes, no ilustrados en las
figuras 1 y 2, que se neeesitén pare la fijacién de la placJ
compuesta en una infraestructura soportadora, no mostrada. .

En la cubeta 1, segén la figura 1, se llene hormi-
gén 3, con una ligera sobredosificacidn. Ia cubeta 1, @es-
puds de esto, se lleva a una mesa sacudidora 4, sobre la que
se efectda la condensacién del hormigén 3. E1 hormigén 3
gobrante, segin la figura 2, se aleja medisnte un raspador
5, para obtener uns superficie 6 de hormigdén, lisa y adicio-
nalmente comyrimida._ En lugar del raspador 5, mostrado en
la figura 2, fambién puede emplearse un raspador en forma de
rbdillo (no ilustrado), que es ventajoso especialmente en la

fgbricacidn de placas alargadas y también hace posible una

‘hormigén., Despuds de la condensecidn y fraguade del hormigdﬁ
dste forme con 1a cubeta 1 uns composicidn y esta dltima se
convierte en la armadura situada al exterior, que garantiza
la elevada precisién dimensional de la placa de construccidén
compuesta acabada. El hormigén, que ha penetrado en las abex
turas 2, forma cuerpos de anclaje cénicos, que apoyan venta-

josemente el efecto de composicidn.,
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'3 se llena de nuevo en una pequefia sobredosificacibn en la

‘no ilustradas.

le cubeta 100 prensade en molde, sin aberturas 2y me introdu

En el ejemplo de ejecucidén segin las figuras 3 y 4,
la cubeta 1 se introduce en un molde 7 de prensado de corres

pondienté seccidn transversal, y despuds de esto el hormigdn

cubete 1. Por descenso de la estampa 8 de la prensa se con-
densa el hormigén 3, en 1o que al mismo tiempo, durante el
proceso .de condensecién se exprime hormigén sobrante a travép

de las aberturas 2 y a través de las aberturas 9, alineadas

S .

con dstas, en el fondo del molds 7 ﬁe prensados .Ia dimengid

cuantitative exacta del hormigén se efectia aquf, por lo tan
to, durante su condensacidn, de modo que no es critice la
cantidad de llenado original. También puede introducirse el
hormigén 3 de un modo ligeramente infradosificado en la’cul

beta 1 y alcangar la dimensidén exacta y 1la condensaeidn prec;

Lol

se del hormigén por la constitucién de oquedades (no mostra-
das) en el hormigén. Tales oquedades, por ejemplo, pueden

establecerse, porque despuds de hacer descender la estampa 8
de la prensa a la posicién mostrade en la figura 4, se intro

ducen a través de la abertura 9 y 2 en el hormigdn 3, estampms
Segin el ejemplo de ejecucidén de las figuras 5 y 6

ce en un molde de prensa 10 y el hormig6n 3 se llena seguidau
mente de un modo ligeramente infradosificado. Debe mencio-
narse que los enclajes (no ilustrados) para la infraconstru07
eidn soportadora (no ilustrada) ya.se constituyen simultdnea-
mente durante el prensado en molde de la cubeta . Seguidemen

te la estampa 11 de la prensa se hace descender a la posicidn
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mostrada en la figura 6, en 1o que se éondensa el hormigén
3, Despuds.de ello, con syude de herramientes 12 apretado-
ras; conducidas en lg parte. inferior del molde 10 de prensa,
se imprimen les aberturas 2 en el fondo de la cubeta 1, ¥ 143
herremientas 12 gpretadoras, entonces, pare la condensacidn
definitiva del hormigén 3, se introducen a travds de estas
aberturas 2 en las mismas y se retiran despﬁés de la conden-
sacién. En ello se constifuyen en el homigén 3 las oqueda-
des 120 arriba mencionadas.
En el ejemplo de ejecucidn segin las figuras ; y 8
ge utiliza una ocubeta 1a prensads en molde, que estd provis-
ta de une bridas 13 periférica y de'so;apas 14 de anclaje com
primidas hacie dentro, para el hormigén 3. Ia cubeta 1g se
introduce aqui en un molde 15 de prensa, constituido corres-
pondientemente, y el hormigén 3 se llena de un modo ligere-
mente sobredosificado. Ie condensacidn del hormigén se efeg
tde por descenso de la estamps 16 de prensa 2 1 posioién
mnostrads en la figﬁra 8, vy esto con interconexidén de una pla
ca 17 de cubierta. El hormigén sobrante se expulsa aqul al

condensar, a través de las aberturas 18, producidas al impri

mir las solapas 14 de anclaje, asi como a travds de las sbers

4uras 19 alineadas con éstas, en el fondo del molde 15 de

prensa, como muestre la figs. 8. Ia placa de cubierta 17, pad
ra el acabado de la placs compuesta, puade unirse de cualéui T
manera usual, con la brida 13 perifdrica de la cubeta. Eata
placa de cubilerta, seéﬁn el materigl utllizado, puede servir
bien sea pare formar solamente un embellecimiento de ls super

ficie de hormigdn o una capa de compensacién o para adoptar
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funciones estdticas adicionales. Por ejemplo, si la placa
de cubierta se compone, por ejemplo, de una placa plana de
acero, entonces la placa de construccidn compuesta se clerrd
por todos los lados. En este caso tambidn la placa de cu-
bierta puede transmitir fuerzes horizontales adicionalmente
en el plano de la placa o paralelamente al mismo.

Los anclejes, constituidos simultdnesmente duran-

te el prensado en molde de ls oubeta 1g, pare la construc-

En lugar de las etapes de procedimiento arriba ci-
tadas para el dimensionamiento exacto de la altura de la pl
ca de construccidn compuesta, eﬁ el caso de barga de hormi-
gén infradosificada, durante la precompresidén del hormigdn
puede sujeté;se en'un lédo del hormigdén une capa de compenw—
sacién de reducido grosor que, en el caso de accidn de pre-
sién o de calor, se hincha y endurece, Por consiguiente, |
aqui se establece la altura exacta de la placa de construc—
cidén compuesta por la capa'de'compensacidn, que estd elinead
ventéjosamente con la brida periféricé o con el borde perifd
‘rico superior de la cubeta. | _

Ig figure 9 muestra un ejemplo de aplicacidn de
-las placas de construccién compuestas, fabricadas segin el
procedimiento del invento, como elementosbde piso, para un
doble piso. Ias placas de construccidn compuestas, a este
fin, tienen que presenfar dimensiones exteriores exactes con
una téleraneié de aproximademente + - 0,2 mm, lo que sg‘oon-‘

gigue por el borde periférico 20 retirado verticalmente con

exactitud durante el prensado en molde de la cubeta 101, Al

cidén inferior soportadora, no se ilustran en las figuras 7 y 8.
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mismo tiempo, durente el prensado en molde de la cubeta 101
las esberturas 21 de anoiaje se labran en lugeres exgctemen—
te- £1jados, en que, en la constitucidn del doble piso, engr
nen las espigas de ajuste 22 de los apoyos de base 222, En
ello se efectﬁa autondticamente una fijacidn exacta de la
placa de construccién compuesta, porque las abertufas en lg
cubeta, segin el procedimiento, se elasborasn con exactitud
dimensionsl en wna fase de fabricecidn econémica, Al condep
Bar él hormigén 3, de manera usual, se moldean oquedades 23
en el hormigdn, pars crear sitio pars las espigas 22 de los
apoyos de bése. Ungs solepas 14 de enclaje ayudan el efec~
to de composicidn entre la cubeta 101 y el hormigén 3.

Las figuras 10 y 10A nuestraen otro ejemplo de apli
cacidn de une placa de cpnstruccidn compuestay fabricada de
aocuerdo con el procedimiento segin el invento, como place
de techo de un entramado espacial, compuesto de piezas de
nudo 24 y varillas 25. Esta place de construccidén compuestsg
contiens de nuevo le cubeta 102 con tornillos de anclaje 26,
impresos durante el premsado en molde, péra el hormigén 3 y
una bride periférica 13', en que se labran en los lugares
exactemente fijados durante el prensado en molde, abertﬁras
2% de anclaje para tornillos o espigas de fijacién, Segin
la figufa 10 A, la placa de construccidn compuesta, adicio-
nalmente estd provista de una placa de techo 17 andlogamente
a la figura 8, que presenta aberturas 29, alineadas con las
gberturas 27, para el paso de los tornillos 28. TLos torni-
llos 28 se enroscan, durante el montaje de las places com-

puestas en placas 30 de aplicacién, en las piezas 24 de nudoj,
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‘| oae de construccidén compuestas, que garantizan en el uso

En esta forma de ejecucién de la placa de construcciln com-
puesta no es necesario que el borde exterior de la brida pe-
riférica 13' sea exactamente de dimensiones precisas, ya que
el efecto de composicién entre las placas y la infraconstruc
cidn 50por£adora se consigue por los tornillos 28 exactemen-—
te fijados, Con ayuda dé los tornillos y las'aberturas exag
tamente ejecutadas segin el procedimiento, se efectia en es-
te cas0, no s8lo una fijacidn exactas de la placa de oohstrqg
cién compuesta dentro del entramado espacial, sino que tambign
ge hace posible transmitir las fﬁerzaa actuantes perpendicu~
larmente sobre la placa de comstruccién al entramado espa~-
cial, y ademds transmitir fuerzas horizontales de traccién
o de presién (en el plano de la plaoca o paralelamente el pla
no de la placa) bien sea desde la pieza de nudo a la placa |
de construccién o desde la placa de comstruccién a las pie-
zas de nudo. Debe hacerse resaltar, que el procedimisnto

gsegin el invento hace pogible la ejecucidn econdmiqa de pla=

efectos de composicidn entre placas y entramados espaciales.
De los ejemplos de aplicacién arribs mencionados
puede deducirse que le corresponde una gran importancia g la
_exacta disp&sioién de lag aberturas de enclaje en la cubetse
¥ que en algpnos oag0s de aplicacidn, por ejemplo, en rela~
0ién con dobles pisos tambidn las dimensiones exteriores de :
la placa de construccidén compuesta acabada tienen que mante-
nerse dentro de estrechos limites. Por la formacién previa,
por ejemplo, por prensado en molde de la cubeta, que forma

al mismo tiempo la armadura, situada exteriormente, de la
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aigulentes reivindicacicnes:

placa de construccién compuesta acabada, pueden cumplirse

gin nds las condiciones arribs mencionsdes.

o mm g o  e w W e we A
R I R

La presente patente de invencidn, conste de las

1.~ Procedimiento para la fabricacién de placas
compuestas de construccidn pare ls reunidn de una infraes-
tructurs soportadora paras le constitucién, por e jemplo, de
dobles suelos, techos o tejados, en que se utiliza un mate-
rial con elevada resistencis a la traccién y/b con elevado
médulo de elasticidad y un material con reducida resistencig
a la traceidn y/o pequefio médulo de elagticidad, que es ca-
paz de fluir o verterse y es endurecibie, caracterizado por-
que el material con alta resistencia a la traccién y/o alto
nédulo de elasticidad se moldea previamente como cubeta de
peredes delgadas, de gran superficie, abierta por arriba,
~porque seguidamente el material capaz de fluir o de verterse
oon reducida resistencis a la traccién y/o pequefio médidlo de
elasticidad, se introduce dosificademente en la cubeta, de
tal modo que seguidamente en la misma se comprime y fragile
pars que forme con la cubeta un conjunto unido y la cubefa
se convierta en la armadura situada al exterior.

2.~ Procedimiento segin la reivindicacidén 1, carag

\cv
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terizado porque el material cepaz de fluir o de verterse
primeremente se introduce en una pequefla sobredosis en la
cubeta y despuds de la compresidén para producir un grosor
total exacto, se desprende o aprieta para separar el mate—
rial excedente.

3¢~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, carag
terizado porque el materigl capaz de fluir o de verterse se
introduce en la cubeta en una pequefia scbredosis y la exacthg
dimensidn cuantitativa se efectda durante el proceso de com-
'presién por expulsidn con presién del meterial scbrante a'
través de aberturas en la cubeta. »

4.~ Procedimiento segin la reivindiegcién 1, carag
terizado porque el material éapaz de fluir o dervérterse
ge dosifice algo en defecto ¥y se introduce en la cubeta y
el'dimensionamiénto exacto y la compresidn se efectiien por
congtitucidn de oquedades adicionales én el materials.

5.~ Procedimiento segin las reivindicaciones 1 y
4, caracterizado porgue el material capaz de fluir y de ver-
-terse ge comprime prev;amente en la cubeta y porque despuds
de ello se comprimen sberturss de anclaje, conocidas en si,
pare el material en la cubeta, ¥ lag herrsmientas compreso-.
—ras se introducen a travds de estas aberturas para ls compre)
sidn del mategial vy despuds de la compresidn se retiran.

6+~ Procedimiento gegln las reivindicaciones 1 y
5, caracterizado porque la compresién y/o el endufeoimiento
del material capaz de fluir o de verterse se efectia en la

cubeta con simultdnea aportacidn de calor.
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%.- Procedimiento segin la reivindicacién 1, ca-
raecterizado porque durante la compresidn del meterial capay
de fluir o de verterse se geners uns capa de compensacién
de reducido grosor de una resine ertificisl o semejants,
hinchable y endurecible por presién o por aprotacién de
calore

8= Procedimiento para la fabricacién de placas

compuestas de construccidn.

Segin se describe y reivindica en la adjunta me-
moria desoriptiva y se ilustra en los dibujos anexos, cons-
tando la memoria de diez y siete hojas foliadas y escritas

a miquina por una sola de sus caras.

Madrid, a 28 de Enero de 19&1.
DARLOS ROER

Frrmadys Alfnse ?w?r?h’a
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