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‘cedimiento descrito en la propia solicitud de patente mds an

‘esva sclioitud de-patente més antigua, los componentes mine-~

.encima "de” 108 -valores de muiteriales tradicionales a base de

I aglomerantes  inorgdnicos, tales como veso, ‘cemento ¥ simila

dras 'y bzldosas artifi cialesproducidas, en-especial sus prob

{
rn
H

E1 presente imvente se refiere a un precedimienio méjdu
rado para fabrlca“ piedras y haldosas artificia’les a base de
componentes ninerales ¥ aglomerantes orgénicos gndurecibles,
asi como a un dispositivo para la puesta en préctica de di-
cho précédimientoi -

A este particular representa una nueva mejora del pro-~

!

P 19 51 547.0; y-del dispositive dade a conocer pa-

tigua ne
ra-su:puesﬁa‘en'préctic'.
"De acuerdo con el procedimiento puesto dz manifiesto en
mi
rales se mezclam con los aglomerantes orgdnicos endurecibles
8e cargan en mones correspondientes, se nrensan ¥ s¢ endu-~
recen entonces mediante apertacidén de calor.
Los productos obtenidos = este partieular se caracieri-

zan por propledades buenas de resistencia mecénica, muy por

PRI IR v Sagy

Ires.

Sefha descublertd.ahora que Yas propiledades de las pie-

pie@ades de resistencia mecénica, tales como resistencia e
la flexién y traccibén y resistencia a la presidn, puedem ser
me joradas vodavia mds, si para ello la mezcla de componentes
ninerales y aglomerantes orgénicos endurecibles'cargada en
los moldes se someve,,.con preferencia antes de la accidn de
presidn, a un tratamiento de vibraeidn, y se endurece a tem-
peravura elevada durante o después del prensudo.

Mediante tal Pratamiento de vibracibn se consipguc que

el molde quede mejorr rzllieno, de modo que se evitan de mane-
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ra segura cavidades que pudieran predusirse, tanto em el in-
terior de la pieza desmoldeada, cowo también en su superfi-
cie, convribuyendo con ello a un ﬁencscabd de sus propieda-
des de resistencia mecénica, sin que el sratamiento de pre-
sidm tenga que llevarse durante un tienpo excesivamente lar-
£0, con anterioridad al endurecimiento.

Para este tratamiento de vibracidén pueden hallar apli-
cacibn vibraciones cuye frecueneia puede variar dentro de 1i
mites muy ampiios.~ﬂsi, por ejemplo, son apropiadas para el
procedimiento conforms al inventvo vibraciones coun irecuen-~
cias de 1 - 1000 Hz, con preferencia de 5 ~ 100 Hz.

.lia generacidn de estuas vibraciones puede tener lugar a
este particular por via mecédnica, por ejemplo, mediante ex-
céniricas, O bien por via electromagnética. l

E1l tratamiento dé vibracidén se practica, de acuerdo con
una forma de realizacibn ventajosa del presente invento, éu-
rante- 7 - 600 segundos, pudiendo iniciarse ya también duran-
te la carga del molde, ya que de esbe modo se faciiita el
proceso de la carga, ¥ tambiéﬁ puede escapar mejor el.aire
encerrado en cavidades.

Ta mezcla tratada previamente de este modo se pransa
entonces, a saher, de manera ventajosa con una presién de
0,§4~ 50 kp/cm?. Durante el prensadc puede también prose-
guirse al mismo tiempo el tratamiento de vibracibn,

Resultados especialmenie ventajosos se obtienen a este
particular aplicandc presiones ccnprendidas en la parte su-
perior de la gema citade snteriormente. Se consigue édsto de
maners sencilla con el dispositivoe conforme al invento, que
seré descrito tédavia nis tarde en detalle.

51 endureciaients de la mezels tiexne lugar & una tempi+
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‘miento ¥odo ei material cargedo en el molde.. Por 1o general
‘ge precisan para ei'enﬂurecimienté’tiempos ¢el orden de mag
‘nitud de 10 ~ 30.minutos, -con preferencia de aproximadamentq
- 20 minutos:.Deé. acuerdo con una forma de realizacidn espe-

‘cialmente ventvajosa del procedimiento conforme al invento, .

I-:correspondiente: permenencia- eni-el. molde..Ia piedra artifi-

-tonces del molde, convenientemente en estado caliente, pu~

‘diendo~éste ser ‘empleddo -entonces.inmediatamente de nuevo

friamiento del molde. De esta manera resulta el procedimien

ratura comprendida en la gama de preferentemente 150-300° ¢,
dependiendo esta temperatura de endureciniento nesuralmente
en amplio grado de las resinas endu:e@ibles empleadas,

El tiempo de endurecimiento varia en amplic grade con
el grueso de la piedra artificial o de la baldosa artifi-
cial, puesto que el calor transmitido por el molde precisa

un cierto tiempo para calentar a la temperatura de endureci

o

la mezcla de componentes minerales y aglomerantes orgénicos
endurecibles se carga en um molde caldeafo ya a la tempera-
tura de endurecimiento, se somete al tratamiento de vibra-

cidn y-al tratamiento de presidn, ¥y se endurece mediante la

cial o haldosa artifical fabricada de esvte modo se faca en-

para otro ciclo'de fabricacidm, sin que se produzca el en-

to conforme al inwento sustancialmente mis econdmico, ¥ la
energia aportada para el endurecimiento de las baldosas se
puede reducir de menera muy,considerable, y disﬁinuiree las
necesidades de espacio. .

Ha demositrado ser asimismo muy veﬂtajoso oue el molde,
antes de ser cargado con la mezcla de componentes minerales
¥ aglomerantes orgénicos endurecibles, sea recubierto coﬁ

un agente de desmoldeo. Este agente de desmoldeo impide &




este partvicular que la pieza tefminéda de moldesr se quede
adherida 2 las paredes del molde. Como agente de desmoideo
se puede utilizar cualquier agenfé usual para este fin en
la téenica de la construcciédn.

Al emplearse un moide caldeado ya previamente a la tens
peratura ae endurecimiento, ha demostirado finalmente ser est
pecialmente conveniente que el material mezclado a base de
componentes minerales y aglonmerantes organieces endurecibhlies
sea cargado en el molde mediante una sola colada., Bl proco.-

dimiento conforme al invento se practica por consiguiente

u

-convenlentemente. de modo que el material procedente de Iis
mezcladora se cargalen un depésito dosificador, y desde es-
te depdsito dosificador se carga mediante una sola colads er
el molde, se somete & los tratamientos de vibracidn y pre-
8ifn, y se deja endurecer.

De este modo se consigue un endurecimienrto muy uniformé

“de las piedras y-baldosas ertificiales conforns al invents,

Elfdispositivb de acuerdo con el invento para la puestd
en .précvica del procedimiento descrito anteriérmente, censige
~te-en un disposivivo dosificador. y mezclador, un molde con
-£roqual Yy un dispositivo de calefaccidn, y estd caracterigzal
do por el hecho de qﬁe el molde esta dispuesto de tal mofe
con respecto &l troquel, que este Wltimo actiia sobre una sud
perficie pequefia de limitacidn de la pieza prensada,
Hasta ahora era usual rabricar tales piedras artiricial
les y haldosas arvificiales en un molde dispuests en senti-
do horisontal, en el que un wroguel vertical seotuaba schre
la superficie de limitacidn mayer de la pieza prensada,
Ahorsa bien, debido & la relativanrente gfandc superiicie

de prensado, unicsmente era posible conseguir presiones Aal-
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" sobre una superficie esTreche de limitacibn. Tal disposicidy

sicibfn horizontal de “las placas.

‘diversss nmaneras.

tas de prensado, si en el cilindr§ de prensado, acéionado‘
generalmente por vid hidrdunlica, actuabam presiones en ex—
tremo altaé. -

Esve inconveniente se evita con el dispositivo de acuef
do coﬂ ei invento; de modo que Ya con trogueles corrientes
se pueden conseguir presiones de prensado relativamenie al-
tas, -

El troqusl puede actuar.a este particuvlar, tario en
sentidao vgrricai, como tambiém horizontal, siendo la dispo-
sicibn del—molde~pref$rentemente de tal modo, que'lé balidosd
de material -sintético’ prersada repose en direccidn vertieal
del molde facilita el desmoldeo de-la pieza, prensada, asi
como también muy considerablemente su apilamieﬁto a efectos
:de enfriamiento, y sobre todo se evita de este modo una de-
formacidén ulterior de la baldosa de piedra artificial toda-

via caliente, lo que se -produce - frecuentemente en una disgo-

¥l calor preciso para el endurecimiento pueds ser ali-

thentadé al molde’y a 1a pieza prensada em él.contenida, de

Ahora bien, ha demostrado ser especialmente ventajoso
qué en o sobre la pared del molde estén previstas conducciot
nes de paso para el medio de calefaccidn. El medic de cale-
faccién puede consistir en liquidos caldeados o.gases ca-

lientes, en especial vapor de agua sobrecalentado. Especial;

¥

mente ventajoso ha demostrado ser un agente de calefaccion

consistente en aceite caliente, que se caldea en un disposi;

tivo separado de calefaccibn, ¥y se conduce con un dispositis

¥

vo de vransporte a wravés de las conducciones de pasc del
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del molde.

Convenientemente se prevé al misﬁo tiempo un termosta-
to en este eircuito del medio de éaléfﬂcmién, con 1o que se
consigne una temperatura uniforme de dicho medio de calefac
cidn y, com ello, una témperatura wniforme del molde. Pars
hacer mis econémico el procedimiento conforme al invenic, es
conveniente unir dos 0 nmas moldes. para formar una bateria &g
molaas,

Una de egtas'baterias de noldes puede a eswe pariicular

er alimentada a través de las aberturas de carga correspon-

izl

dienses a un.mismo tiempo con la mezela de componentes minew
rales y aglutinanweé orgénicos endurecibles, ¥y por medio &co
un troequel espeeial subdividido puede el mater;al repartido
en las diversas cdmaras de prensado yuxtapuesias ser prensa-
da en una sola operacidn, endureciéndouse después en el molde

El troquel esti dotedo a este particular de varias par-
tes estampadorés que penetran en los diversos noldes ¥y que
comprimen: e) naterial.

De acuerdo con otra.forma de realizacién vehtajosa.del
presente invento, el nolde estd provisto de un vibrador. Ps-
fe puede actuver preferentemente'éobre una superficie de li-
mitacién del molde,

El vibrador consiste convenientemente en un dispositi-
vo accionado mediante una excéantrica, y puede generar vibrad
ciones con frecuencias de 1 - 1000 Hz, con preferencia de
5 - 100 Hz. Ha demostrado ser especialmente Qentajoso wn vid
bradior accicusdo por via electiromagnética.

Como el llenado del molde requiere por lo general bag.
tante ticenpo, sohre todo cunndo estén combiradcs variocs nol-

¢es formando una bateria de moldes, prevéd una forma de reg-
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A t4 dispuesto sobre-las aberturas de carga de loc moldes que

lizacibn del présente invento un debésito dosificador que,
en’ su volumen, se corresponde exactamente con gl volumen de-
los moldes que han de ser 1llenados, ¥y en el que se carga el
maverial a noldear procedente del disposiiivo mezclador,
siendo después trasladaﬁo 8 los moldes.

Para ello estd provisto el depésito dosificador de um

‘fondo retirable gue, cuando el depdsito dosificador ileno es

‘han de ser llenados, s¢ retira para que todos los meldes
‘perteneeientves: a una bateriaz de moldes se llenen con la can-
tidad exactamente dosificada .del.material consistente en lod
componentes mineralés vy los aglomerantes orgénicos endureci-

bles.

y
-

De acuerdo con otra forma de realizacidn del presente,
invento, el depdsito dosif;eador puede & este particular es-
Tar provisto de tabigques subdivisores conforme al nimero de
‘moldes & llenar, de modo que?cada'moldé:recihafel;material
a moldear dosificado especialmente para él.

. De esie modo se censigue también en una bateria de mol-
des'coﬁstituida'por un' numero considerable de moldes siem-
ére una carga a um mismo tiempo :de todos ellos y, con ello,
también un endurecimiento uniforme de las piedras y respec-
tivémente de las baldosas artificiales.

De acuerdo con otra forma de realizacibn ventajosa del
presentve invento, el nolde o moldes estéan prbviétos, en su
superficié de limitacildn.opuesia al troquel, de un lisibm
de moldeo destinado a producir un periil marginal deseado
en la pieza prensada.:

Tal periil marginal puede estar conformédo a este par-

ticular, por ejemplo, a manera de parte de una una unién de
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ranura y lenglieta, es decir, como listdén de ranura y respec
tivamente como listén de lengiieta, para copformar‘por conei-
guiente el horde de la baldosa de-piedra artifieial a meners
de perfil de lengheta y respectivamente de periil de ranura.

De manera venmaﬁosa se prevé asimismo, entre el trocuell
¥y el material que ha de ser prensado, oiro listdén de moldec
para generar el segundo perfil marginal deseado. De esta o

do las baldnsés de piedra artificial fabricadas puefen mis
tarde ser unidas facilmente formande paredes de piedra arii-
ficial.

De aouerdo con.ctra forma de realizacidn venlajosa del
dispositivo conforme al invento, las dos superiicies limitad
‘doras laterales estrechas del moide estén conformada asimismo
a manera de listones de moldeo. .

De esve mbdo puede la baldosa de piledra artificial ser
provista en todos sus lados de perfiles correspondienrtes,
que-facllitan sustancialmente aw union con baldosas de pie-
dra-artificial contiguas.

EL molde en si puede destvaparse de la manera usual parg
sacar la piedra artificial;o la buldcsa artificial moldeada
¥ endurecida en €1.

i base del ejemplo de realizacidn descrito a continua-
cidén y representado en los dibujos serdm descritos con nds
detalle el procedimiento y el dispositive para laz puesta en
practica de dicho procedimiento. '

Biemplo:

La instalacién destvinada a la fabricacidn de niedras
arvificiales y baldosas de piedra artificial comprende, con
refercncia a las figuraz 1 y 2: .

Un silo de arena 1, desde dende 12 arena se cargd en
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“deverminados intervalos.de tiempo; - transportando con ell

“también un depdsito dosificador gque se llema y se vacia de

1 puede dosificar la cartidad de:resina para:la cerga. siguien-

te‘er caso necesario. A través de’ vtro dispositivo dosifice

- 10~

una mezcladora 5 a través de una bdscula automdtiea 2. Ia
mezeladora esid montada convenientemente sobre um tablado,
y desde un depdsito de reserva para ia resina endurecibie 4.
se égrggg la resina, a través de wr dispositivo dosifigadqr
5, a la arena cargada em la mezcladora 3. Para la &osificaf

cidn de la resina endurecible se puede utilizar una bomba

gue, gobernada por um interruptor horario, funciona durante

o

una eantidad definida.fe resina a la mezcladora.

En lugar de tal bomba dcsificadora, se -puede emplear

una sola vez em la mezcladora.

Este broeedimiento citado en Wltimo lugar parece en
pealidad ser complicado, pero no obstanite es preferible, de-
bido é que la preparaciém de:la mezcla por cargas precisa

siempre wn tiempo determinado, de modo que en el interin se
te, pudiendo por ‘lo .vanto -eshidr -adisposicibdn -inmediatamens— |

dor adicional ‘se puede agfegar'todavia‘a‘la mezela un coio»
rente, si ello fuersas preciso. .

Después de llena la mezcladora con srena Yy resina endu-
recible, asi como, evensualmente, con el colorante, da co-
mienzo el proceso de mezcla. Ia duracidn de dicho procesc
depende a este particular de la clase de resina y de colo-
rantevempleados, y asimismo depende.de la cantidad de los
ingredientes cargados en la mezcladora. El tiempo exacto de
mezcla hasta conseguirse ura distribucién uniforme, puecs

ser determinado facilmente por via experimental.

Desde la mezcladora pasa el material mezelado 2 una

-3




10

15

30

.sentada en el dibujo.adjunto, resta subdividido en tres pzr-

"tes de cubeza 11, 12, 14,:gue penetran en las averturas su-

que se caldea en una instalacibn de calefaccidén, y aque cir-

" g .

carretilla dosificadora 6, dimensiqﬁada de modo gue da aco-
gida a justemente la cantidad de mezela necesaria para lle-
ner los moldes reunidos en forma'&e bater{ia de molédes,

' La carretilla dosificadora 6 se ¢esplaza conveniente-
mente sobre carriles haéta el molde o la bateria de molges,
Los carriles se encuentran a este pariicular a una aliursa de
unos 2 m, de modo -que 1a prensa puede ser cargaeda directa-
pente.désﬁa arriba.

'.Cuan&o,la'éarretiila désificadora se encuentra exacta-
mnente por encima del mélde, Se abren sus cierres del fando
de. modo que.la mezela de arena y resina fluye al molde 7.

Esva mezcla se éomet& durante y a continunacidém del 1le-
nado a la aceién de um vibrador 8. Cada molde de la bateria
de moldes se recubre entonces com un listdn de moldeo 9 de
forma correspondiente, Yy seguidamente se hace entrar en ac~.

cidn el troquel 10 que, en el ejemplo de realizacién repre-

periores de los.moldes 7 y comprimen el material que ha de
ser endureeido.

El endurecimiento delas baldosas se efectla por medio
de calor en el tmanscﬁrso de aproximadamente 20 minutos., Es

te calor es alimentado a la prensa mediante aceite caliente,

cula en canales de paso 14 previstos en las parédes de los
moldes,

Una vez terminado el proceso de calefaccidn, que dura
aproximadanente 20 minutvos, se deja escapar la presidn del
cilindro hidréulico, se retira el listén de noldeo sunerior,

¥ se abremn los moldes que formamn la baterisa de moldes, ex-—
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de desmoldeo, ¥ seguidamente se cargan nuevamente los moldes

‘convenientenente entre 0,05 y 4 mm. A este ﬁarticular ha Qe+
|:mostrado ser ésSpeecialmente. ventajoso gque los conponentes mi-

‘nerales empleados: estén limitados ‘dentro de 1la gama citada

-12 -

trayéndose las baldosés.moldea&as ¥y endurecidas -qgue, para
su epfriamiento, se depositam en posicidn veriical ¥ con los
espacios intermedios nééésarios.-A

. Ia bateria de moldes se cierra entonces de nuevo, las
paredes interiores de los moldes y la superficie de los peT-

files de moldeo insertados en ellos se rocian con un agente

-con la -mezela de componentes minerales aglomerantes orgh-
pol : y ag

niecos endurecibles,; para fabricar nuevas baldosas.
Para el procedimiento de acuerdo con el invento hallan
aplicacidén-los componentes siguientes:

A. Componentes: minerales

Puden ser considerados: los materiales mds diversos. Re-
sultados especialmente ventajosas han sido obtenides,conm
arena de cuarzo, arena caliza, piedra pémez molida, arena

silicea y arenilla fina.

* 72 Bl-tamafio de grano de.les .componentes minerales oscila

anteriormente 'a 3-hasta 8 temafos:de gremo definidos distin-
tos, es decir, que no exista vodo el especiro de tamafios de
pafticulas, sino tan solo ciertos intérvalos preferentes de
tamafios,

Segin la clase de materias minerales empleédas, varia
a8 este particular, por un lado, el intérvalo‘de tamasios y,
por otro lado, el mimero de:tamafios de grano seleﬁcionados
de este invérvalo de tamafios.

" A convinuacién se indican para componentes minerales

preferentes el intérvalos de tanafics mds ventajoso, asf come
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“arena silicea: Forma de grano compacto, con preferencia

wea [Py 2 re— . e e

-
0
]

el ninero de vamafios de grano preferenties:

Arena de cuarzo: desde 0,05 hasta 2,0 mm, en 3 2 6 %amafios
de grano distintos;

escoria de alto horno: desde 0,02 hasta 1,0 mm, en 4 a T to-

mefios de grano distintes;

piedra de Ydmez molidz: desde 0,5 hasta 4,0 mm, en 4 a 7 tad

mafos de grano distintos;

cdbica, desde G,05 hasta 6,0 mn, en 1 & 10

no distintos;

{

tamafios de gr:

renilla fina: deede 0,2 hastva 3 mm, en 4 a B tapanos de
grano distintos.

B. Componentes.resinicos:

Como aglomerantes pueden hallar aplicaciéﬁ en el proce+
dimiento conforme al invento resinas fenolformaldshidicas o
reginas de urea-formaldehidic, o hien tambiém resinzs de me~
lamina, en una proporeidén superior a 50 %, A estos.aglome-
rantes ge les agregan.convenlentenente . las cargas usuales,
tales como endurecedores, aceleradores del endureciniento,
etodtera, antes &e mezclarse con los componentes minerales,
La adiciin de esias cergas puede efectuarse nairaimente tanmd
bién al mismo tiempo que se prepara la mezcla.

Adicionalmente a los endurecedores y los aceleradores
del endurecimiento se pueden agregar también ssi llamados
agentes hidrorobizantes, que reduzean la capacidad de absord
cidn para el agua del producto final, lo que es sustancial
para fachadas extericres,

La relzeibn enire componentes minerales, por un lado,
v aglomerantes orgfnicos, por otro lado, puede variar denird

de amplios limites. La relacion depende en alto grado do lai
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‘propiedades fisicas exigidas.

-eial obtenidas por-el procedimiento de acuerdec con el inven-

.

Proporcicnes més altas de aglomerante que 10 partes en
peso de aglomefénte por- 90 partes'em peso ée coemponenies mi-
nerales no son precisas por lo general, y originan tan solo
un encarecimiento innecesario del producto. Proporciones me-
nores de 1,5 partes em peso por 98,5 partes em peso de com-
ponentes minerales no som recomendables por lo general, de-

bido & las propiedades censeguidas.

it

as propiedades Tisicasm de 1las haldcsas v piedras arti-
ficiales obtenidas por el procedimiento.conforms al invento,
son las siguientes: al emplearse arena de cugrzo:
Peso aparente: : 1.609 kg/ms e
Resistencia a la flexién y traceidm: aprox. 170 kp/cm2
Resistencia: 2 la presién: a2prox. 466 kp/cm2
Coeficiente &e-&ilataéién.térgica: lineal: 20 - 200° G,
- aprox. 140 . 10"7/0 G-
Médulo de elasticidad: 160.000 kp/cm?.

o

= Las pieédras artificiales y ®haldosas de piedra artifi-

to tierien poca- capacidad de absorcibn para sl aéua¢ son in-
combustibles, tienen efecto antiséptico, ¥ son apropiadas ps
ra serrar, espigar, clavar, atornillar y %aladrar..kparte def
ésto poseen una aecidén anvisonorizante muy buena. A base de
estas propiedades son apropiadas en especial para construe-
ciones altas, para construir revestvimientos de baredes, v
para tabiques: de separacidm. '

En residmen, la Patente de Invencidn que se soiicita de-

berd recaer sobre las siguientes reivindicaciones:

i
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1 6 2, caracterizado porque la mezcla se endurece a una iem-

. ~ RYIVINDICACGICIES -

. Prcecedimiento para fabricar piedras ¥y baldosas zr-

tificiales a hase de conponerntes minerales y aglomerantes
orgénicos endurecibles, cue mezclados se cargan e moldes.

se prensan v se endur°cen mediante aportacidn de calor, cu-
racterizado porque la mezcla cargada en los noldes se scme-
te & un Lratamisnto de vibraecidn con anterioridad a ia ac-

cidn de la presidn, endurecidndose a tempsralura clovada du-

rante o después del prensado,

‘2. Procedimiento de seuerdo econ la reivindicacidn 1
caracterizado porque ei tratamiznio de vibracidn de la n
cla se practica durante 1 - 600 segundos, teniendo Iugar el

prensade bajo una presidn de O, 5-50k D/CF2-

3. Procedimiento de acuerdo con las reivirdicaciones

peratura conprendida en la gama de entre 150 - 200° ¢, du-
rante 30 minutos, con preferencia durmmte 20 minuvos,

4. PFProcedimiento de acuerdo con las réiviné*caciones
i a3, caracterizado porque la mezcla se carga en un rolde
caldeado a la temperatura de endurecimiento, se somete 2l
trataniento de vibracidm y al Hravanients de presién, y se
endurece por permanencia en el molide.

5. Procediniento de acuerdo con wna cualquierz de las

reivindicaciones 1 a 4, caracterizado porgue el moide ze re-

j~t

a meli~

cubre con un dgente de desnoldeo antes de cargarse

cla.

$. TYrocedinienco de acuerdo con una cnaicniera de Zan

- Tk

-
x

ndicaciones 1 a 5, caracterizado norcue ol maier:

’-——1

Iy
€t
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de vibracidn y de presién =y se

7. Se reivindica por ultimo

- deja endurscexr.

como objeto sobre el

ha de recazer la patente de invencidn que se solicita:

que

PRO

CEDIMIENTO PARA FABRICAR PTEDRAS Y BALDOSAS ARTIFICTALES
A BASE DE COMPONENTES MINERALES Y AGLOMERANTES ORGANTICOS

ENDURECIBLES.

Todo conforme queda descrito y reivindicado en la pre-

‘sente memoria descriptiva que consta de dieciseis pagines

mecanografiadas Y dibujes gue se

acompaian.

Madrid, 21 Febrero de 1.975
BERNARDO URGRIA
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