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ElL invento se refiere a un procedimiento para fa-
bricar una place pars le construccidn de paredes de edifi-
cios.

Estas placas de pared se construyen en las dimen-
siones deseadas casl siempre a base de hormigén de grava y
reciben una srmadura para el transports y monﬁaje. ngo que
el fraguaedo del hormigon dura bastente tiempo, se necesitan
numerosos moldes de colada si se qulere fabricar muches plg
cas 0 elementos de construccidén. Le produccidén resulta en-
tonces complicada y cara.
El invento se basa en el planteamiento del proble
ma de configurar més barata la produccién en el sentido de
que resulten superfluos los numerosos moldes.
Este problema se resuelve de acuerdo con el inven
to en un elemento de construccién de gran superficie por el
hecho de que éste estd constitufdo por un micleo, principal
mente de hormigén armado, que estd rodesdo en sus dos super
ficies verticales estrechas y en sus dos superficies verti-
celes de gran area por una envolvente de un material ligado
por resina sintética.
La envolvente de material ligado por resina sinté
tica fregua con una velocidad considersblemente mayor que
la del hormigén. Por consiguiente, para la produccidén de
grendes cantidades de elementos de construceién de gran su-
perficie de acuerdo con el invento se necesita sélo un molde
unico pars la fabricacién de las envolventes; estas envolven
tes sirven entonces de molde de colada para el hormigdn. Los
nume ros0s moldes necesarios hasta ghora para la colada de
Llos elementos de construceidén de gran superficie a base sblo

de hormigdén resultan de este modo supérfluos.
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El ndcleo de hormigdn estd armado ventajosemente
de una menera en si conocida. Las armaduress que discurren
verticalmente y unen entre si las superficies horizontales
(no cubiertas por materisl ligado por resina sintética) del
nicleo de hormigén, estén provistas ventajosamente de ani-
1los 0 argollas adecuados para la aplicacién de dtiles de
elevacidén y montaje. Con objeto de que no estorben al colo-
car los elementos de comstruccidn unos sobre otros, estos
enillos o argollas estén dispuestos ventajosamente en posi-
clén hundids en las superficies horizontales del micleo de
hormigédn. ]

El ndcleo de hormigdn rodea ventajosamente a por
1lo menos un tubo vertical, preferiblemente de metal, que
une entre si las superficies horizontales del nﬁcleb de hor
migén. Es esencial a este respecto que los tubog estén dis-
puestos en los distintos elementos de construccidén de modo
que queden glineados enmtre si tanto en disposicidén desplaza
de como en disposicién no desplazada de los elementos de
construceidén colocados uno encime de otros, de tel manera
que pueda introducirse wna armadura del hormigén y/o tube-
rias de ebastecimiento a través de tubos dispuestos unos so
bre otros y puedan unirse luego entre si los elementos de
construceidén colocados unos sobre otros por vertido de hor-
migdn.

El material ligado por resina sintética que forma
la envolvente es mis caro que el hormigén que forma el nu-
cleo. Por este motivo, se tendera a mantener lo més pequefio
posible el espesor de la pared de las superficies vertica-
les de gran area de la envolvente. Esto puede tener la consg

cuencia de que estas superficies sean impulsadas hacia fuerg
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al introducir el hormigdén. Para contrarrestar esto, las dos
superficles verticales de gran drea de la envolvente estdn
unides ventajosemente por el menos un puente realizado en
una pieza con ellas, con lo cual el niicleo de hormigén se
subdivide en pequefies micleos individuales; en lugar de ellg
o ademés de ello, las dos superficies verticales de gran
érea de la envolvente pueden estaer unidas entre si por anclg
jes (preferiblemente de materiel sintético) que, al igual
que los puentes, mantengen unidas las superficies vertice-
les de gran erea de la envolvente confra la presién del hor
migén vertido. Estos anclajes estan constituidos ventajose-
mente por un tubo ftrensversal a cuyos dos extremos esﬁén re
gedas placas (preferiblemente de material sintético) que
han de pegarse a la pared interior de la envolvente.

Si se dota al nicleo de hormigén de tubos que dig
curren verticalmente, se sueldan entonces ventajossmente =
cada tubo vertical dos placas perforadas, cada una de las
cuales lleva una placa transversal que esté pegada avla pe-
red interior de la envolvente; utilizando los tubos que dis
curren verticalmente, estos constituye una construccién be-
rata para aplicar el arriostramiento simulténeamente con 1los
tubos verticales.

Las dos superficies verticales de gran drea de la
envolvente llevan ventajosamente varios nervios que 9stén
enfrentados entre si por pares y que discurren ventajosamen
te en direccidn verticel, estando unidos entre si en cada
caso dos nervios enfrentados por plecas de poliestireno es~
pumado que presentan aberturas de paso para lg masa de hor-
migdén 1iquide. Una envolvente construida de esta forma a bg

se de material ligado por resina sintética se puede fabricarn
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de menera especilalmente sencilla. Las placas de poliestire-
no espumado son suficientes, segin ensefla la experiencia,
pars mgntener unidas las dos superficies verticales de gran
érea de la envolvente durante el vertido y el fraguado del
hormigdn.,

Las dos superficies verticales de gran drea de la
envolvente presentan ventajosamente un nervio en la zona de
cada una de sus aristas verticales, estando unidos entre si
en cada caso dos nervios enfrentados por un canal de polieg
tireno espumado y estando dispuesta de forma convexa la su-
perficie vertical, mientras que el canal de la otra superfi
cie vertical estd dispuesto de forma cdncava.

Las placas y los canales de poliestireno espumado
estén pegados ventajosamente a los nervios.

Pare mejorar la calorifugacién estdn previstas ven
tajosamente capas de proteccidn contre el calor entre las
dos superficles verticales de gran édrea de la envolvente,
por un lado, y el nicleo de hormigén, por otro lado; también
estd dispuesta ventajosamente una capa de proteccidn contra
el calor entre cada dos mitades de puente que forman un puen
te.

Los elementos de construccidn para la ereccién de
paredes de edificios deben tener une cilerts porosidad a fin
de permitir una difusién del alre y de la humedad. Por con-
siguiente, la envolvente de material ligado por resina sin-
tetica debera ser suficientemente porosa. Esto puede conse-
guirse fabricando la envolvente a base de una resina sinté-
tica en calidad de aglutinante con un drido mineral, como
ceniza volante 0 arena, en particular arena de cuarzo, eli-

giéndose la centidad de sglutinente y la granulacién del &ri

-
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do empleado de tal manersa que el sglutinante (resina sintétil
ca) pegue dnicamente log distintos grenos del arido entre
si, pero no cierre completamente por pegadura 1os poros que
hay entre ellos. Es adecuads una envolvente a base de una
mezcla de 95 a 98% en peso de arena seca de una granulome-
tria de 0,063 a 1mm y 5 a 2% en peso de resina sintética.
La resine sintética es ventajosamente una resina de fenol.
Ha dedo resultados especialmente buenos una arena de una gra
nulometria de 0,2 a 0,6 mm. La porosidad que resulta de la
composicién de la envolvente de acuerdo con el inventp hace
que el nucleo de hormigdén establezca una ligezdén muy firme
con la envolvente. Esto es también muy importante para impe+
dir que la envolvente se desprenda del ntcleo de hormigén al
producirse una variacién del volumen del hormigén durante el
fraguado.

Es especislmente ventajoso que la envolvente esté»
constitufde por una mezcle del 95,5% en peso de arena seca §
del 4,5% en peso de resing sintética.

La envolvente estéd constituida ventajosamente por
dos mitades de envolvente de igual forma que estan pegadas
ung con otra, encerrando la cavidaed & rellenar de hormigdn,
¥ eventualmente también con las placas y los canales. Esta
construceidén hace posible la fabricacidén de un elemento de
construccidn de acuerdo con el invento segin un procedimien
to de fabricacidén espeécialmente racional que consiste en qué
cada mitaed de la envolvente es fabricada en un molde de dos
piezas por inyeccién de lg mezcla de arena y resins sintétl
ca, en que dos mitades de envolvente de esta clase son pega
das entre si, después de extraerlas del molde, con sus sec-

ciones que abrazan g las superficies verticales estrechas
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del nicleo de hormigén y eventualmente también con sus mita
des de puente, en que la envolvente se coloca verticalmente
sobre uns base plana y en que su cavidad se rellena por ul-
timo de hormigdén. Ventajosamente, antes del vertido del hor
migén se introducen las armaduras y/o los tubos y/o los an-
clajes.

Si la envolvente debe fabricarse con el procedi-
miento indicado, los puentes y las secciones que abrazan a
las superficies verticales estrechas de la envolvente han
de ser de pared tan gruesa que no se rompan gl extraer la
envolvente del molde. También pueden presentarse dificulta-
des al inyectar la mezcla de arena y resina sintética en el
molde. Estos inconvenientes se evitan dotando de nervios a
lag dos superficies verticales de gran area de la envolven—
te de le manera que yaz se ha descrito. Se trabaja entonces
ventajosamente con un procedimiento de fabricacidn que se
caracteriza porque cade mitad de la envolvente ze fabrica
por introduccidén de la mezcla de arena y resina sintética
en un molde de una sola pieza abierto por arriba, encontran
dose abajo los nervios y realizéndose una compactacidn y un
alisado por medio de un cilindro alisador despuds del procg
gso de carga, porque los nervios de dos de estas mitades de
envolvente se pegan uno a otro, después de extraer dichas
mitades del molde, con las placas agujereadas y con los ca-
nales de poliestireno espumsdo, porque la envolvente se co-
loca verticalmente sobre una base plans y porque su cavidad

se rellena de hormigén.

Otro procedimiento adecusdo para la fabricacidn
de elementos de construccidén cuyas mitades de envolvente 1lg

van los nervibs cltados, consiste en que cada mitad de la
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envolvente se fabrics por vertido de una mezcla de arena y
resing sintética en un molde de una pieza gbierto por arri-
ba, siendo plano el fondo del molde y realizandose una com~
pactacién y un alisado por medio de un cilindro alisador
después del proceso de carga, en que el cilindro slisador
presenta ranuras periférices correspondientemente a los ner
vios a producir, en que, despuds de la exiracclén desde el
molde, los nervios de dos de estas mitades de envolvente se
pegan uno g otro con las placas asgujereadas y con los cang-
les de poliestireno espumado, en que la envolvente se colo-
ca verticalmente sobre ung base plana y en que su cavidad
se rellena de hormigdén. Pare que la mezcla de resina sinté-
tica no se adhiera al cilindro alisador, éste estd recubier
t0 ventajossmente de Teflon.

Los dibujos ilustran en representacién esquemati-
ca ¥ a titulo de ejemplo la estructura y la fabricacidn de
un elemento de construccidn de acuerdo con el invento, tal
como el mismo se utiliza en la practica en general con altu
ras y anchuras de aproximadamente 100-300 em y més para un
espesor del micleo de hormigén de aproximadamente 5~30 cm y
un espesor de la envolvente de aproximadamente 1-5 cm.

La figura 1 musstra une seccién transversal a tra
vés del nuevo elemento de comstruccién. ELl nidcleo 1 estd he
cho de hormigdn, por ejemplo a base de escoria granulsda de
hogares de cdmaras de fusidn, y la envolvente 2, 2' estd he
cha de materisl ligado por resina sintética. El micleo de
hormigén estd srmado convenientemente con varillas 3 u otro
refuerzos seme jantes a varillas de hierro o acero, que, par
la unién transitoria con dtiles de elevacidén o de montaje,

como polipastos o grias, estdn provistos, al menos en uno di
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sug extremos, de anillos, argollas o similares, pudiendo eg
tar dispuestos éstos en posicidén hundida para obtener unea
superficie plena (superficie horizontal) del ndcleo de hor-
migdn.

Unas mitades de puente 4, 4', pegadas entre s{ pa
ra formar puentes y que en placas de dimensiones bastante
grendes pueden estar previstas en numero relativamente gran
de y que convenientemente, al igual que las secciones 5, 5'
de la envolvente que abrazen a las superficies verticales
estrechas del nucleo de hormigdn 1, son algo mds robustas
que las secciones de gran superficie de la envolvente, sir-
ven para reforzar la envolvente, sobre todo durante el ver-
tido y el fraguado del nlicleo de hormigén. Los puentes 4, 4
y/o las secciones 5, 5' pueden estar configursdos también
como ranura y lenglieta (figura 2). Asimismo, puede preverse
una junta de laberinto 5, 5', 19, 19' (figura 4). Ademds,
en el lado interior de la envolvente 2, 2' pueden estar apli
cadas capas 6, 6' de proteccidn contrs el calor (figura 2).

Segin la mitad izquierda de la figura 1, las sec-
ciones de gran superficie de la envolvente pueden estar uni
das entre si por anclajes con el fin de poder reslizar lo
més pequefio posible el espesor de la pared de estas seccio-
nes de gran superficie. Estos anclajes estan constituidos
por tubos trangversales 22 a cuyos dos extremos estan solda
das placas de material sintético 24 y 26 que estéan pegedas
al lado interior de la envolvente. Estos anclajes de trac-
cidn impiden que se produzcan sbolladuras laterales (en la
figura 1 hacia arriba y hacia abajo) en la envolvente dis-
puesta en posicidn vertical al verter el hormigén y dejarlo

fraguar.
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Lg figura 4 muestra el tubo vertical 12 de materis
gintético que une entre si las superficies horizontales del
nicleo 1 de hormigén y puede dar slojamiento a una armadura
3. E1 tubo 12 estd provisto ventajosamente, segiun la mitad
izquierda de la figura 4, de placas perforadas 28 y 30 que
1llevan cada una una placa transversal 32 y 34, respectiva-
mente, que esta pegada a lg pared interior de la envolvente
Esta construccidén une también entre si las dos secciones de
gran superficie de la envolvente de tal mgnera que no puedel
resultar ebolladas por la presién del hormigén vertido.

La fabricacién de un elemento de construccidén de
esta clase, por ejemplo segin la figura 1, se realiza (figg
ra 3, también como dibujo en seccidén transversal) de la ma-
nera gsiguiente:

En primer lugsr, pera la formacidén de las mitades
2 de la envolvente, un material, como, por ejemplo, arena
desecada de granulometries adecuada, mezclada con una resina
que endurece en caliente 0 en frio, como, por ejemplo, 2-5%
de resina de fenol o de poliéster, es introducido & presién
por medio de una miquina disperadora de machos, a través de|
un agujero 9, en un molde 7, 7' de dos piezas? convenilente-
mente de metal, por ejemplo, por un apéndice 8 de le pieze
de molde superior 7' que sirve para la fabricacidén de mita~
des de puente de refuerzo 4, 4' o de varios pares de tales
nitades de puente. Natwralmente, puede estar previsto un
agujero 9 tembién en varios lugares o en otro lugar del mol
de, tento si se trata, por ejemplo, de formatos bastante pe
queiios del elemento de construccién en los que no estén pre]
vistos puentes, como si se trata de placas especislmente

grandes con varlos puentes de refuerzo.

1
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Pars dejar que escape el gire desplazado gl intro
ducir a presién el medio de carga, estén presentes unos agu
jeros 11, por ejemplo en los apéndices 10.

Parg la terminacidén del elemento de construccidén
se extraen en cada caso del molde dos de las mitades de en~
volvente de iguales dimensiones fabricadas como se ha descri
Yo anteriormente y se unen por dentro con lags mitades de
puente 4, 4' y se pegan convenientemente entre si, después
de lo cusl se vierte el hormigén en las cavidades que enton
ces se han producido en el molde erecto y colocado sobre unsg
base plena o tapado por zsbajo y se armg eventualmente con
verillas 3 antes del fraguado.

Si se quiere componer placas bastante grandes en
el sentido de la altura a base de placas mds pequefias, se
forman entonces en el hormigén de relleno 1, como estéd re-
presentado a manera de ejemplo en la figura 4, agujeros de
al menos aproximadamente 7 cm de didmetro con tubos 12 que,
al colocar las placas unas sobre otras, lo que eventualmen-
te puede reelizarse también en posicidn desplazeds, formen
canales vertlcales que, & su vez, se arman con hierro y se
rellenan de hormigén después del montaje.

Frente a los elementos de construccidn conocidos
para le nisme finalidad, el elemento de construccién de
acuerdo con el invento aporta sobre todo la ventaja de que
incluso para la produccién de nimeros bastantes grandes de
unidades de un temafio de placa se necesita Unicamente un sélo
molde.o, en todo caso, un par de moldes, con lo gue se evi-
ta una multitud de moldes y se acelera fuertemente la produg
cién. Ademds, el cuerpo moldeade tieme una superficie liss

que no requiere ningin tratamiento ulterior, mientras que,
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por otro lado, con ung constitucidén correspondiente de la
granulacién del materisl de la envolvente se puede influir
en el sentido deseado sobre el comportamiento fisico cons-
tructivo, como por ejemplo, la difusidén del vapor de agua.
Ademds, mediante la eleccidn del hormigén de relleno (hormi
gén de escoria, hormigén de piedra pémez, hormigén de arci-
1la hinchada, etc) se pueden varliar de la manera deseada lg
calorifugacién, la resistencis a la presién y la insonorizg
cién. Las capas de proteccién 6, 6' snteriormente menciona-
das pueden servir también para lg calorifugacién y la inso-
norizacidén. Con ayuda de medios de separacién adecuados, co
mo cera, principalmente en forms de pasta, 0 aceite de sili
cona, se puede impedir que las capas 2, 2! de la envolvente
se peguen evenbtuslmente a los moldes.

Mediante la eleccidén de un hormigén de relleno
adecuado se puede conseguir también cualquier almacensmien-
to de calor deseado.

La figure 5 muestra en seccién horizontal un ele-
mento de comstruccién que se puede fabricar de manera espe-
ciglmente sencilla. Lias dos superficies verticales 2, 2' de
gren érea de la envolvente llevan varios nervios 30, 32, 34
36 que estan enfrentados entre si por pares y que discurren
ventajosemente en direccidén vertical. Cada dos nervios en-
frentados 30, 34 6 32, 36 estdn unidos entre si por placas
38 6 40 de poliestireno espumado. Estas placas estén pegadas
a los nervios. Al verter el hormigén y durante el fraguado
del mismo actian sobre estas placas unas fuerzas de traccidy
las placas impiden que las superficies verticales 2, 2' seax
obligadas por la presidn del hqrmigén a separarse una de

otra.

L

-
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Con objeto de que la masa de hormigdn liquida pue
da distribuirse sin impedimentos, las placas 38, 40 presen-
tan aberturas de paso 42, 44 que estan indicadas con 1linea
de trazos.

Lgs dos superficles verticales 2, 2' de gran ares
de la envolvente presentan también, en la zona de cada una
de sus aristas verticaeles, un nervio 50, 52 y 54, 56 respecH
tivamente. Eetos nervios estdn unidos entre si en cada caso
por un canal 58 & 60 de poliestireno espumasdo. El canal de
una de las superficies verticales (en la figura 5 la supe-
rior) estd dispuesto en forma céncava, mientras que el canal
60 de la otra superficle vertical (en la figura 5 la infe-
rior) estd dispuesto en forma convexa. En la parte superior
de la figura 5 estd indicado en parte un elemento de cons-
truceidén contiguo 62; se aprecia que en el lugar de unidn 64
dos canales contiguos en cade caso encajgan uno en otro con
clerre de forma y constituyen de esta maners uns junta de
laberinto.

El elemento de construccidn representado en la fi
gura 5 puede fabricarse con digpositivos como losg que estén
representados en las figuras 6 y T:

En un molde 62 de una pieza sblerto por arriba (fil
gura 6) se introduce una mezcla de arena y resina sintétice
de tal menera que la mezcla sobresale algo del borde 64 del
molde. E1 fondo 66 del molde 62 es pleno. Por medio de un ci
lindro alisador 62, que estd provisto de renuras periféricas
68, 70, 72 y T4 en correspondencia con log nervios 52, 34,
36, 56 que se han de producir, se alisa, por un ledo, la su-
perficie de las mitades de la envolvente y se le dota, por

otro lado, de los nervios deseados.
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E1l molde 82 representado en la figura T no tiene
fondo plano, sino que el fondo presenta ranuras 88, 90, 92,
94 en correspondencia con los nervios que se han de produciy
El cilindro glisador 106 es completamente liso en este cons
truccidn.

El elemento de construccidén de la figura 5, que
se febrice segin el procedimiento de las figuras 6 & 7, ne=~
cesita una menor centidad de material de resina sintética y,
por consigulente, es més barato que el elemento de construc
cién de las figuraes 1, 2 y 4. Estos procedimientos de fabri
cacidén descritos pueden reslizarse también con més facilidad
que la inyeccidn de una mezcla de arens y resina sintética

en el molde de dos piezas de la figura 3.

— REIVINDICACIONES -

Los puntos de invencidén propia y nueva, que se pre
sentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente de
Invencidén en Espafia, por VEINTE efios, son los que sSe recogel
en las reivindicaciones siguientes:

12,~ Un procedimiento para le fabricscidn de una
placa para construir paredes de edificios, cuya placa esta
constituida por un micleo de hormigdén que estd rodeado, en
sus dos superficles verticales estrechas y en sus dos super
ficies verticales de gran drea, por una envolvente de un mae-
;fgial-ligado por resina sintética, estendo integrads esta
envolvente por dos mitades de envolvente de iguel forma y

estando unides les dos superficies verticales de gran drea
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de la envolvente por al menos un puente realizado en una pi#
za con ellas, caracterizado porque cada mitad de envolvente
(2, 2') se fabrice por inyeccidn de una mezcle de arena y
resina sintétice en un molde de dos piezas, porgue dos de
tales mitades de envolvente, después de extraerlas del mol-
de, se pegan ung a otra con sus seccliones gque abragan a las
superficies verticales estrechas del nicleo de hormigén,
asi como eventuaglmente con sus mitades de puente, porque la
envolvente se coloca verticalmente sobre una base plana y

porque su cavidad se rellens de hormigdn,

28,— Un procedimiento segin la reivindicacién 18,
en el que les dos superficies verticales de gran é4rea de la
envolvente (2, 2') lleven varios nervios (30, 32, 34, 36)
que estén enfrentados entre si por pares y que discurren
ventajosamente en direccidén vertical, estando unidos entre
si cada dos nervios enfrentados (30, 34; 32, 36) por placas
de poliestireno espumado que presentan aberturas de paso
(42, 44) para le masa de hormigdn liquida, y en el que las
dos superficies verticales de gren dres de la envolvente
(2, 2') presenten cada wna en la zona de sus aristaes verti-
cales un nervio (50, 54, 52, 56), estando unidos entre si
cada dos nervios enfrentados por un canal (58, 60) de poli-
estireno espumado y estando dispuesto un canal (58) en for-
ma céneeva, mientras que el otro cenal (60) estd dispuesto
en forma convexa, caracterizado porque cada mitad de envol=-
vente (2, 2') se fabrica por vertido de la mezcla de arens
y resine sintétice en un molde (82) de une pieza abierto
for arriba, encontréndose abajo los nervios y realizéndose
después del proceso de vertido une compactacion y un alisa-

do por medio de un cilindro alisador (106), porgue los ner-
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vios de dos de tgles mitades de envolvente, despuds de ex-
traerlas del molde, se pegan uno a otro con las placas agu-
Jereadas y con los canales de poliestireno espumedo, porque
la envolvente se coloca verticalmente sobre una base plana
¥ porque su cgvidad se rellena de hormigdn.

2,—~ Un procedimiento segun la reivindicacién 18,
en el que las dos superficies verticales de gran dres de la
envolvente (2, 2') llevan varios nervios (30, 32, 34, 36)
que estén enfrentados entre si por pares y que discurren
ventajosamente en direccidén vertical, estando umidos entre
si cada dos nervios enfrentados (30, 34; 32, 36) por placas
de poliestireno espumado que presentan aberturas de paso
(42, 44) para la masa de hormigén liquida, y en el que las
dos superficies verticales de gran érea de la envolvente
(2, 2') presentesn cada una en la zona de sus aristas verti-
cales un nervio (50, 54, 52, 56), estando unidos entre si
cada dos nervios enfrentados por un censl (58, 60) de poli-
estireno espumado y estando dispuesto un canal (58) en formg
céncave, mientras que el otro canal (60) estd dispuesto en
forme convexa, caracterizado porque cada mitad de envolven-
te (2, 2') se febrica por vertido de una mezcla de arens y
resina sintética en un molde (62) de una pieza ebierto por
arriba, siendo plano el fondo (66) del molde y realizdndose
después del proceso de vertido una compactacién y un alisa-
do por medio de un cilindro alisador (66), porque el cilin-
dro alisador presenta ranuras periféricas (68, 70, 72, T74)
en corrsspondencia con los nervios que se han de producir,
porque los nervios de dog de tales mitades de envolvente,
después de extraerlas del molde, se pégan wo a otro con las

placas sgujereadas y con los canales de poliestireno espuma
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do, porque la envolvente se coloca verticalmente sobre una
base plana y porque su cevided se rellena de hormigdn.

48,~ Un procedimiento segin las reivindicaciones
28 § 32, caracterizado porque el cilindro alisador (106, 66}
estd revestido de Teflon.

58,~ Un procedimiento para la fabricacién de una
placa para construir paredes de edificios

Tal y como se ha descrito en la Memoria gque ante-
cede, representado en los dibujos que se acompafian y con log
fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de dlecisiete hojas escritas
a maquins por una sola cara.

Madrid, Shormienng
P, A.
Alberip/de Ejzapury
Por Pod
-
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