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Los t ron cos  de madera c i l i n d r i c a ,  espe­

cialmente l o s  de c o n i fe ra s  blandas, t iene forma apro­

ximada de tronco  de cono, y poseen una es tructura  

interna de capas t ron cón icas  a l t e r n a t iv a s  de madera
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densa y dura, o f l o j a  y blanda, que const i tuyen  l o s  

llamados leño de otoño y de verano ( a n i l l o s  anua­

l e s ) .  En e l  sentido  de l  e je  del t r o n c o ,  as í  como 

en d i r e c c i ó n  r a d ia l  y ta n g e n c ia l ,  l a  masa de madera 

desarro l lada  naturalmente acusa d i f e r e n c ia s  nota­

b le s  en sus propiedades f í s i c a s ,  como son r e s i s t e n ­

c ia  a l a  p res ión  y a l  desgarro,  l ím ite  de e l a s t i c i ­

dad, h ig roscop io  idad y c o e f i c i e n t e  de con tra cc ión  

a l  variar  l a  humedad. Si un tronco  semejante, como 

sucede actualmente a l  preparar t a b l a s ,  se d iv ide  

mediante cDrtes p a ra le lo s  al e j e  y entre s í ,  la s  ta ­

b las  o planchas así  obtenidas presentan en sus d iv er ­

sos puntos y entre s í  propiedades d i f e r e n t e s .  Es­

pecialmente cambian a l  variar  e l  contenido en hume­

dad cu forma e x t e r i o r ,  según e l  curso de la s  f i b r a s  

l e ñ o s a s ,  rad ios  medulares y a n i l l o s  anuales, pues 

tanto  l a  leña r e c i a  dura y blanda como l a  res in osa  

acusan d i f e r e n c ia s  grandes en sus c o e f i c i e n t e s  de 

con tra cc ión .  En genera l ,  e l  c o e f i c i e n t e  de con­

t r a c c i ó n  en l a  tangente o en e l  a n i l l o  anual es do­

b le  o t r i p l e  que en sentido r a d i a l  o en l o s  radios  

medulares, en tanto  que e l  c o e f i c i e n t e  de contrac ­

c ión  en e l  e j e  del  t r o n co ,  tratándose de longitudes  

pequeñas, puede desprec iarse  por completo. La ca­

ra l i s a  e x t e r i o r  obtenida en v ir tu d  de l o s  dos cor ­

tes  p a r a l e l o s ,  a l  avanzar e l  p roceso  de desecac ión  

da lugar a s u p e r f i c i e s  rugosas complicadas.

Un t rozo  de t ron co  en forma de tronco  

de cono no se puede secar antes de a s e r r a r l o ,  pe­

ra  hacer tab las  después de conseguido e l  convenien­

te grado de d esecac ión ,  pues no estando cortado e l  

tronco  avanza l a  desecac ión  de ambas s u p e r f i c i e s  de
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corte  y de l a  capa e x t e r i o r  hacia  dentro. Las 

consecuencias de este  ensayo son hendiduras y g r i e ­

tas ra d ia le s  en l o s  extremos del t r o n c o ,  y g r ie ta s  

r a d ia le s  de l a  corteza  a l  e j e .  El corte  de un 

tronco  de madera c i l i n d r i c a  as í  preparado no daría 

mas que tab las  desgarradas, i n ú t i l e s .  Una v iga  

pr ism ática  cortada de un tronco  de madera redonda 

acusa por e l l o  siempre, a l  secarse lu ego ,  g r ie ta s  

lo n g i tu d in a le s  hacia e l  e j e .

La e la borac ión  pr ism ática  y d i v i s i ó n  

de madera redonda pract icada  a p a r t i r  del uso de 

l a  madera para s a t i s f a c e r  nuestras necesidades cu l ­

t u r a le s ,  c o n s t i t u y e , como se desprende de la s  c o n s i ­

deraciones a n te r io r e s ,  una s o lu c ión  sumamente im­

p e r f e c t a ,  para obtener de un material  de es tructura  

de capas y d i s p o s i c i ó n  r a d ia l  en torno a un eje  l o n g i ­

tudinal  p iezas  püsJtoát i c a s , c ons is ten tes  y homogé- 

xieas. Esto no quiere dec ir  que para f i n e s  d e te r ­

minados, como madera de constru cc ión ,  t ra v ie s a s ,  e t c ,  

no sea esta  e la b ora c ión  p r im it iv a  a base de desbas- 

tadura pr ism ática  o c o r ta  de un tronco  de madera 

redondad l a  más conveniente,  a l a  vez que l a  más ba­

r a ta .  Pero surgen en seguida d i f i c u l t a d e s  tan pron­

to  como se t ra ta  de obtener s u p e r f i c i e s  p r e c i s a s ,  con­

s is t e n te s  y l i s a s  de madera de d e s a r r o l l o ,  c i l i n d r i c o ,  

como, por ejemplo, e s t i r a d o r e s ,  t a b l e f o s  de mesa, puer­

t a s ,  ca jas ,  e t c .  iodas la s  constru cc iones  empleadas 

hasta ahora en c a r p in te r ía  y e b a n is t e r ía ,  como l e n ­

güetas embutidas, l i s t o n e s  de gu ía ,  ba s t id ores  un i ­

dos con embutido, madera de movimiento l i b r e  con mues­
ca y lengüeta, a base de tab las  de médula o de corte

r a d i a l ,  no l lenan  o tro  o b je t o  <jue e l  de a t e n e r  de ma­

dera ue d e s a r r o l l o  anular elementos tabulares  prismé-
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¿1 presente invento presenta un modo 

completamente nuevo de obtener,  part iendo de madera 

d esa rro l la da  en tronco  de cono más o menos r e g u la r ,  

y dotado en cada una de sus partes  de propiedades 

f í s i c a s  y t e cn o ló g ic a s  d i s t in t a s ,  a p rop os i to  en 

su conjunto y en su forma natural s o lo  prrr  determi 

nadas a p l i c a c io n e s ,  un material  leñoso  homogéneo 

pr ism ático  de cualesquiera  dimensiones, de p r o p ie ­

dades f í s i c a s  y t e cn o ló g i c a s  igua les  en todas sus 

p a r te s ,  por un procedimiento s e n c i l l o  y muy econó- 

ihico. Esta novedad con s is te  en d i v i d i r  l o s  t a ­

cos redondos de cualquier  lon g itu d ,  descortezándo­

l o s  en capas delgadas, cortando estas  capes en plan 

chas, y juntándolas o superponiéndolas después de 

desecac ión e impregnación eventual ,  interponiendo 

ag lu t ina ntes ,  de t a l  modo que la s  f i b r a s  leñosas 

de todas e l l a s  sigan igua l  d i r e c c ió n  y formen una 

p i l a  de altura,  anchura y long itud  convenientes,  

con la  que se forma un bloque por compresión. Es­

te bloque puede convert irse  fó.cilmente , mediante 

co r tes  p a ra le lo s  prac t icad os  en e l  sent ido  de la s  

f i b r a s  leñosas y p .Tpendicul&rmente e. les s u p e r f i ­

c i e s  de la s  tab las  superpuestas, en madera prismá­

t i c a  de pequeñas dimensiones, como ta b la s ,  planchas 

e t c .

Muy conveniente es u t i l i z a r  como ma­

t e r i a  prima tacos  sue l tos  de lon g itu d  ig u a l ,  espe­

cialmente tacos  sueltos  cuya lon g itud  sea r e l a t i ­

vamente pequeña, por ejemplo, nc mayor ufc 120 eras, 

liesae e l  punto de v i s t a  económico, e l  acarreo  de es 

tos  t rozos  c o r to s  mediante t r ineos ,  balsas  y ser.-

t i c o s  ccnsi  ate rite s .
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c i l l a s  v ía s  aéreas es f á c i l  en toda época de l  año, 

mientras que hasta ahora s o lo  era  p o s ib le  t ranspor ­

tar troncos  de c i e r t o s  s i t i o s  s o lo  en lon g itudes  

determinadas y en épocas f i j a s ,  por ejemplo, has­

ta  cuatro metros y en i n v ie r t o  solamente. La ma­

dera de tronco  en t ro z o s  de cuatro metros s o l o  daba,, 

por l o s  procedimientos  actua les  de produ cc ión ,  t a ­

b las  de cuatro metros, para un uso l im ita d o  y un 

campo de d i s t r ib u c i ó n  r e s t r in g id o .  ^aemés, so ­

l o  una pequeña parte de la s  tab las  obtenidas pre ­

senta l a  anchura máxima correspondiente a l  diámetro 

del t ronco .  Como en l o s  d iversos  pa ises  varian 

l a s  long itudes  de tab la  c o r r ie n te s  en e l  mercado, 

tanto  e l  f o r e s t a l  como e l  aserrador se encuentran 

antes de l a  tala, ante e l  problema de f i j a r  e l  nú­

mero de t roncos  s u f i c i e n t e  para e l  consumo.

Por e l  procedimiento conforme a l  pre ­

sente invento,  puede obtener (s in trans form ación  

o preparación e s p e c ia l )  , cualquier  dimensión de b l o ­

que o t a b la ,  desde la s  cantidad°s  mas pequeñas, unos 

cuantos metros cúbicos ,  o frec iend o  p a r t i c u l a r  ven­

t a j a  e l  empleo de t a j o s  redonaos relativamente co r ­

tos  en todas la s  fa s e s  de l  procedimiento.

Ya era conocida l a  preparación del cen­

t r o  de cuarterones o p lacas  de c a r p in te r ía  a base 

de madera de chapa, colocando l o s  a n i l l o s  anuales 

laminados en d i s p o s i c i ó n  p a ra le la  y perpendicu la ­

res  a la s  caras superior  e i n f e r i o r  de l a  p laca .

Estos  centros  se hacer, de l a  lon g itu d  de la s  p la ­

cas de cuarterón terminadas, y de l a  anchura co ­

rrespondiente a la  parte a l i c u o t a  de l a  anchura de 

a q u e l la s .  En e l  procedimiento conforme a l  invento,
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por e l  c o n t ra r io ,  se t ra ta  de obtener un material  

leñ oso  pr ism ático  de una o mas capas y de dimensio­

nes cualesquiera ,  a p a r t i r  ae t ro zo s  redondeo de t a ­

maño a r b i t r a r i o ,  especialmente de t r o z o s  redondos 

relativamente pequeños, en un proceso  continuo y 

de modo s e n c i l l o  y seguro, teniendo en cuenta e l  

mejor aprovechamiento de l s  madera natura l .

Los d ibu jos  representan la s  fa ses  

p r in c ip a le s  del  procedimiento conforme a l  invento, 

para fa b r i c a r  madera pr ism át ica ,  as í  como aparatos 

pera d e s a rro l la r  e l  procedimiento y diversas  made­

ras obtenidas por e l  mismo procedimiento, in d ican ­

do:

Las f i g u r a s  1 a 3, d iversos  modos de 

preparar t a j o s  redondos apropiados para e l  p r o c e ­

dimiento del invento.

La f ig u ra  4, es esquema, l a  prepara­

c ión  de tab las  ae chapa desenrollando l a  corteza  

de un t a j o  redondo.

La f i g u r a  5, una v i s t a  de l a  a n te r io r ,

por encima.

Las f i g u r a s  6 y 6a, ta b la s  f a b r i c a ­

das descortezando,  v i s t a s  por encima.

La f i g u r a  7 ,  un bloque hecho con t a ­

b las  conforme a la s  f i g u r a s  6 y 6a, en e le v a c i ó n  

l a t e r a l .

Las f i g u r a s  8 y 9, dos p o s i c i o n e s  o 

capas sucesivas del  b loque.

La f i g u r a  10, una secc ión  por l a  l í ­

nea X-X de l a  f i g u ra  7.

La f i g u r a  11, en p e r s p e c t iv a ,  l a  p ro ­

ducción de p lacas  a p a r t i r  ae bloque como lo s  rep re ­

sentados en la s  f ig u ra s  7 a 10.

6
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La f ig u ra  12,  en esquema, un e jemolo 

de e je c u c ió n  de un aparato o in s ta la c ió n  para e j e ­

cutar e l  procedimiento.

Las f i g u r a s  13, 14 y 15, una variaxi- 

te  del procedimiento.

Las f iguran  16 a 21,  var ios  ejemplos 
de e j e c u c ió n  de material  leñoso  en capas, preparado

por e l  procedimiento conforme al  invento.

El procedimiento para f a b r i c a r  madera 

cons is tente  y homogénea, de forma p r ism át ica ,  es 

como s igue ;

3e montan tacos  redondos x de cualquier  

lon g itu d  entre la s  mordazas de su je c ió n  1, 2 de una 

máquina de descortezar  de t ip o  cualquiera ,  y se so ­

meten a r o ta c i ó n  en e l l a .  La c u c h i l l a  3 de 1 p má­

quina de d esco r te za r ,  que se representa  s o lo  en 

esquema en la s  f ig u ra s  4 y 5, reduce e l  taco  - x -  a 

una capa delgada - y - .  Esta capa - y -  se c o r ta  con 

una c u c h i l la  de hoja. 5 en tab las  ( f i g u r a s  ( í ? ,6 ) .  

Conviene cortar  l a  capa - y -  de manera, que la s  t a ­

b las  - z -  tengan una lon g itu d  - 1 - ,  aproximadamen­

te noble de su anchura - c - .  Las f i b r a s  leñosas 

de todas la s  tab las  corren en l a  d i r e c c ió n  de l a  
long itud  - 1 - .

üstas  tab las  delgadas pueden secarse 

e impregnarse con cualquier  sustanc ia  f á c i l m e n t e , 

y tanto la  desecación como l a  impregnación even­

tual se r e a l i z a n  uniforme y perfectamente en todas 

sus partes .

Las tab las  - z -  se co locan  unidas por 

sus lados delgados ,  y p rev ia  in te r p o s i c i ó n  de a g l u t i ­

nantes se superponen de moao que la s  f i b r a s  leñosas 

de todas la s  f i l a s  de ta b la s  queden en igual  d i r e c -
-  7 _
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c ión .  La yuxta p os ic ión  y superposic ión  se p r o s i ­

gue hasta formar una p i l a  de lo n g i t u d ,  anchura y a l ­

tura convenientes.

Para conseguir una buena unión de la s  

tab las  - z -  en bloque, la s  tab las  se juntan y su­

perponen de modo que la s  junturas v e r t i c a l e s  10 de 

una h i l e r a  de tab las  que cien in v e rt id a s  r e sp e c to  a 

la s  junturas 11 ue l a  h i l e r a  contigua o de la s  dos 

inmea.ifc.tas. terminada l a  p i l a  o e l  bloque,  quedan 

así la s  junturas de la s  h i le ra s  segunda, cuarta,  

sexta, e t c .  , in v ert id a s  resp ecto  a l a s  junturas de 

la s  h i l e r a s ,  primera, tercera ,  quinta, e t c . ,  que­

dando en e l  ejemplo de e je cu c ió n  de que se t r a t a  a 

I b d i s ta n c ia  de media longitud - 1 -  de una p laca .  

Cortando la s  tablas  - z -  a l o  la rg o  de la  l í n e a  de 

corte  15 se t i e r e n  dos t rozos  - z ’ - ,  - s ’ - ( f i g u r a  6a) 

que a l  f  orinar l a  p i l a  convenientemente , pueden a p l i ­

carse alternativamente a uno u o tro  extremo de las  

h i le r a s  de ta b la s .  Yuxtaponiendo un número peque­

ño o grandaji<jplacas - z - ,  - z ’ - ,  e^ sent ido  l o n g i t u d i ­

nal de l a  p i l a  puede obtenerse fác i lm ente  cualquier  

lon g itu d  de p i l a  y con e l l a  l a  l on g itu d  de bloque 

que se quiera. además, en la s  d i s t i n t  CctpcifJ 

den emplearse también p lacas  rm.s pequeñas (véanse 

las  p lacas  contiguas - z " - ,  f i g u r a  9 ) .

Una vez formada una p i l a  de lo n g i t u d ,  an­

chura y a l tu ra  apropiadas,  del  modo l e - c r i t o ,  es ta  

n i l a  se l l e v a  a l e s  mordazas de una prensa, donde se 

comprime. así  se t iene  un bloque de forma prismá­

t i c a ,  en e l  que l o s  a n i l l o s  anuales de sanaorlados 

por descortezamiento adoptan en toaas sus partes  l a  

misma d i r e c c i ó n ,  de modo que este  bloque en todas sus 

partes  presenta la s  mismas propiedades f í s i c a s .

- 8 -
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Como materia, prima para producir  b l o ­

ques pueden emplearse tacos  redondos - x -  de l o n g i ­

tud a r b i t r a r i a .  Pero para obtener bloques c o n s is ­

tentes  ennel mínimo d e sp erd ic io  de material  convie­

ne determinar l a  lon g itu d  de l o s  t ron cos  redondos 

u t i l i z a d o s  con su je c ió n  a las  dimensiones de l  b l o ­

que terminado. Al fa b r i c a r  un número grande de b l o ­

quea ig u a le s ,  conviene además emplear como materia 

prima tacos  redondos de long itud  igual todos e l l o s  
( ta cos  u n i t a r i o s ) .

Dan especialmente buen resu ltado  tacos 

redondos de lon g itu d  no mayor de 120 cms. ra les  

tacos  redondos, re lativamente c o r t o s ,  pueden obtener­

se de buena ca l idad  y l i b r e s  en l o  p os ib le  de ramas 

brutas tanto  del tronco  como eventualmente de l a s  ra ­

mas mas gruesas de árbo les  ( f ig u r a s  1 y 2 ) ,  así  como

también de? t ro z o s  redondos ya d i sp o n ib le s ,  a lgo  de­
f e c tu o s o s ,  por ejemplo de p iezas  redondas que p r e ­

senten g r ie ta s  in ic ia d a s  en la s  caras ( f i g u r a  3<),

Sn l a  f i g u r a  1 se representa  l a  f a b r i ­

ca c ión  de tacos  redondos del tronco  17 de un árbol  

r e s in o s o .  La f i g u r a  1 muestra que es f á c i l  s e ­

parar ramas grandes 20 u otras f a l t a s  de l a  madera, 

ya. que e l  t r o z o  de t ron co  de fectuoso  20* se co r ta  

senci l lam ente .  La f i g u r a  2 muestra l a  f a b r i c a c i ó n  

de tacos  redondos de árbo les  r e c i o s .  Los tacos  r e ­

dondos relativamente c o r tos  pueden cortarse  tanto del 

tronco  18 como de la s  ramas gruesas 19. Las par­

tes  del árbo l  pueden apr ove citar se de modo que s ó lo  

se pierda ur res iduo  relativamente pequeño y ún ica ­

mente la s  partes  i n ú t i l e s  para e l  o b je to  perseguido.

Hasta e l  muñón r a d i ca l  23 ( f ig u r a  2)puede l l e v a r s e

9
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La f i g u r a  3 muestra como es p o s ib le  
formar tacos  redondos - x -  también de madera redonda 

mas la rga  con g r ie ta s  25 u otros  d e fe c to s  p e r j u d i c i a ­

l e s  para l a  ca l iaad  de l a  mauera. Loo s i t i o s  d e fe c ­

tuosos se separan senci l lam ente ,

Gomo r e s u l t a  de la s  manifestaciones  

a n te r io r e s ,  l o s  tacos  redondos de lo n g i tu d  r e l a t i ­

vamente corta  y buena ca l idad  pueden obtenerse de 

madera hasta ahora inadecuada para hacer ta b la s ,  

y que l a  in d ustr ia  maderera venía rechazando hasta 

ahora.

'.También ha resu ltado  muy conveniente 

cortar  l o s  tacos  redondos del tronco  y eventual­

mente de la s  ramas del  árbol  cortado en e l  s i t i o  de 

l a  t a l a ,  por ejemplo, en e l  mismo bosu^e, transpor ­
tándolos  después a l  puesto de descortezamient o.

Este modo de acarrear tacos  redondos es sumamentie 

económico, pues por un la do ,  l o s  tacos  redondos de 

poca lon g itud  pueden transportarse  fác i lmente  y en 

cualquier  época del año, y por o t ro  lado ,  en l a  zo­

na de t a l a  del á rbo l ,  e s to  es , en e l  bosqq^jjueden se ­

pararse la s  partes  de fectuosas  de l a  madera, t ra ns ­

portando únicamente l a  madera redonda que ha de ser ­

v i r  para e l  procedimiento .

Para aprovechar hasta e l  l ím i te  l o s  

tacos  redondos, según una variante del invento ,  d i ­

chos tacos  se dividen en delgadas capas escalonada­

mente, s i rv ien d o  de materiu prima para e l  s igu iente  

descor cez&mient o l o s  c i l i n d r o s  de lon g itu d  dada que 

quedan del deocorteaamiento a n te r io r .  Muy conve­

niente es p a r t i r  por l a  mitad l o s  c i l i n d r o s  que que-

- 1C -
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dan para disponer de dos de igua l  l o n g i tu d ,  que a l  

descortezáis  producen l a s  tab las  - z * -  de l a  mitad de 

lon g itud .

El procedimiento d e s c r i t o  para obtener 

bloques pr ism át icos  es sumamente s e n c i l l o  y puede 

e fe c tua rse  a máquina en t ra b a jo  continuo.  Para 

e l l o  es muy conveniente , conforme a otra fo rn a  de 

d e s a r r o l l o  del  invento ,  secar e impregnar previamen­

t e ,  t ra ta r  la s  tab las  con ag lu t ina nte ,  u n ir la s  y su­

perpon er las ,  y comprimir e l  bloque aprovechando e l  

ca lor  comunicado a la  madera mientras se e jecutan  

la s  fa se s  operator ias  mencionadas, s in  r e f r i g e r a ­

c ión  intermedia.

En l a  f i g u r a  12 se represen ta  un ejem­

p lo  de e j e c u c ió n  de una in s t a l a c i ó n  para d e s a rro l la r  

e l  procedimiento  á máquina y de modo continuo. La 

in s ta la c ió n  consta de un puesto de apilamiento 40 pa­

ra  a p i la r  l o s  tacos  redondos - x - ,  Al a p i la r  l o s  ta ­

cos se t iene  en cuenta su diámetro, de modo que ca­

da p i l a  41 contenga ta cos  de diámetro aproximadamen­

te igua l .  A l o  la rg o  del  puesto o de una parte del 

mismo corre un canal de f l o t a c i ó n  4 2 ,  que comunica 

por una cámara de r i e g o  43 con un canal de d i s t r i b u ­

c ión  44; o t ro  canal de d i s t r i b u c i ó n  45 cómunica con 

e l  an ter ior  por uno o v a r ios  canales de evaporación 

o co cc ión  47. A través  de l o s  canales 47 pasan 

unos órganos de transporte  48, por e jemplo,  cadenas 

continuas que dan vu e lta  a r o d i l l o s ,  y que arrastran  

l o o  tacos  redondos por l o s  canales 47. Leí canal 

de d i s t r ib u c i ó n  47 l l e v a  un montacargas o b l i cu o  49 a 

una s u p e r f i c i e  in c l in a d a  de rodamiento 50, s ituada 

delante del  aparato de d escor tezar .  Las partes  42,

11
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43 , 44 , 48 , 45 , 49 y 50 forman un aparato de t ra ns ­

porte  que permite l l e v a r  l o s  tacos  redondos del de­

p ó s i t o  40 a l a  máquina de descortezar  51. Durante 

es te  t ra nsporte ,  en l a  cámara de r i e g o  43 se l im ­

pian l o s  tacos  redondos,  y se ca l ien tan  en l o s  cana­
le s  de evaporación o e b u l l i c i ó n  47. El ca ldeo  de 

l o s  tacos  puede e fec tuarse  naturalmente también en 

ba ter ía s  de cámaras de evaporación,  f o s o s  de c o c c ió n  

o ca lderas  ae vV¡apor y e b u l l i c i ó n .

La mé,quina de descortezar  51 puede ser 

de cualquier  t ip o .  Es conveniente hacer la  automá­

t i c a ,  para conseguir un t ra ba jo  continuo. Con l a  

máquina de descortezar  51 se r e la c io n a  una c u c h i l la  

52 que d iv ide  la s  capas delgadas de madera p r o c e ­

dentes de aque l la  en tab las  de igual  long itud ;  l a  

c in ta  de transporte  54 unida a l a  c u c h i l l a  s irve  pa­

ra  l l e v a r s e  la s  t a b l a s ,  y otra  c in t a  55 corre en án­

gu lo  r e c t o  con l a  a n te r io r .
Según la  c lase  de ag lut inante  emplea­

do para unir la s  ta b la s ,  pueden é s ta s  pegarse in­

mediatamente después unas a otras (adhesión húmeda) 

o someterse a desecac ión .  En e l  ejemplo de e j e c u ­

c ión  representado en e l  d ib u jo ,  l a  c in ta  55 l l e v a  un 

re torcedor  56, que elimine de la s  tab las  l a  humedad 

sobrante. Las tab las  l l e g a n  después a un desecador 

60 de cualquier  t i p o ,  en que se secan hasta e l  

grado conveniente. Las tablas  as í  preparadas se 

untan de ag lu t in a n te ,  por ejemplo, en una máquina de 

em-badurnar 62, y lu ego ,  por l o s  órganos de transpor ­

te 64 , 65, se l l e v a n  a l  punto en que han de c o l o c a r ­

se unas ju n to  a otras y superpuestas».
Al d e s a rro l la r  a máquina e l  p r o c e d i ­

miento, ha dado buen resu ltado  formar e l  bloque esca -

12
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1 onauamente, uniendo primero la s  tab las  por yuxtapo­

s i c i ó n  y sup erp os ic ión ,  pegándolas en c intas  de dos 

o mas capas de lo n g i tu d  determinada, y c o l o c a r la s  unas 

sobre otras con in te r p o s i c i ó n  de ag lu t ina nte ,  para 

comprimirlas en un bloque. Esta  medida t iene  l a  

venta ja  de que e l  ag lu t ina nte ,  en la s  t i r a s  de made­

ra relativamente delgadas, se adhiere pronto  en v i r ­

tud del ca lor  y l a  p re s ió n ,  no interrumpiéndose 

l a  marcha continua» del procedimiento.  También es 

conveniente juntar  y superponer la s  tab las  sobre 

una s u p e r f i c i e  móvil ,  sometiendo por este  medio la

p i l a  formada de tab las  a l a  a cc ión  de una prensa.
Para e l l o ,  la s  tab las  se yuxtaponen

y superponer, sobre una p laca  de metal,  por ejemplo,  

aluminio,  hasta obtener la  lon g itu d  y espesor que 

se quieran dar a l a  t i r a .  Sobre es ta  p i l a  de t a ­

b las  se co lo ca  otra  p laca  de metal, y e l  conjunto ,  

por medio de la  s u p e r f i c i e  móvil mencionada, se in­

troduce en la  prenaa. La d i sp o s ic a lé n  con l a  su­

p e r f i c i e  móvil en que se yuxtaponen y superponen 

la s  tab las  y se l levan  luego a l a  prensa 70 ,  se de­

signa en l a  f i g u r a  12 con e l  número 68. En l a  pren­

sa 7 0 puede permanecer ingióvil l a  p i la  de tablas  has­

ta  que se adhiera e l  ag lu t ina nte ,  o moverse c o n t i ­

nuamente o a in te r v a lo s  en sent ido  lo n g i tu d in a l  e 

través  deaquella .

En la  prensa 7 0 se comprime la  t i r a  

de madera ap i lada  en e l  aparato 68. En caso nece­

s a r i o ,  l a  t i r a  de madera, despés de prensada, se r e ­

t o ca  con una s i e r r a  t ra nsversa l  7 2 por la s  caras iba- 

t e r a l e s .  Las t i r a s  de madera 74 as í  formadas pue­

den a p i la rse  en 75. Según hagan f a l t a ,  la s  t i - r a s

13
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de madera 74 se r e t i r a n  del  montón 75 ,  se untan de 

ag lut inante  en una máquina de embadurnar 77, ce su­

perponen y con e l l a s  se forma un bloque en la  pren­
sa 79. El bloque se comprime u t i l i z a n d o  p lacas  

de pres ión  y t e n sores ,  ba jo  cuya p res ión  se mantiene 

e l  bloque hasta que e l  ag lut inante  se haya adherido.  

Después de adherido e l  ag lut inante  puede pasarse t o ­

davía  a través  de un enrejado 80, para a l i s a r  sus 

caras l a t e r a l e s .

Los bloques elaborados por e l  presente 

procedimiento  s irven  especialmente como materia p r i ­

ma para la. preparación  de elementos de madera p l a ­

na, y o frecen  en comparación con lo s  tacos  redondos 

y muy la rg o s  u t i l i z a d o s  hasta aquí para hacer t a ­

b las  multitud de ven ta ja s .  Una de e l l a s  es la  f a ­

c i l i d a d  con que pueden a p i la rs e  t a l e s  bloques p r i s ­
m áticos ,  y que permite aprovechar a l  máximo e l  l o c a l

d ispon ib le  para almacén. Sota  venta ja  es sobre t o ­

do importante e l  transportar  madera ultramarina, pues 

as í  puede aprovecharse totalmente e l  l o c a l  destinado 

a transporte  en l o s  ba rcos .  Además, se t ranspor ­

t a  s o lo  madera cuya es tructura  y forma no varían ya ,  

y con e l  cual pueden fa b r i c a r s e  tab las  p e r fe c ta s  

s in  d e sp e rd i c io .  Otra venta ja  es que la s  p iezas  

planas de madera eDaberadas de un bloque o una se r ie  

de bloques presentan todos en general l a s  mismas d i ­

mensiones y son asimismo igua les  en cuanto a todas 

sus propiedades.

La e la b o ra c ió n  de p iezas  de madera p la ­

na part iendo de bloques preparados conforme a l  p r e ­

sente procedimiento ,  se ap rec ia  en p r i n c i p i o  en l a  

f i g u r a  11. Para obtener elementos de madera plana

-w- , se d iv iden  mediante cortes  32 que siguen la  d i -
- 14 -
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r e c c ió n  de la s  filaras de l a  madera y corren p a ra le ­

lamente a l a  cara a n te r io r  30 o p o s t e r i o r  31 del  "blo­

que.

El corte  del  "bloque en elementos planos 

puede hacerse con s i e r r a ,  o, como se expone en l a  f i ­

gura 15, con cu c h i l la s  deuna cortadora, tronzadora,  

e t c .  La cortadura del  "bloque permite d i v i d i r l o  en 

eiemer.tos -tv’ - s in  d e s p e rd i c io  a lguno,  y  s i r v e ,  como 

han demdstraáo l o s  ensayos, especialmente para e l a ­

borar elementos muy delgados de m ateria l  en "bloques 

de buena calidad y s in  ramas. Para obtener mate­

r i a l  s in  ramas, se separan sencil lamente del  t a j o  

redondo l o s  tocones de las  ramas, conforme muestran 

la s  f i g u r a s  13 y 14, Los t r o z o s  de madera redon­

da 36 que quedan entre l o s  tocones  se usan como ma­

t e r i a  prima pare e l  procedim iento .

Para e laborar  l o s  bloques o elementos 

planos de madera, puede emplearse también con ven­

t a ja  e l  procedimiento  de pegamiento húmedo. Eete 

se e fe c tú a  empleando c o la  de albúmina u otro  a g l u t i ­

nante que se adhiera en húmedo a l  calor  y ba jo  pre ­

s ión .  En este  caso ,  la s  tab las  se cubren de ag lu ­

t inante antes de s e ca r la s ,  se planean en forma de l a ­

d r i l l o s  y se comprimen entre dos p lacas  compresoras 

superior  e i n f e r i o r .  Después de unir  las  placas

compresoras con tensores  de f i j a c i ó n ,  se abre l a  pren­

se, 3e introduce e l  b loque ,  sometido a l a  p res ión  de 

l o s  te n so re s ,  en una cámara o ca ldera  ( cana l ) apro­

piada para l a  evaporación ,  a f i n  de ca le n ta r la ,  y 

a l l í  se deja  hasta que la s  capas medias de a g l u t i ­

nante alcancen la  temperatura necesar ia  para adher ir ­

se. Después de r e t i r a r  l o s  tensores  y la s  p lacas  

compresoras, l o s  bloques c a l i e n te s  se l levan  a l a

15
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cortadora  o l a  tronz&dora para d i v i d i r l o s  en p lacas .

Los elementos planos -vv- o V -  ob ten i ­
dos de l o s  bloques - b -  o - b ’ - cortando o aserrando 

const i tuyen  una madera completamente homogénea, con 

iguales propiedades f í s i c a s  y t e c n o ló g i c a s  en tedas 

sus p a r te s ,  en e l  que la s  f i b r a s  y l o s  a n i l l o s  cam­

b ia b le  corren p a r a le l o s ,  estando e s to s  ú lt imos  

perpendiculares  a l a s  caras superior  e i n f e r i o r  de 

1p p ieza .  Con e s to s  elementos le ñ o s o s ,  según otras 

formas del presente invento ,  pueden e laborarse  p l a ­

cas muy buenas para ob je tos  m ú lt ip les ;

En la s  f i g u r a s  16 a 21 se representan 

v a r io s  ejemplos de e j e c u c ió n  de placas  de manera ob­

tenidas  por e l  procedim iento  del  invento.  El p ro ­

cedimiento de e la b o ra c ió n  de t a l e s  placas de made­

ra, representado en esquema en l a  f i g u r a  16, c o n s i s ­
te esencialmente en co lo ca r  sobre un núcleo  -k -  

de gorma cualquiera y materia l  anropiado l o s  elemen­

tos planos separados uel bloque -b -  o - b ' — por c o r ­

tes  p a ra le lo s  ( f i g u r a s  11, 1 5 ) ,  interponiendo aglt*- 

t inante  150, y comprimirlos luego  con e l  núcleo -k -  

pa ia  formar una p la ca .  Los ag lut inantes  150 pue­

den a p l i c a r s e  como mejor convenga, por ejemplo, 

embadurnando, con pul ver izad nr , e t c . ,  o bien  en 

láminas adhesivas.

En e l  ejemplo de e j e c u c ió n  que repre ­

senta l a  f i g u ra  17, e l  núcleo  consta de un elemento 

de madera plana 151, e laborado conforme a l a  f i g u r a  

11 o 15 cortando paralelamente e l  bloque - b -  o - b ’ -  

bo^ie  este  núcleo o capa centra l  se co locan capas de 

reves t im ien to  153. 154, in terponiendo  ag lut inantes  3ü5C 

de modo que las  f i b r a s  de madera y l o s  a n i l l o s  cambia-

16
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l e s  de la s  capas superpuestas 155, 154 formen ángu­

l o ,  por ejemplo, ángulo r e c t o  con la s  f i b r a s  y an i ­

l l o s  cambiales de l a  capa centra l  151. Las capas 

así  superpuestas se comprimen luego  pare formar una 

•olaca. De este  modo se obtiene una p la ca  de nú­

c le o  a i s la d o ,  en l a  que tanto l o s  a n i l l o s  cambiales 

v e r t i c a l e s  de la  capa centra l  151 como l o s  de la s  ca­

pas superpuestas 153, 154 siguen una d i r e c c i ó n  p e r ­

pendicular  a la s  s u p e r f i c i e s  superior  e i n f e r i o r  de 

l a  p la ca ,  o frec iend o  e l  c o e f i c i e n t e  de c o n tra cc ión  

mínimo o tensiones  mínimas en caso de producirse  cam­
b io s  de humedad.

Lp e l  m ateria l  leñ oso  representado en 

la  f  igura 18, e l  núcleo  -k -  o capa centra l  consta de 

varios  elementos planos 156, 157, 158, conforme se 

obtienen según la s  f i g u r a s  11 o 15 cortando p a ra le ­

lamente e l  bloque - b -  o - b ’ - .  Las capas super­

puestas 155, 154 constan igualmente de elementos co­

mo l o s  mencionados. Los a n i l l o s  cambiables de l o s  
elementos que forman l a  caps centra l  156-158 corren

p a ra le lo s .  Los a n i l l o s  cambiales de la s  capas de 

revest im iento  153, 154 forman ángulo con l o s  ante­

r i o r e s .  Superponiendo l o s  elementos del modo des­

c r i t o ,  con in t e r p o s i c i ó n  de ag lu t in a n tes ,  y compri­

miéndolos en una prensa, se obtiene una p laca  de va­

r i a s  capas, en l a  forma expuesta er. l a  f i g u r a  18.

E;i e l  material  leñoso  pr ism át ico  ex­

puesto en la  f i g u r a  19, e l  núcleo  -k -  consta de va­

r i o s  elementos 160, 161, 152, cuyos a n i l l o s  cambia­

l e s  v e r t i c a l e s  se cruzan. Laa capas de r e v e s t i ­
miento 153, 154 se disponen de moao que sus a n i l l o s

cambiales formen ángulo con l a  capa, superior  160 y 

la  i n f e r i o r  162 del núcleo .  Apilando elementos con-

17
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forme se obtienen cortando e l  bloque - b -  o -b* -  en e l  

sentido  de la  f i g u r a  11 o 15, con in t e r p o s i c i ó n  de 

a g lu t in a n tes ,  demodo que l o s  a n i l l o s  cambíales de 

un. elemento formen ángulo con l o s  del  cont iguo ,  y com­

primiendo Ir  p i l a  as í  formada, se obtiene un ma­

t e r i a l  leñoso  pr ism át ico  de l a  forma expuesta en la. 

f i g u r a  19. Naturalmente, e l  número de lo s  e l e ­

mentos planos puede ser e l  que mejor convenga. Lo 

e s e n c ia l  es solamente que l o s  a n i l l o s  cambiales ae 

yodos l o s  elementos planos queden perpendiculares  a 

la s  s u p e r f i c i e s  superior  e i n f e r i o r  de l a  p laca  t e r ­

minada, cruzándose. La d i v i s i ó n  del  núcleo  que f o r ­

ma la  capa centra l  en ta b la s  delgadas,  como muestran 

a modo de ejemplo la s  f i g u ra s  18 y 19, o frece  la  

venta ja  de una desecac ión  rá-pida sumamente u n i f o r ­

me y  muy exactamente regu la b le  de la s  d iversas  t a ­

b las  .

En e l  m ateria l  leñoso  que representa  

l a  f i g u r a  20, e l  núcleo -te- se compone, en forma co­
nocida,  de varias  v a r i l l a s  en f i l a  165, Las ca­

pas de revest im iento  153, 154 se comprimen con e l  

núcleo  - k - ,  sobre e l  cual se co locan  interponie  na o 

a g lu t in a n tes ,  de modo que l o s  a n i l l o s  cambiales de 

l o s  revest im ientos  formen ángulo con l a  d i r e c c ió n  l o n ­

g i tu d in a l  de l a s  v & r i l la s  joixtapuestas.

En e l  m ateria l  leñ oso  representado en 

Ir  f i g u r a  2 1 , e l  núcleo  -k~ se compone de una p laca  

de madera 168 p r o v is ta  de ranuras 167, a b ier ta s  a l ­

ternativamente en la sca ra s  superior  e i n f e r i o r  de l a  

p la ca  168, y correr, p a r a le la s .  Las capas super­

puestas 153, 154, se co locan  sobre l a  p laca  168 y 

se prensan, interponiendo  a g lu t in a n t e s , de nodo que

18
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sus a n i l l o s  cambiales formen ángulo con la s  ranuras 

167 y la s  f i b r a s  lo n g i tu d in a le s  de l a  p laca  168.

E l ig iend o  la s  tab las  de chapa completa­

mente l i b r e s  de ramas, detrás del aparato cortador ,  

de la  máquina de d esco r te za r ,  se t iene  l a  p o s i b i l i ­

dad de e laborar  bloques compuestos de tablas  s in  ra ­

mas. Estos  bloques,  una vez cortados ,  dan capas 

de revest im iento  para la s  formas ejemp3.ares de e j e ­

cución expuestas en la s  f ig u ra s  16 a 21, s in  rama 

alguna y de dureza uniforme. Como estas  capas de 

revest im iento ,  además, no contienen mas que a n i l l o s  

cambiales v e r t i c a l e s ,  reaccionan contra l a  humedad 

con la s  tensiones  mas reducidas que pueuen c o n c e b ir ­

se .

El  m aterial  leñoso  obtenido conforme 

a l  presente invento t iene  en todas sus capas la s  ten ­

siones  l o s  c o e f i c i e n t e s  mínimos de con tra cc ión  en 

caso de v a r ia c iones  le humedad. Estas tens iones  

mínimas pueden compensarse fác i lm ente  uniendo en án­

gulo  la s  diversas  capas, o bien suprimirse.  En 

cambio, l o s  cuarterones o ta b le ros  elaborados por 

l o s  procedimientos  hoy en uso presentan en sus ca­

pas ,  compuestas de chapas descortezadas o a l a  sumo 

cortadas o aserradas,  c o e f i c i e n t e s  de con tra cc ión  

a l t o s , ,  des fa vorab les ,  por d e sa rro l la rse  en e l l o s  

en l a  s u p e r f i c i e  l o s  a n i l l o s  cambiales. Estas 

construcc iones  conocidas ae tablas  reacc ionan  por 

e l l o  en sus s u p e r f i c i e s  a l  a l te ra rse  l a  humedad, dan­

do lugar a grandes a l t e r a c io n e s  de forma o t e n s i o ­

nes, borneándose o alabeándose la s  ta b la s .

El procedimiento para elaborar material

leñoso  cons is tente  y homogéneo de forma pr ism át ica ,

a s í  como l a  d i s p o s i c i ó n  pare, d e sa rro l la r  e l  p r o c e d i -
-  19 -
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miento y l o o  producto© leñosos  obtenidos por é s t e ,  

no se l im itan  en modo alguno a lasformas de e je c u ­
c ión  d e sc r i ta s  y representadas.  La madera prismá­
t i c a  elaborada por este procedimiento s i r v e ,  por su 

s o l i d e z  y homogeneidad para m últ ip les  a p l i c a c io n e s ,  

y constituye adema.s un v a l i o s o  producto  primario  para 

elaborar construcc iones  y ob je tos  de madera de t o ­

das c lases ,  as í  como un producto de reves t im ien to  muy 

v a l í  oso.

Esta s o l i c i t u d ,  que corresponde a l a  

presentada en A ustr ia  e l  26 de noviembre de 1932, 

oajo  e l  numero A . ? 326, se acoge a l o s  b e n e f i c i o s  

ael  a r t í c u l o  51 ael v igente  E statuto  de Propiedad 
In d u s tr ia l .

- o -  N O T A  - o -

Los puntos de invención  propia  y nue­

va que se presentan para que sean o b je to  de es ta  Pa­

tente de VE INi’E años, son l o s  s ig u ie n te s :

1? -  Un procedimiento ae e la b o ra c ió n  

ae manera cons is ten te  y homogénea en forma p r ism á t i ­

ca, especialmente b loques ,  t a b la s ,  p la ca s ,  carac­

t e r i za d o  por d i v id i r s e  tacos  redondos de madera (x)

de lon g itu d  a r b i t r a r i a ,  descortezándo lo ,  en capas 

delgadas ( y ) ,  que se cortan  en tab las  ( z ,  z ’ ) , que 

después de eventual desefiación e impregnación, con 

in t e r p o s i c i ó n  de a g lu t in a n tes ,  se superponen y yux­

taponen de modo que la s  f i b r a s  de todas la s  tab las  

adopten igual  d i r e c c i ó n  y forman una p i l a  de l o n g i ­

tud, anchura y a l tu ra  apropiadas,  que se comprime 

luego para formar un bloque.

2? - Un procedimiento conforme se r e i ­

v in d ica  en e l  punto 1? ,  caracter izad o  por emplearse
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como materia prima, tacos  u n i t a r i o s  (x)  de igual  l o n ­

g itud .

3? - Un procedimiento  conforme se r e i ­

v in d ica  en l o s  puntos 1? o 2? ,  cara c ter iza d o  por 

usarse como materia prima tacos  u n i ta r io s  (x )  de 

lon&it^d no mayor de 120 cms. , para f a c i l i t a r  su 

transporte  desde e l  lugar de t a l a  a l  de e la b ora c ión  

en cualquier  época de'l año.

4? - Un procedimiento  conforme se r e i ­

v in d ic a  en cualquiera de l o s  puntos 1® a 3? ,  carac ­

t e r i z a d o  por cortarse  del  t ronco  (17 , 18) y even­

tualmente de l a s  rumas (19) del  árbo l  ca lado,  en e l  

lugar de t a la  (por e jemplo,  en e l  bosuqe) , ta cos  

redondos (x) de pequeña lon g itu d  con r e l a c i ó n  a l a  

del  producto f i n a l  (b loque ,  ta b la ,  e t c . , )  t ranspor ­

tándolos  luego a l  s i t i o  de e la b ora c ión ,

5? - Un procedimiento  conforme se r e i ­

v in d ica  en l o s  puntos 1? a 4 ? ,  ca ra c te r iz a d o  por cor 

tarse  l o s  tocones de la s  ramas (35) del  material  

redondo,  y aprovecharse como materia prima para e l  

procedimiento  l a  madera redonda s ituada entre lo s  to  
cones,

6? - Un procedimiento  conforme se r e i ­
v in d ica  en l o s  puntos 1? a 5 ? ,  ca ra c ter iza d o  por jun 

tarse  y superponerse la s  tab las  ( z , z ’ ) de t a l  modo 

que l o s  bordes ( iC)  de una h i l e r a  de tab las  a l t e r ­

nen con l o s  bordes ( l l )  de l a  inraediata o de la s  

do3 contiguas ,

7? - Un procedimiento  conforme se r e i ­

v in d ica  en e l  punto 6? ,  ca ra c te r iza d o  por desplazar ­

se la s  tab las  ( z , z ’ ) de una h i l e r a  en l a  mitad de 

su lon g itud  ( l )  con r e la c i ó n  a la s  ta b la s  de la s  h i ­

le r a s  contiguas.
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8?  -

r e i v i n d i c a  en loa  puntos 5? o 79 ,  caracter izad o  por 

unirse  y superponerse la s  t a l l a s  ( z ,  z ) , pegándolas 

para formar t i r a s  de dos o mas capas (74) y de l o n ­
g itud  determinada, juntándolas luego con i n t e r p o s i ­

c ión  de ag lut inantes  y comprimiéndolas para formar 

un H oque ,

99 - Un procedimiento conforme se r e i ­

v in d ica  en uno de l o s  puntos 1? a 8? , caracter izad o  

por e fectuarse  l a  desecac ión  e impregnación eventual ,  

l a  a p l i c a c i ó n  de aglutinante a la s  t a l l a s ,  su yux­

ta p o s i c i ó n  y sup erp os ic ión  y l a  compresión de la s  

mismas para formar e l  H oq u e ,  u t i l i z a n d o  e l  ca lor  co ­

municado a l  material  leñoso  durante la s  operaciones 

r e fe r id a s ,  s in  r e f r i g e r a c i ó n  intermedia.

10? -  Un procedimiento conforme se
r e i v i n d i c a  en uno de l o s  puntos 1? a 9? , c a r a c t e r i ­
zado por conducirse l o s  tacos  redondos desde e l  de­
p ó s i t o  (4 1 ) ,  por medio de aparados de transporte  

( 4 2 ,4 3 ,  44, 48, 45, 49, 50) a un aparato de d escor ­

t e za r ,  d iv id ien d o  la s  capas delgadas que salen de 

l a  descortezaaora ,  por medio de una. cortadora (52) 

en t a l l a s ,  y conduciendo luego és ta s  al  punto er. que 

se juntan y superponen para formar l a  p i l a  de t a l l a s .

119 - Un procedimiento conforme se r e i ­

v in d ica  en uno de l o s  puntos 19 a 109, caracter izado  

por unirse  y superponerse la s  t a l l a s  s o l r e  una p l a ­

ca que con l a  p i l a  formada se introduce en una pren­

sa.

129 - Un procedimiento conforme se r e i ­

v in d ica  en e l  punto 11?, caracter izad o  por montar­

se la s  p lacas  s o l r e  la s  cuales se planean la s  t a ­

l l a s  s o lre  una s u p e r f i c i e  móvil que la s  introduce con
22 -
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l a  p i l a  de l a c l a s  en l a  prensa.
13? -  Un procedimiento  conforme se r e i ­

v in d ica  en e l  punto 1 ? ,  carac ter izad o  por conducirse 

la. p i l a  de tab las  durante la  compresión, en sent ido

lo n g i t u d i n a l ,  a travós de una prensa.
14? -  Un procedimiento  conforme se r e i ­

v in d ica  en e l  punto 10?,  cara c ter iza d o  por someter­

se a una evaporación l o s  ta co s  redonaos durante su 

transporte  desde e l  dep ós i to  ( 4 l )  a l a  d escorteza -  

dora (5 1 ) .
15? - Un procedimiento  conforme se r e i ­

v in d ica  en e l  punto 1€>? , cara c ter iza d o  por l im p ia r ­

se l o s  ta cos  redbndod durante su transporte  desde 

e l  d ep ós i to  (41) a l a  ueacortezadora ( 5 l ) ,

16? -  Un procedimiento  conforme se r e i -  

v in a ic a  en uno de l o s  puntos 1 ? ,  a 15?,  c a r a c te r i z a ­

do por d i v id i r s e  l o s  ta cos  redondos en capas delgadas 

escalonadamente, s i rv ien d o  de materia prima para 

cada descortezaraiento l o s  r o l l o s  sobrantes  que r e ­

sultan de l a  operación a n t e r i o r ,  de lo n g i tu d  d e ter ­

minada.

17? -  Un procedimiento  conforme se r e i ­
v in d ica  en e l  punto 16?,  ca ra c te r iza d o  por cortarse  

por l a  mitad l o s  r o l l o s  que quedan del  d esco r te za -  

miento a n te r io r ,  para obtener dos r o l l o s  de igual 

lon g itud .

18? - Un procedimiento conforme se r e i ­

v in d ica  en uno de l o s  puntos 1? a 15?,  c a r a c te r i z a ­

do por d i v id i r s e  e l  bloque (x ,  x ’ ) , mediante cortes  

(32) que siguen l a  d i r e c c i ó n  de la s  f i b r a s ,  p a ra le ­

lamente a l a  cara a n ter io r  f30) o a l a  p o s t e r i o r  (31) 

del  bloque,  en elementos planos (w, w’ ) .
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19? -  Un procedimiento conforme se r e i ­
v in d ica  en e l  punto 18?,  caracter izad o  por d i v i d i r ­

se e l  "bloque a cu b h i l lán do lo .

20? - Un procedimiento conforme se r e i ­

v in d ica  en lo s  puntos 18? o 19?, ca racter izad o  por 
co lo ca rse  l o s  elementos planos (w, vr* ) ,  con in terp o ­
s i c i ó n  de ag lut inantes  (15G) sobre un núcleo  (k)

con e l  que se comprimen para formar una p la ca  ( f i ­

gura 16).

21? -  Un procedimiento conforme se r e i ­

v in d ica  en e l  punto 20?,  caracter izad o  por superpo­

nerse va r ios  elementos planos (153,  151, 154; 153, 

160, 161, 162, 154) interponiendo ag lut inante ,  de 

modo que l o s  a n i l l o s  cambiales de lo s  elementos f o r ­

men ángulo entre s í ,  para comprimir luego l a  p i l a  de 
ele ¿re nt os as i  obtenida con e l  f i n  de formar e l  pro­

ducto f i n a l  ( f i g u r a s  17, 19 ) .

£2? - Un procedimiento conforme se r e i ­

v in d ica  en e l  punto 20?,  caracter izad o  por superpo­

nerse va r ios  elementos planos (153, 156, 167 , 158,

154) interponiendo ag lu t in a n tes ,  y comprimirse de 

modo que la s  capas medias que constituyen e l  nú­

c l e o  del producto terminado (156, 157, 158) presen­

ten p a ra le lo s  l o e  a n i l l o s  cambiales, en tanto que l o s  

a n i l l o s  cambiales de la s  capas e x t e r i o r e s  (153, 154) 

forman ángulo con l o s  de la s  capas medias ( f i g u r a  18) .

23? -  Un procedimiento conforme se r e i ­

v in d ica  en e l  punto 20? ,  caracter izad o  por cubrirse  

una capa centra l  c o n s t i tu id a  por v a r i l l a s  cortadas 

(165) ,  con capas ue revest im iento  (153, 154) de ma­

dera plana, cuyos a n i l l o s  cambiales f  orman ángulo con 

l a  d i r e c c i ó n  l o n g i tu d in a l  de la s  v a r i l l a s  ( f i g u r a  20 ) .

24? -  Un procedimiento conforme se r e i -  
-  24 -
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v in d ica  en e l  punto 20?,  caracter izado  por cuta ir  se 

una capa centra l  (168) p r o v is ta  de ranuras (1 67 ) ,  con 

capas de revest im iento  de madera plana (153, 154) ,  

cuyos a n i l l o s  cambiales forman ángulo con la s  ranu­

ras de l a  capa media ( f i g u r a  21) ,

25? -  Un procedimiento de e la b ora c ión  
de madera cons istente  y homogénea en forma prismá­
t i c a ,  especialmente,  b loques ,  t a b la s ,  p lacas  y s i ­

m ilares .

Tal y como se ha d e s c r i t o  en l a  Me­

moria que ante cedq , representado en lo s  d ibu jos  

que se acompañan y con los  f i n e s  que se haneape- 

c i f  icado,

j ista Memoria consta de v e i n t i c i n c o  

hojas  e s c r i t a s  por una s o la  eara.

Madrid, 16 f e b re r o  de 1933.

P. A.

:h /. 25
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