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"BK METODO PARA DIVIDIR MASAS PLÁSTICAS Ey LA pROmcClíg DE 

, PIEDRAS ARTIFICIALES POROSAS".-

JSn la  producción de piedras a rtific ia les  porosas, 

se ha acostambr&do a producir ana masa de un material qoe 

contiene áoide de s ilic io , por ejemplo, cenizas de esquisto 

o marga sillc iosa , y ac material que contiene oal, por ejem- 

8 pío, oal v iv * o oal no calcinada o ciertos materiales ps¡ga­

lénico* o eemSnto qoe ceda oal *c so descomposición . Esto*

J
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materiales se molían a un estado de extrema división y se n#z- 

elabsa con agua, añadiéndose loego un metal, por ejemplo, ale- 

minio, en forma de polvo, reaccionando dicho metal con la  cal 

con formación de hidrógeno gaseoso. La masa se moldeaba en 

5 gran dea moldes donde, debido a l a  ^ne ración de gas en forma

de herbajas, aumentaba aa velamen y, al mismo tiempo se trans­

formaba a consistencia p lástica. Bate aumento de volórnen 

se ha llamado también "fermentación*, palabra que se usará 

en lo que sigue. En su consistencia plástica, la  masa se 

10 dividía, de modo que se formaban piedras de tamaños determi­

nados de antemano, a saber, de la  forma y tamaño deseados, i  

continuación, la  masa se nevaba a endurecimiento hasta coc- 

sistenciapótrea, uaualmente seg^r e l llamado endurecimiento 

a vapor en un aatooiave donde, durante un tiempo de 1 0 - 2 0  

16 horas, se sometía a una presión de vapor de unas 8 - 1 0

atmósferas. Le división de la  masa #n piedras de la  forma 

y tamaño deseados ha causado grandes dificultades, porque ha- 

bien de satisfacerse ciertos requisitos en cuanto al carácter 

de la  superficie de las piedras, a fin de mantener la  buena 

20 calidad dei material de construcción así formado. Anterior­

mente, se acostumbraba a cortar estas piedras por medio de 

"cuchillas" lisas , que se movían hacia abajo en ei material 

con movimiento en forma da zig-zag, de modo que primero se 

oprimía en cierta distancia hacia abajo una extremidad de la  

gg cuchilla, luego la  otra extremidad, y así eacaeivaaPn te,hasta

que se negaba a la  parte in ferio r. Luego, l a  cuchilla se 

llevaba de nuevo hacia arriba a travos ae la  masa.

Sin embargo, las piedras cortadas de este modo por
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medio de cuchillas mostraban sea cara l i s a  que resaltaba ad­

herirse Km y mal al agio tinao te-. Además, i  a masa que, ao tes 

de que la  cuoh illa  fuera hincada a travos de e l la ,  estaba s i ­

ta ada en la  hendidura de corte, era  desplazada dentro dei ma- 

5 t e r ia l ,  asmen tan do eon e n  o so compacidad junto al corte, de 

manera que se formaba una. gruesa costra de material más denso. 

Bata costra, en circunstancias ir-adecaadas, podía determinar 

ta l tensión in te r io r  en e i m aterial, por ejemplo, en los movi­

mientos producidos por un fuerte frío ., que ia  costra se sépa­

lo  raba y desprendía en escamas, y con s i lo  la  construcción que­

daba expuesta a cambios perjud icia les #n so Solidez.

9e han hecho posteriormente diversas experimentos 

a fin  de encontrar on método s e ^ ro  para d iv id ir  la  masa de 

acuerdo con e i tamaño de las piedras a r t i f ic ia le s  deseadas y, 

15 finalmente, se ha comprobado qae lo  más adecuado es d iv id ir

la  masa por medio de sierras de estructura espec ia l. Betas 

han dado a. la  superficie de l a  masa en ios cortes un carácter 

áspero y desigual de res istencia , a la  cual e i mortero y e i 

aglutinar' te se adhe rhán smy fácilm ente.

20 - inconveniente con e i aso de sierras de este tipo

era qae las sierras habían de re tira rse  de nuevo dei corte y 

dorante este movimiento oprimían en c ie r ta  medida hacia abaje 

las escamas formadas durante la  acción de aserrado. Por ser 

la  masa p lá s tica  y estar endureciéndose continuamente,existía 

25 e l p e lig re  durante este movimiento de que las escamas se rom­

pieran en su base de modo que luego se desprend iera . Por 

consiguiente, incluso aunque e i uso de sierras para d iv id ir  

la  masa ha s ign ificado una ven ta ja  muy grande, os evidente
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que este use no represen taba e i mejor medio de d iv is ión .

También se ha propuesto d iv id ir  masas p lásticas, 

pero no hormigón lig e ro , aserrando por medio de una cadena, 

*hoB h ilo  doble retorcido, o un alambre formado por trenzado 

usual a p a rtir  de tres o más h ilo s , o sim ilares, y también 

se ha propásate, al osar as h ilo  doble retorc ido , disponer 

caeros cónicos a modo de dientes de s ie rra  entre las dos 

partes d@l h ilo , extendiéndose dichos oMrpos con sos pan tas 

en cada dirección desde e i  h ilo  retorc ido . Los ensayos 

con ta les disposiciones para aserrar hormigón l ig e ro  no hai 

dado, sin embargo, resaltados sa t is fa c to r io s . E llo  pareos 

depender de que la  masa p lá s tica  ha tenido c ie r ta  tendencia 

a pegarse al h ilo , de modo que la  masa ha seguido al h ilo  a 

^o largo de so movimiento. Por e l l o ,  la  masa, por d ec ir lo  

as í, ha formado una espacie da recubrimiento alrededor dei 

maMa. de ase r rad o, disminuyendo a s í la  e f ic a c ia  de ese medio, y 

además, faciendo que i *  superficie dei corte fuera l is a .

Por esta ultima razón, ei hormigón ligero no dló ana buena 

capacidad de adherencia para ei mortero y ei aglutinante.

Sambien se ha probado a cortar la  masa de hormigón 

lig e ro  por movimiento- transversal de un sólo h ilo  l is o ,  pero 

sato ha demostrado asimismo ser menos ventajoso, porqoe e i h i­

l e  tiene c ie r ta  ^ndenoia a cortar en dirección inclinada y, 

per tacto, se aecesitaban 'd ispositivos muy complicados para 

asegurar on movimiento uniforme en un solo plano de los h iles, 

A pesar de estos d ispositivos complicados, sin embargo, no se 

ha obtenido una seguridad su fic ien te . Además, es imposible 

con un solo h ilo  l i s o  lle g a r  al fondo dei molde sin soportar
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#1 h ilo  $c varios pantos. Sin embargo, ssto detenninará 

ciertas dificultades porque satos soportes deben nevaras a 

travos de i *  m.s* y afectan a las piedras a rtific ia le s  así 

obtenidas. Si ei hilo no es soportado en ana plaralidad 

&e pantos, adquirirá la  forma de un aro o de ono a otro borde 

de lamasa, y dentro de eae arco habrá ana porción de ma#a 

que no ha sido cortada.

Ahora bien, e i  presente invente se baaa en e l con­

cepto de qns tedas estas d ifieo ltadea  paeden ser suprimidas 

s i,  como medio de corte o aserrado, se asa on so lé h ilo , eoc 

preferencia  de espeaor aniforo#, en e l caal, a c iertos  in ter- 

valoa, ae diaponen medios adecuados en fonda de dientes. 

Estos medios en. forma de diente pueden con s is tir  en pautas, 

anidas por soldadora, barbas o cortos trozos de h&lo, pero 

también pueden con s is tir  en p a s t illa s , p íldoras, bolas o s i­

m ilares, montadas sobre a i h ilo  y soldadas o fija d a s  de otro 

modo al h i lo .  Finalmente, se ha demostrado que ana forma 

adecuada de e jecu tar e i invento se obtiene haciendo ana serie 

de nados asnales o dobleces en e l h ilo  metálico osado.

eomo norma, la  mejor forma de ejecución será ane en 

la  coa! las piezas en forma de diente de s ie rra  están coloca­

das circu lar y simétricamente en tomo dei h ilo ,  porque i& 

experiencia ha demostrado qne s i no se colocan de este modo, 

se col o carón fácilm ente, baje la  acción de aserrado, en ana 

posición inclinada, determinando menos res istenc ia  doran te 

la  acción de aserrado y, por consiguiente, también ana saper. 

f i ó le  de corte más l is a .

Bn todos los ensayos gn te r ie res , se sopase que i^

5 -



1 8 8 5 0 7
moción de aberrado debe tener lagar moviendo loa o#dios de 

s ie rra  horizoc taimen te en ace dirección o, quizás, en so mo- 

Yimien to a lte rn a tivo , haciendo avanzar simultáneamente e i me. 

de aserrado en dirección v e r t ic a l hacia abajo. También 

3 se supuso que s e r ía  imposible d iv id ir  la  masa dando a los

medies de aserrado un movimiento unidireccional o de vaivén 

Sn dirección horizontal y haciendo avanzar simultáneamente 

e i medie de aserrado en otra dirección horizon ta l, con prefe. 

regola  perpendicular a la  mencionada en primer lugar, porque 

10 la  masa, colocada encima de tal corte horizon ta l, determina­

r ía  por su propio peso una fusión o soldadora entre las des 

partes. Beto será también e i caso s i  las superfic ies a 

cada lado dei corte son suficien temen te l i s a s . tos ensayos 

hachos en reí adán con e i  presente invente han demostrado,

16 sin embargo, que no tendrá lugar ta l fusión o soldadura entre 

las dos partes a cada lado dei corte, s i  e i corte se hace de 

acuerdo con e l presente invento. P o r e i  contrario es muy 

fá c i l ,  una vez que masa ha sido endurecida por tratamiento 

al vapor, d iv id ir la  por fracción amiento de las d iferentes 

20 partea entre s í  que se han obtenido p o r e i  procedimiento se.

gún 3i presente invento.

Beto es de un a importancia especialmente grande ep 

relación con la  producción de placas delgadas, en primer ia . 

gar placas de armadura res isten tes de piedra a r t i f ic ia l  poro- 

26 3 a, porque tales placas se hacían siempre ar.teri o ran te  des.

cansando so re sus bordes lo cual, sin embargo, causaba c ie r . 

tos in cor vén ien tes ,

Ehtre estos inconvenientes debe mencionarse ei qae
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la *  placas, s i  eon tony grandes, adquirirán diferente presión 

* "  * i  en eu extremidad in fe r io r  y en sus parte, .u p en .-

íes , respectivamente, de modo que i .  ^isma placa, moldada 

reposado sobre su borde, no sera uniforme en s . parte in fe ­

r io r  y en la  superior. Después de montar la  placa e . hori­

z o n te , e n .  determinará que tenga una porosidad diferente e . 

la  mitad izquierda que *n la  derecha. También e i montaje 

de la  armadura ha cansado d ificu ltad es , cu^de se molde^ ^  

placas reposando sobre sus bordes. Finalmente, s i se mol- 

de-SR reposando sobre sus bordes, ha resultado imposible mol­

dear placas de altura deliberada, porque e i peso de la  masa 

ha producido c ie r ta  lim itación d@i tamaño de i as placas.

Ahora bien, i as placas pueden hacerse mayores sin que ocurran 

ta les inconvenientes, moldeándolas en posición horizontal y 

cortándolas de acuerdo con e l presente invento.

También, cu crido se moldean la d r i l lo s  o piedras a r t i ­

f ic ia le s  mayores, conocidas como piedras de hormigón gaseoso, 

que usualmente tienen e i tsn*Boae20 x E5 x 50 om., e i presea- 

te invento s ig n if ic a  c ie r ta  ven ta ja . Se ha demostrado que 

as ventajoso haoer los  moldes de una a ltu ra  correspondiente 

al lado mayor de la  piedra, o sea, ep e i citado ejemplo, de 

50 cm. Sin embargo, esto s ig n if ic a  que cuando la% piedras 

se han recortado de la  masa del molde, ios cuatro lados v é r t i ­

ce! es tendrán una superficie áspera y también la  tendrá la  

cara superior, porque se han formado por e l rascado del exceso 

de la  masa despula de que la  fermentación fue terminada.

Sin embargo, la  superficie de fondo de la  p iedra a r t i f ic ia l  

aera moldeada directamente sobre e i fondo dei molde, y por

7
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tacto, será l i s * .  De acuerdo ai invento, será

posible hacer e i molde, por ejemplo, 1 em. más a lto , y luego 

ceoort&r una delgada eapa de i  cm. en e i fo^g. g .i molde, de 

modo que ios se is  liados de la  piedra a r t i f i c ia l  tendrán la  

5 superficie áspera, desead., a fin  ge que e i mortero y e i ^ lu -

tin a ite  se f i je n  y adhieran bi@n a las piedras.

Por consiguiente, se comprende qne, de acnerdo con 

s i presente invento, la m a s , dei molde puede cortarse en i . s  

tres dimensiones, lo  que quiere decir, en dos dimensiones 

iO v e r tic a le s , pe r^n  dicu lares entre s í,  y también en 1 . dimen­

sión h orizon ta l.

También se comprende que será necesario rebajar las 

cuatro o, al menos, dos de i . s  paredes la te ra les  del molde an­

tes de i corte, .  fin  de que io s  medios de s ie rra  logren s i t ie  

iS  suficiente' a ambos lados dei corte . Con e n  o, sin embargo,

la  masa pierde ei soporte que, de otro modo, tendría desde 

los lados dei molde, y se ha comprobado ahora que esta  circans 

ta n c i.e n  relación con e i esfuerzo causado sobre las partes 

de i .  mas. por ios Ktsdios de aserrado ha determinado c iertas  

20 acciones desventajosas.

Así, e i rozamiento entre ios medios de aserrado y 

los  cuerpos acubados de tamaño divididos de masa p lá s t ic , ha 

sido tan grande que ios  cuerpos p lásticos han mostrado c ie rta  

tendencia .  seguir los  medios de aserrado en su. movimiento,

25 y, a s i, a ser lanzados fu e r ,  de contacto con e l fondo dei

molde .

Este e fecto  desventajoso es disminuido, pero no to­

talmente eliminado, usando h ilos  lis o s  con medios en forma de

MALA PEP3O0UCCHON '
POR DEFECTO DEL ORiGtNAL

j — -i., , - i
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d i..te  da . i . r r .  d. acuerdo con . 1  presante invento. , . t a  

s i. .mberg., . .  ee sufioianta, y . qu. h . v i . „

93. ios b ioq ... t i . . . .  todavía tendencia a M r lanzados fuera

d .i moide, s s y o ia im s .t . cue.dc la masa mcld-ada p lástica

he sido a s e r ré .  . .  .ra  dirección y será ..e rrad . . .  q .  . t r .  

dirección. d. modo qu. ios cn.rp.. ...hado. de tornee s ^  mu- 

ch. menores y, , . r  ccr.iguicr te. t i . . . .  t^ b iú . , e . . .

13 acoerdo oo. otro desarrollo M i p r.s ..te  invento.

..to s  iro.nveni.nte. eiimir.m tablón  dividiendo ios me. 

dio. d. ..errad , .n, ^  menos. do. grugos. d isp^ iend ... lo .  

medios de ase nade en esto, grupos para moverse en faeea 

d. rn.vimi.nt. mutuamente diferente.. s .  . .p e n ite n te  ade. 

osad, d ivid ir .1 aparato de aserrad. . .  do. grupos da medios 

d. <#urr^o. dispuesto, de modo q.e tengan . . . .  

miento de 1E0. de diferencia, .  . . . .  .1 medio

de .ie rra  de un grupo está moviendo, en o . .  d ireo .ió ., . i  

medio d. sierra d.l otro grupo debe e .tar moviendo., exactamen­

te en dirección opuesta, y los medios de .ie rra  de amboa 

gru ,.. deben caobiar la  dirección de movimiento simuitá,..me.t*'.

Si ae cuida que cada primer medio de aserrado 

parten.zoa al primer grupo y cada segundo al ..gurdo de esto, 

grupos, se evidente que todo cuerpo echado de temad, quedará.

en uno de sus iadoe. ir,financiado por un rozamiento que, qui. 

zas, actúe en tal dire ce iú. que ei cuer¡o seria lanzado fuera 

d .l molde, pero, eimutáneemecte, actuará sobre ei otro lado 

de dicho cuerpo una fuerza que tiende .  ,o-er ai cuerpo

9
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a-caba.de de tamaño @R su sitio  en el bloque. por consiguien- 

DO ex istirá  une fuerza resultante de desplazamiento e, in­

clusive ei ocurriera an momee te de rotación o de giro, se ha 

visto en la  práctica que e n  o no puede determinar un giro ob­

servable de lee elementos dei bloque.

Este método para aserrar masas p lásticas es venta­

joso también de otros modos, Asi, se ha tenido anterior­

mente c ie r ta  experiencia dei molde como un a unidad que tiene 

tendencia a v ib rar o moverse de uno a otro lado en relación 

Con e i grupo de s ie rras , con ta l de que este grupo haya conté, 

nido solamente c ie rto  número de medios de ^serrado en acción 

para le la . Esta tendencia ha causado c ie rto  p e lig re  de que 

los medios de aserrado corten en dirección inclinada debido 

al movimiento de vibración dei molde, y s i  uno quería estar 

seguro contra este p e lig ro , era  necesario prever ana disposi­

ción de bloque, muy e fica z  y costosa para msotecer oy molde 

con su contenido en su s i t i o .  La presencia de ta l disposi- 

Sión bloque adora ha causado además c ie rta  perdida de tiempo, 

porque era  necesario b loqueare! molde antes'de comenzar la  

aooiéc de aserrado yero una vez que e i molde había sido trsn*. 

portado de lugar bajo e i aparato de aserrado, y e n e  ex ig ía  

c ie rto  tiempo.

Cuando se usa la  forma de e je cu ción últimamente ci- 

tada 461 in v ito , no habrá «afnerzo 1 ate r a í , n i en ai molda 

como cridad n i ] .a  diferacta. onerp., jabado a de tKaaño 

an ai molda, y. ,o r  c a ig o ia n ta , ha w.nitado posible soman­

tar la  velocidad da avance da i .  ,.cí¿p 4.  ja r r a d ,  da modo 

qoe se logra otra ganancia da tiempo. gp .omento da la

- 10 -
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velocidad de aven o* ee causado por la  p o s ib i^ g ^  ge gar ^ las 

cierras mismas una velocidad incrementada de movimiento en la  

dilección dei movhnied;od9^errado. Asi, en experimentos sn 

rsiación CM5 si presente invento, ha resultado posible samen- 

tar la  velocidad de aserrado en castro veces la  velocidad con­

siderada antes como máxima, y estos experimentos han, dado mny 

baenoe resaltados.

t a  velocidad incrementada de ase y yago en relación 

. con l<a velocidad increpen taña de avance Simul tañes de dichos 

medios de aserrado, siendo incluso posible samSntar esta  ú l t i ­

ma velocidad en más que. la  primera, hace que se consiga en 

aumento importante de la  desigualdad de i& superfic ie del cor­

te de s ie rra  sin tendencia a cambios de tamaño perjud icia les 

qaa dependen, por ejemplo, de qu.e io s  medios de aserrado cor­

ten en direcciones inclinadas o s im ilares. gb la  producción 

de caemos de tamaño dado para fin es de construcción, tiene 

macha importancia #1 qae estos cuerpos tengan la  mencionad* 

superficie áspera y, cuanto más áspera se a, mejor se adherirá 

*  las piedras e i mortero o aglutinante.

O tr* ventaja d*l mencionado método de división es 

qae, de acuerdo con este invento, se paede d iv id ir  a i conte­

nido dei molde de otro modo de lo que ha sido posible hasta 

# iora . Así, por ejemplo, de acuerdo con métodos antes cono­

cidos y usados, no ha sido posible cortar e i contenido de an 

molde en placas tan delgadas y paralelas como era  deseable 

para c ie rto s  fin es , y luego d iv id ir  estas placas en partes me­

nores, pop ano o, posiblemente, por dos cortes, perpendicula­

res entre s i ,  y ^  primer corte mencionado, porque lo s  cuerpos

- 11 -
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ge tamaño dada, así producidos, eran demasiado ligerea y,por 

cor sigoiente, aeguían a loa medios de aserrado en sus movi­

mientos. Tal método de división, sin embargo, se hace posi­

ble según ei presente invento.

^  ei dibujo a&ejo, la  figura i muestra una dispo­

sición para la  ejecución dei método arriba descrito, y i& fi, 

gura 2 muestra una parte del medio de aserrado según la  figo 

r a l ,  parcialmente en sección.

A fin de simplificar la  explicación, ae supone que 

sólo se usan dos medios de aserrado aunque, desde luego, Sp 

casos prácticos habrá un número considerable de dichos medios. 

%os dos medios de aserrado consisten en dos hilos io y n ,  

provistos de medios de diente de sierra de alguna clase ade­

cuada, por ejemplo, como se representan- en la  figura 2 y se 

deaoriben luego.

Los hilos 10 y n  son guiados sobre rodillos ig, 

13, i4 y 16, dispuestos sobre árboles 16 y 1?, que a su 

vez van montados en bastidores 18 y 19. Estos están oombi- 

nadoa entre ai y con dos pares de guiadora 20 y 2i y tam­

bién 22 y 23, conteniendo cada une un tom illo  para ei des- 

^lasamiento hacia abajo de ios bastidores para corresponder 

êi avance de ios medios de aserrado 10 y H .

para provocar ei movimiento de ios medios de aserra­

do ástoa son unidos a un tambor 24 en una extremidad, a saber 

tal dirección que sean arrolladoa como en un cuarto de vaei

ta<alrededor dei tambor, pero en direcciones mutuamente d ife -
24/

rentes. El árbol 26 dei tambor/está combinado cor un brazo

^6 que es influenciado por una bieia gy  ̂ cuya otra, extremidad

- 12 -
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está  anida excéntricamente a un dieco 26 movido por e l árbol 

de.xla máqain a-, 29, de i & disposición . Pir al mee t e , & través

de ana disposición de transferencia de ene rg ia  que incluye 

e i engranaje cónico de rueda de husillos 30-31 y 32*, 33 ',

3 así como 3 2 '',  3 3 '',  e l  árbol 20 ó 2i e s tá  conectado con

61 árbol 34 ó 35, respectivamente, dei d ispos itivo  de avan­

ce . Estos están roscados pera crear e i movimiento de avan­

ce. Una disposición de transferencia de energía sim ilar 

hasta los  árboles de las guías 22-23, se ha omitido en la  

10 figu ra  en gracia a la  claridad pero será evidente para cual­

quier técn ico, sin explicación u lte r io r , como puede hacerse 

es to .

Para, proporcionar l a  tensión correcta en los nidios 

de aserrado 10 y 1 1 , 1 as extremidades de estos medios spar-

15 tadas dei tambor 24 están conectadas a vastagos 36 y 3?, res,

peotivemente, y en las extremidades de éstos Vam d i s p u e s t o s  

pistones 38 y 39 que son movibles en c ilin dros 40 y 41, 

respectivamente. Los oilindroa 40 y 41 están en comuni- 

cación mutuamente a  través de un conducto 42 que es tá  unido 

20 al espacio de delante de ios émbolos 38 y 39. Por otro

conducto 43 e i  conducto 42 es tá  también ooneotado con una 

fuer,te de un a#n te a presión, por ejemplo, aire comprimido, 

que, sin embargo, no se ha representado en e i d ibuje.

La función de esta  disposición es la  s igu ien te.

25 cuando e 3 árbol de ia  máquina 29 es puesto en rotación deago

*3 motor de accionamiento, #1 disco excéntrico 28 pone en Mo­

vimiento e i tambor 24, trabajando dicho movimiento con un 

cuarto de vuelta  en u n a  dirección , luego en la  otra, y es í

- 13  -
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suce8ivan#nte  ̂ pos medios de aserrado io  y n  cope otados 

^  tambor re oib&n así e l movimiento a ltern ativo  de se ado, pero 

debe observarse que un medio de aserrado (o un grupo de medios 

de aa<rr*do) es tá  siempre moviéndose &n contrafase oon e i otro 

medio de aserrado (o e i otro grupo de medios de aserrado, ree- 

pectivamente). La tensión necesaria se les  da a los medios 

d* aserrado desde la  fuente de aire a presión por e i condecí 

tensión es d iv id ida  igualmente sobre ios dos me- 

dioq/, porque e i conducto 42 cuida de que abandone uno de lo# 

c ilindros una cantidad de aire a presión igual a la  consumida 

por e i o tro  de ios c ilin d ros, no quedan a o, por tentó, someti­

da la  presión a mingan cambio por #i movimiento de loa émbo­

lo s . por e i contrario, in cluso se ha comprobado que c ie r ta  

res istenc ia  en e i conducto 42, actuando sobre e i agente a 

presión, puede ser ventajosa para un fá c i l  funcionamiento de 

las medios de aserrado.

Simultáneamente con e i accioiri amiento de los medios 

de .aserrado en un movimiento -alternativo en la-forma citada, 

se transfiere un movimiento de avance conveniente a los medios 

de avance de ta l modo que e i árbol 29 a través de ios engra­

najes de rueda de husillos 30-61 y 32-33 aocionS los tom i­

l lo s  34 y 36, respectivamente (as í como los  to m illo s  co­

rrespondientes en las guías 22 y gg) siendo asi movida hacia 

abajo con velocidad adecuada la  disposición de guía junto con 

los árboles 16 y 17 de ios rod illo s  12-15.

Ahora bien , es evidente que ios h ilos  10 y n  pue­

den ser de cualquier clase conveniente, antes d escrita . gin 

embargo, se ha demostrado que la  forma especial de dichos h ilos ,

14
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represe K tada en 1 a figu ra  2 , es muy ade ca a da. ^  esta  f i -  

6̂ ra, 44 ag e i h ilo  lis o  a igua l, hecho por ejemplo de acaro, 

osado como portador de ios medios de aserrado. A distancias 

igualas este, h ilo  ha sido aplastado por prensado o pan zonado, 

couo se representa ep 45. Sobre estas partes aplastadas 45, 

S3 coiocao luego pequeñas piezas de foama tubular, 46. pas­

m es, estas piegas ae laminan a un diámetro n#nor, de modo que 

ataquen intimamente, i^g partas aplanadas M  dei alaabre 44, 

como se represen ta  en e l lado derecho de i a figu ra  3 .

Be evidente que este invento no queda ligado a. la  

3iSpoaiei.(M. mecánica de accionaaiento arriba representada como 

forma de ejecución dei invento. Bu primer lugar, debe obser­

varse que se puede disponer ventajosamente un numero mayor de 

medios de aserrado que se cor e otarían alternativamente ai ledo 

in fe r io r  y al lado superior dei tambor 24, de modo que cada 

ssgando medio de aserrado se mueva a l e  izquierda de la  liga ra , 

cuando lo s  otros se mueven a la  derecha. También la  dispo­

sición de avance y la. disposición para dar la  neoesaria tensión 

e los medios de aserrado pueden hacerse de muchos modos d is tin ­

tos, sin sa lirse  por a n o  dai marco d#l invento.

Usando disposiciones de tensión neumáticas o, posi­

blemente, hidráulicas, para los medios de aserrado, se obten­

drá la  gran ventaja de que todos los medios de .aserrado adquie­

ren ia  misma tensión, al ¡nismo tiempo de que se puede variar 

la  tensión de acuerdo con. lo s  deseos durante #i proceso de 

aserrado. Especialmente, puede ser adecuado, inmediatamente 

antes de que loa medios de aserrado abandonen la  masa, di árni­

ca ir  la  tensión de ios  h ilos  a fin  de disminuir con e n  o la

15  -
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tendenoia de dichos medios de asexuado a desprender partes 

del material sobre la  superfic ie superior.

En la  forma arriba descrita  de eje cu cien a l 

aserrado tiene lugar durante e l movimiento horizontal y con 

S avance v e r t ic a l.  Sin embargo, es evidente que se pueden variar 

la s  d iferen tes direcciones del movimiento de aserrado mismo, 

a s i como e l movimiento de avance, en cualquier forma deseable. 

Además, e l aserrado ha sido descrito como movimiento de vaivén. 

Es c ie rto  que ta l movimiento, dará! una. superficie más áspera 

10 y, per tanto, mejor, a los cuerpos acabados de tamaño formados 

por e l proceso de aserrado, paro también puede usarse perfec­

tamente para la  ejecución del presente invento e l  aserrado con 

dirección  continua de movimiento.

Esta so lic itu d  que corresponde a la  presentada 

1S en Suecia, e l  7 de junio de 1948, bajo e l numero 4923/48, se 

acoge a los  benefic ios del a rtícu lo  61 del vigente Estatuto 

de propiedad In du stria l.

- O - ,  N O T A  - O -

lo s  puntos de invención propia y nueva que se pre- 

30 sentan para que sean objeto de esta patente de Invención en 

España, por VEINTE años, son los  sigu ientes:

- 16  -



i s . -  n i método de d iv id ir  un bloque de mase p lá s t i­

ca Bp&deada, por ejemplo, a fin de fabrican piedras de .hormi­

gón ligero , por un movimiento long itu d ina l da una o mée medios 

da aserrado, por ejemplo, un movimiento dt- vaivén, ca rac te r i­

zado porque le s  modios de aserrado están formados por-un sólo 

medio m etálico forma' da h ilo  do grueso osenoielmeata uni­

formo y p rov is to  a distancias da ensanchamientos, que actúan 

como dientes de aserrado.

22#- Un método ppg*a d iv id ir  masas p lá s tica s  en la  

producción de p iedras a r t i f i c ia le s  poroses#

Tal y como se ha. descrito  en le  Memoria que ante­

cede representado en e l  dibujo que se eocmpaRa y con los  

fin e s  que se han espec ificado .

Esta Memoria conste de d iez  y s ie te  hojas escritas  

p er una sola cara. M . a r i a ,2 5  M O V  1349

17
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