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La. patente se refiere a un dispositivo nara cor-* < t
tar y levantar cuerpos plásticos, especialmente cuerpos de hor-

)
migón ligero con un lecho cortador provisto de rendijas longi-'

t ¡
tudinales para hacer pasar los alambres seccionadores, que sir­

ve para el apoyo del bloque plástico de vaciado. ¡

En tal dispositivo se presentan diferentes pro- ¡
¡

blemas difíciles: !

Después de la. obtención del bloque de vaciado de¡j
hormigón ligero en un molde especial, este bloque, que se encu-; 

entra en estado plástico, que tiene mayores dimensiones que el ! 

antes mencionado lecho cortador, tiene que ser levantado y de- ;

positado sin danos. Después de la división de este bloque medí-,
(

ante alambres cortadores en una pluralidad de cuerpos en forma ; 

de placa, o bloque, estos en su totalidad de nuevo tienen que , 

ser levantados desde el lecho cortador todavía en estado plás- ; 

tico y tienen que transportarse sin daños a un autoclave, por­

que el fraguado de los cuerpos se efectúa mediante vapor.

Según una. propuesta, publicada anteriormente, de­

be emplearse un lecho cortador que se compone de carriles si-
i

tuados paralelos unos al lado de otros y separados por hendidu-j-
!ras longitudinales que descansan en los extremos sobre travesa.-! 

ños. Entre estos travesanos está previsto un marco cortador que!

rodea al lecho cortador y que es movible en la dilección longi-j
-y ¡'

tudinal ¿el mismo, el cual muestra alambres cortadores tensados'
I

verticalmente que pasan, a través de las hendiduras del lecho 

cortador, espectivemente pueden deslizarse en éstas. El bloque

ae vaciado debe ser colocado sobre este lecho cortador con avud-
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de un molde sin fondo, es decir de un marco de molde Que rodea

a.l bloque de vaciado en las naredes laterales. Para cue el blo-L
)

que de fundición no pueda resbalar hacia, abajo desde este mar­

co de molde, en la. cara, interior del bastidor del molde están 

previstos listones laterales respectivamente piezas angulares.)

Teniendo en cuenta el peso y el estado plástico!
t

del bloque de vaciado, sin embargo, apenas es posible levantar; 

y transportar hasta el lecho cortador a este bloque con tal ! 

marco o bastidor de molde, sin producirle danos. Después del !
i

corte de división del bloque de vaciado sobre el lecho corta- ; 

dor, después los cuerpos individuales cortados deben levantar­

se con auxilio del mismo marco de molde y transportarse al au­

toclave. En esto no sólo es bastante complicado el tener que ¡ 

juntar atornillando de nuevo las partes del marco de molde en 

el bloque de vaciado, sino que tampoco es posible levantar en i

su totalidad con este marco de molde a los distintos cuerpos ¡
i

cortados en estado plástico, ya que sólamente los cuerpos in- i 

dividuales laterales están apoyados sobre los entes menciona- , 

dos listones del marco de molde. Aún cuando se reduzcan las } 

longitudes de lss paredes laterales del molde para, compensar ; 

la anchura total de las hendiduras de corte, no es posible un . 

levantamiento sin trastornos del bloque -dividido en cuerpos 

individuales, porque entonces los cuerpos individuales se com-, 

primen y dañan en esta operación. En ento hay que considerar 

que el bloque de vaciado no sólo se subdivide longitudinalmen-; 

te, sino también transversalmente, de modo que se produce una 

pluralidad de placas o bloques más cortos. Al comprimir estas

i
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placas o estos bloques subdivididos por la anchura total de ¡ 

las hendiduras de corte, las placas sin armar en todos ios ca-¡ 

sos se romperían.

A esto se añade que entes, de la introducción i
i

de este bloque cortado en el autoclave, el bloque de vaciado 

tiene que ser depositado sobre una placa, de fondo y después !!
tiene que separarse de nuevo ¿el marco de molde. El despren- ¡ 

dimiento del marco de molde antes ¿el fraguado es necesario an¡- 

te todo porque en otro caso se produciría un mal fraguado pa-
i

sante y/o una adherencia mutua, de las placas o de los bloques,!
¡

y finalmente se necesitaría también un tiempo de fraguado esenr- 

cialmente más largo.

Tampoco en esta, colocación del bloque de vaciaj- 

do sobre una placa de fondo y al desprender el marco de molde 

puede evitarse danos de los cuerpos individuales. La placa del
t

fondo finalmente tiene en el autoclave el inconveniente, que 

el vapor no puede llegar desde abajo al bloque de vaciado, es 

decir que se produce un fraguado irregular. El dispositivo an-
!

teriormente descrito no es utilizable en la práctica por las ¡ 

razones mencionadas. í
En otro dispositivo cortador anteriormente , - 

conocido para cuerpos de hormigón ligero en estado plástico
]

el lecho cortador se compone de una pluralidad de tablas del j

fondo que en el movimiento longitudinal d.el bastidor cortador }
. . Ise hacen descender y se levantan de nuevo sucesiva e mdiviáu-j

almente de tal modo que el travesano inferior del bastidor cor*. 

ta.dor pueda pasar entre la. tabla de fondo bajada y el bloque

:)
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de vaciado. Esta máquina, cortadora es muy complicada, en lo
!

que también el transporte del bloque de fundición sobre la má-¡ 

quina cortadora, así como también el transporte del bloque cor? 

tado desde la máquina lijadora al autoclave, es complicado y 

va unido a considerables inconvenientes. Las antes mencionadas 

tablas del fondo se utilizan como fondo de molde, en lo que la^ 

tablas de molde se mantienen unidas con un marco de varias pa.r-̂  

tes en un molde de vaciado. En esto ofrece considerables difi-¡ 

cultades el cierre hermético de les tablas de molde situadas 

sueltas una al lado de otra.. El molde de vaciado con el bloque ¡ 

de vaciado se coloca después sobre la máquina cortadora, des- : 

pues de lo cual se tiene que quitar el marco de molde. Después 

del corte del bloque de vaciado el marco de molde tiene que* ; 

aplicarse de nuevo a las tablas del fondo y al bloque de vacia­

do para que entonces éste último pueda ser transportado al auto­

clave con ayuda y conjuntamente con todo el molde. En esta pos-!
i

terior nueva aplicación del marco de molde al blocue de vacia-¡

do dividido se producen ligeros ¿años al mismo. La introducción
,

de todo el molde con el bloque de vaoia.do en el autoclave tie- ' 

ne esenciales inconvenientes. /'

El tiempo de fraguado se prolonga considera- ¡ 

blemente y se aumenta el consumo de vapor, porque el vapor tie­

ne que calentar al mismo tiempo a toda la,,masa dej. molde antes 

de que pueda ejercer su acción a través de las paredes del mol-

t

de sobre el bloque de vaciado. Ademas se produce un fraguado 

irregular, poroue el vapor solamente tiene acceso libre a.l blo­

que de vaciado en la cara superior y a través de algunas rendí-
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jas del fondo, mientras que en todos los demás lugares sólo

puede actuar indirectamente a través de le. pared del molde.

Además está sometido el molde en el autoclave a un desgaste '
i

considerable, ya que por el calor y vapor se produce una dis­

torsión de las partes del molde respectivamente una corrosión j 

de los tornillos y semejantes.
La. presente patente tiene el objeto de crear un!

!
dispositivo para cortar y levantar cuerpos plásticos, especial-j

¡

mente cuerpos de hormigón ligero, que no tenga los antes mencio­

nados inconvenientes, respectivamente permita, un trabajo rápi­

do y sencillo sin daño alguno para los cuerpos de hormigón cor-? 

tados. En el dispositivo según la patente, está dispuesto hun-^ 

dido en el lecho cortador una padilla de rejilla para levan- ¡ 

tar los cuerpos cortados, cuyos largueros se extienden en ambos 

lados del lecho corta.dor, mientras que las varillas de la parri­

lla están situadas en correspondientes ranuras transversales 
del lecho cortador. Esta disposición de la rejilla, de parrilla,, 

en el lecho cortador tiene la considerable ventaja, de que, des­

pués del corte longitudinal, respectivamente transversal, del 

bloque de fundición, los distintos cuerpos de hormigón ligero 

en estado plástico en su totalidad se pueden levantar con ayu-¡ 

da de esta parrilla de rejilla y pueden introducirse sin daños ¡ 

en el autoclave. Como además los cuerpos dividido^ de hormigón 

ligero no descansan sobre una placa de Yondo cerrada, sino que 

reposan sobre esta parrilla de rejilla, el vapor puede llegar 

por todos los lados y también sobre la mayor parte de la super­

ficie del fondo al bloque de vaciado, de modo que el tiempo de



endurecimiento se acorta por ello esencialmente y ante todo 

también se consigue un fraguado extraordinariamente regular y 

uniforme. Este último tiene per consecuencia que resultan cuer­

pos de hormigón ligero totalmente regulares y planos con dimen­

siones exactamente iguales y Bin distorsión alguna. Otra ven- 

taja del dispositivo según la patente debe verse en que ningu­

na oarte del molde de vaciado llega al autoclave, de modo cue ;
:

por lo tanto el molde de vaciado no está, expuesto a los efec­

tos nocivos del autoclave. {
Los detalles y las ulteriores ventajas delj

t
objeto de la patente se explican más detalladamente en lo que 

sigue a base de un ejemplo de ejecución representado en el di­

bujo. Muestra: - j
La fig. 1, una sección longitudinal por el

nuevo dispositivo cortador,
!

la fig. 2, una vista frontal en la direc- ¡

ción II de la fig. 1,

1a. fig. 3, una vista sobre el dispositivo

cortador de la fig. 1, ¡
la fig. 4, un sector IV de la fig. 2. ¡

En el dibujo se ha señalado con 1 un lecho 

cortador, que muestra una pluralidad de hendiduras longitudi­

nales 2, aue sirven para dejar paso a alambres cortadores 3 i-<**
verticales. Como resulta del dibujo, &^tá dispuesta hundida 

en este lecho cortador una parrilla de rejilla, que sirve 

para levantar los cuerpos cortados en estado plá.stico. Esta 

parrilla de rejilla consiste en largueros 4, que se extien-
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Len a ambos lados del lecho cortador 1 y en una. pluralidad de
rarillas 5 de parrilla que están situadas en correspondientes

ranuras transversales 6 del lecho cortador. Esta parrilla, de
i

rejilla sólamente está representada esquemáticamente en el di­

bujo. Para asegurar una suficiente estabilidad, esta parrilla i 

te rejilla puede fabricarse de hierros perfilados adecuados. i 

Por la disposición de las hendiduras longitu- 

linales 2 y de las ranuras transversales 5 en el lecho corta-

lor 1 se forma una pluralidad de superficies de apoyo 7 para !
¡

¡1 bloque 8 de vaciado.
En la forma de ejecución ventajosa mostrada a

¡título de ejemplo, están dispuestos además en el lecho cortador, 
r esto por encima de la. parrilla de rejilla 4, 5 y debajo de las 

íendiduras longitudinales 2, unos canales guiadores 9 más anchoa 

r está previsto un bastidor de marco corredizo en la direcoión j 

.ongitudinal del lecho cortador, que muestra un rastrillo hori- j 

zontal compuesto de un estribo 10 transversal y de varillas 11 } 

Longitudinales fijadas a éste. Las varillas longitudinales 11 j 

ie este rastrillo, como puede observarse en el dibujo, especial-) 

nente en la fig. 4, están conducidos en los canales longltudina- 

Les 9 del lecho cortador. Los alambres cortadores 5 están fija- ! 

iOB por una parte en 12 en los extremos libres de estas varillas! 

11 de rastrillo y por otra parte en un travesano 13 del bastidor 

del marco. Como puede verse en el dibujo, uno de los extremos de 

los alambres cortadores 5 están pasados a través de este travesa

13 y se apoyan mediante muelles 14 de tal modo sobre el través- 

ido, que los alambres cortadores están tensadós.
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Como se puede ver además en el dibujo, en los'

extremos libres de las varillas 11 del rastrillo y/'o en el tra?

vesario 13 del bastidor del marco están fijadas cuchillas 15 y :
i ¡

16 respectivamente que sirven para producir ranuras longitudi-j

nales en el bloque 8 de vaciado. Estas cuchillas se componen ¡
¡

adecuadamente de tiras de chapa de acero, que están curvadas ! 

según la sección transversal de la ranura.
!

En la ejecución ventajosa mostrada,, el antes ' 

mencionado bastidor de marco se compone de cuatro postes 17 
que adecuadamente muestran carriles de perfil en U, de largue-i 

ros 18, del estribo transversal 10 ya mencionado con las vari­

llas 11 de rastrillo, y del travesano 13. ;

En este bastidor de marco, como resulta espe-: 

cialmente de la fig. 2, está sujeto además un alambre transver­

sal 19 horizontal inferior y un alambre transversal 20 superi­

or, respectivamente en su lugar una. cuchilla. Estos órganos 

cortadores sirven, en el movimiento longitudinal del bastidor 

del marco, para el corte de la capa inferior, respectivamente } 

superior del bloque de vaciado. i
En la forma, de ejecución ventajosa mostrada

está previsto además un marco cortador horizontal 21, que está

alojado de modo corredizo verticalmente en los postes 17 del
v

bastidor del marco. ^

A este fin muestra el marco cortador 21 ven­

tajosamente caballetes 22 de apoyo, que llevan en cada, caso 

dos rodillos guiadores 23 que corren en los carriles 17 en 

forma de U. El marco cortador 21 horizontal ro'dea al lecho
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cortador 1 y muestra alambres cortadores 24 tensados transver- !

salmente. En el marco cortador 21 representado en el dibujo,

éste se encuentra en la posición más inferior, aplicándose los ¡{ ¡
alambres cortadores 24 sobre las superficies de apoyo 7 del le­

cho cortador.
¡

En el dibujo el lecho cortador está represen-; 

tado sólo esquemáticamente. Este lecho cortador puede consistí^ 

en hormigón armado o en una construcción de acero. Las partes 1¡, 

la, que sirven para la guia de las varillas 11 de restrillo, sel- 

gún la fig. 4, consisten en acero, y pueden estar unidas por ! 

soldaduras a partir de correspondientes placas, pletinas y aná­

logos, para formar los perfiles necesarios para la conducción
!de las varillas 11 de rastrillo. Para el paso de los alambres ! 

cortadores se prevén rendijas 2, que solamente tiene una anchu-: 

ra reducida de aproximadamente 1 mm, Para la guia del bastidor 

del marco están previstos en sus postes 17 unos rodillos 25, 

cue corren en los carriles 26 guiadores en forma de U del lecho!
i'

cortador. ¡
I

El funcionamiento del antes descrito disposi- ' 

tivo cortador para cuerpos plásticos, especialmente cuerpos de 

hormigón de gas, es el siguiente: Antes del comienzo del proce-¡ 

so de corte, el bastidor de marco 10, 11¿ 12, 13, 17 se encuen-! 

tra en su posición terminal derecha, en la que el lecho corta- ! 

dor 1 está situado enteramente libre. l%spués se introduce la, 

parrilla de rejilla 4, 5 en las ranuras 6 del lecho cortador y 

se mueve el bastidor de marco hacia la izquierda, a la posición 

representada en la fig. 1. El marco cortador 4 se encuentra en
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ello en su posición terminal superior. Este marco 4 se baja

¡i ahora a la posición mostrada en la fig. 1 sobre las varillas ¡
¡i iI] 11 de rastrillo, hasta que los alambres cortadores 24 trans-
''  ̂ ! versales se apliquen sobre las superficies de apoyo 7. Entón-

, ces se efectúa la aplicación del bloque 8 de vaciado sobre el
}

lecho cortador. El transporte del bloque de vaciado y su colo-, 

cación sobre el lecho cortador puede realizarse con medios ade-?
:i !
¡ cuados, por ejemplo, con ayuda del molde de,vaciado con morda-j

zas de apriete que atacan en los lados longitudinales del blo-i
i i
i que de vaciado, respectivamente también mediante fuerza de suc^

ción, respectivamente por medio de cabezales succionadores de

. apriete. Después de la. colocación del bloque de vaciado comien- 

; za el proceso de corte. Le, primera fase del mismo es el corte i 

! vertical por elevación del marco cortador 21 con los alambres
ii¡ cortadores 24, pudiendo ejecutar los alambres un movimiento en

'' vaivén El bloque de vaciado se divide por ello transversalmen-j!
te en una pluralidad de cuerpos. La. división longitudinal, res-r 

I pectivamente el corte longitudinal, se efectúa después movien-'

!¡ do el bastidor de marco 10, 11, 12, 13, 17 en la dirección A. ¡
i

}¡ En ello efectúan los alambres cortadores verticales 3 el corte 

¡i longitudinal, mientras que la,s cuchillas 15, respectivamente

¡ 15 recortan las ranuras necesarias desdecios lados longitudi-
¡

! nales de las placas. Tan pronto se encuentre el bastidor de mar- 
¡ , . . . <  ¡ 
i co en la. posición terminal del rastrilLo-, se ha terminado el ,
i
] corte, y los cuerpos cortados pueden levantarse del lecho cor-¡
} tador en su totalidad por elevación de la parrilla 4 de reji­

lla y pueden transportarse sin daño alguno a.l autoclave.

¡ i
<1 !
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La presente patente de introducción consta 

de las siguientes reivindicaciones:
1. - Dispositivo para Cortar y levantar cuerj- 

pos plásticos de hormigón ligero y otros cuerpos plásticos,
i

con un lecho cortador provisto de rendijas longitudinales para 

el paso de los alambres cortadores, que sirve para la coloca- ,

ción del bloque de vaciado plástico, caracterizado porque en !
i

el lecho cortador está, dispuesta, hundida una parrilla de reji-¡ 

lia para el levantamiento de los cuerpos cortados, cuyos lar- j 

güeros se extienden a ambos lados del lecho cortador, mientra^ 

que las varillas de la parrilla están situadas en correspon­

dientes ranuras transversales del lecho cortador. '

2. - Dispositivo según la reivindicación 1,
)

caracterizado porque en en el lecho cortador, por encima de

rejilla de parrilla y debajo de las rendijas longitudinales j
¡

están dispuestos canales guiadores más anchos y está previsto !

un bastidor de marco corredizo en la dirección longitudinal 

del lecho cortador que muestra un rastrillo compuesto de un } 

estribo transversal y varillas longitudinales fijadas en éste, 

cuyas varillas están conducidas en los canales longitudinales j 

del lecho cortador, estando fijados los- alambres cortadores

por una parte en los extremos libres de las varillas del ras-
v* ¡

trillo y por otra parte en un travesaaC del bastidor de marcoj

3.- Dispositivo según la reivindicación 2, 

caracterizado porque en los extremos libres de las varillas 

del rastrillo y/o en el travesano del bastidor de marco están
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sujetas cuchillas para la producción de ranuras longitudina- i

í
les, que consisten en tiras de chepa, de acero curvadas según i 

la sección transversal de las ranuras. !
4. - Dispositivo según la reivindicación 2, 

caracterizado porcue en el bastidor de marco están dispuestos
!

un alambre transversal horizontal inferior y un alambre transi- 

versal horizontal superior, respectivamnete una cuchilla.

5. - Dispositivo según las reivindicaciones ! 

1 y 2, caracterizado porque el bastidor del marco muestra pos­

tes verticales, adecuadamente en carriles de perfil en U, en ¡ 

los que está alojado de modo corredizo verticalmente un marco' 

cortador horizontal, que rodeo al lecho cortador y tiene, alanir
i

bres cortadores tensados transversalmente, que antes del co- : 

mienzo. del proceso de corte se aplican sobre el lecho corta- ¡ 

dor. ¡
I

6. - Dispositivo para cortar y levantar cuer­

pos plásticos de hormigón ligero.

¡legón se describe y reivindica en la. presen­

te memoria, descriptiva y se ilustra con los dibujos que a la ; 

misma se acompañan. ''

Consta, esta memoria, descriptiva de trece ho- ¡ 

jas foliadas y escritas a máquina por una sola de sus caras. '

-o-o-o-o-
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