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El presente modelo de utilidad  se re fie re  a un d ispositi­

vo para agrupación de elementos esencialmente en forma de 

hojas o laminares, cortados a medida y eventualmente p le ­

gados, disponiéndolos en superposición recíproca hasta la

formación de paquetes, cada uno de los cuales comprende un
. .

. *.
número de elementos p refijad o . Este modelo se contrae, en.par-I. . .
tic u la r  a la  agrupacián y a la  formación de paquetes cbe**pa-

*  *  *

* * * * *
Muelos o s e r v ille ta s  de papel, pero es igualmente apto^para 

toda otra u tiliz a c ió n  comprendiendo unas mismas exigencias  

de formación de paquetes de elementos laminares, e s p e c ia l-  

mente papel.
. I .

Para la  rea liza ció n  de la s  citadas funciones, aguas abajo de 

un cilind ro para e l  corte y e l  plegado de lo s elementos en

forma de hojas, se han previsto  según la  tácnica conocida, 

d ispositivos que p o sib ilita n  la  acumulación de los dichos ele­

mentos, ya cortados y plegados,hasta la  formación de un pa-
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quete. Cada paquete está separado del siguiente gracias a 

la  insercióú de un diente o uñeta, que debe contraerse a 

un recorrido relativamente complicado para insertarse en 

la  posición de definición  de un paquete y para seguir a 

este último hasta una estación de envoltura del paquete.

E l citado sistema con dientes o garras, resu lta  no solo in -  

trinsicamente complicado y fuente de inconvenientes y lim i­

taciones de uso, sino que por otro lado no es capaz de ga­

rantizar constantemente una formación perfecta de lo s  pa-

. *.
quetes con un número deseado de elementos en forma de be-

* w + *
I*..*

jas o laminares. En efecto , una compresión recíproca mas 

elevada o mas débil de lo s  elementos en la  estación dá.-!F&r- 

mación de los paquetes pueda dar lugar a algunos errores en 

e l numero de componentes de los mismos, mientras que lsf'in —
* * t *

, * * w *

sercion del diente o pinza puede causar pliegues o desgarros
*. .
* * .  *

locales no deseados en los elementos laminares.

El objetivo principal d el presente modelo de u tilid a d , es 

pues, e l de proporcionar un d isp ositivo  del citado tip o  y para 

la s  indicadas funciones, e l  cual permite la  formación de pa­

quetes de elementos en form a de hojas o laminares, con una 

f i a b i l i d a d  máxima, ta n to  por lo  que concierne a la  superpo-
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alció n  perfecta de los elementos en forma de hojas, como por 

lo  que respecta a l número de elementos que forma cada paque­

te y, todo e llo  independientemente, a l  menos dentro de cie r­

tos lím ite s, del grosor de cada elemento en forma de hojas, 

cortado y plegado, y del espesor f in a l del paquete formado.

No es preciso decir que todas la s operaciones han de ser rea­

lizad as de manera que se respeten la s  exigencias de producti­

vidad elevada que caracterizan a la s máquinas que efectúan

la s  citadas operaciones de corte, plegado de elementos en

.
forma de h o ja s,ta le s  como lo s  pañuelos y/o s e r v ille ta s  *de 

papel.

* * *
El d isp o sitivo  que se preconiza permite esencialmea<Bé*el

re a liza r  los citados fin e s, comprendiendo, aguas abajo de un

* , *
grupo de alimentación de sucesivos elementos laminares.*oJen

.***<

. * *
forma de hojas, un distribuidor giratoria con apéndicdá'la-

. *.
: '

minares, capaz de acoger a cada elemento proviniente del grupo 

de alimentación, y, por medio de rotaciones sucesivas, "depo­

s ita r lo  en superposición sobre un medio de soporte y confi­

guración del paquete, cuyo medio de sostén, coadyuvante en 

la  formación del paqueteras móvil, alejándose del d is tr ib u i­

dor, en la  misma dirección v e r tic a l de la  distribución de los



5

10

15

20

elementos laminares. El d isp o sitivo  se caracteriza asimismo 

porque la s  rotaciones del d istrib u id o r, lo s  desplazamientos 

del medio de sostén y de formación del paquete, están coor­

dinados entre s í  y en fa s e .

Por medio del citado d isp o sitivo , que en una de sus formas 

de realizació n  preferida está  constituido por un par de cuer­

pos o tambores g ira to rio s, de eje paralelo, a l  plano de for­

mación del paquete, cada uno presentando una serie de apén­

dices laminares rad iales, para acoger en posición horizontal
*. .

a cada elemento en forma de hoja y para alimentarlo 3n*á*uce-

ción hacia e l paquete en v ía s  de formación, se obtiene Icón

*  *  *

precisión la  formación de un paquete teniendo un ndmeró'exac­

to  de elementos laminares, de manera que cada paquete está

* * * .

definido y separado de lo s  paquetes adyacentes por unááL.aletas
.**

. . . .
de sostén que se desplazan en sincronismo y en fase con lo s

*. .
.  * .
. *

apéndices laminares de lo s cuerpos g ir a to r io s.

El objeto del presente modelo de u tilid a d  será mejor des­

c r ito  en adáante, refiriéndose a una forma preferida de rea­

liz a c ió n  del mismo, ilu strad o esquemáticamente y a t í t u lo  de 

ejemplo en e l  dibujo anexo, en e l  cual:

La figura 1 3 , es una v is ta  la te r a l esquemática de un dis­
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p o sitivo  de agrupación y de formación de paquetes, según

lo  expuesto, asociado a una máquina para e l corte, e l  pie 

gado y e l acondicionamiento de pañuelos o s e r v ille ta s  de 

papel.

La figura 2 3 , es un corte según e l  plano 11-11  de la  

figu ra 13 .

La figura 3 3 , es un corte r c ia l  correspondiente a la  

figu ra  23 , ilustrando e l d isp ositivo  en otra de sus posi­

ciones de trabajo.
. .
I*.  ;

La figura 4 3 , es una ilu stra ció n  p a rcia l y esquemática 

de una variante de realizació n  del citado dispositivo*
*

Con referencia a l  dibujo, e l  d isp o sitivo  está emplazado

aguas abajo de un cilind ro -1 0 -,  convencional, para la  for

mación y e l  plegado, por ejemplo de pañuelos de papel-; *.qve

. *.
alimenta a lo s citados pañuelos -1 2 - ,  a un transporteBdac* 

- 14- ,  móvil sobre los ro d illo s  -1 6 -  y - 18- .  Es preciso des 

tacar que la  descripción siguiente será realizada con refe  

rencia a pañuelos de papel, debiendo tener en cuenta e l  he 

cho de que según ha sido dicho, e l  conjunto se adapta a los  

elementos laminares de todo gónero, destinados a la s  mis­

mas operaciones que serán d e scrita s.



El cilin d ro  -1 0 -, traslad a a cada pañuelo plegado - 12- ,

a la  cinta transportadora - 14- ,  con una frecuencia datermi 

nada, constante y dichos pañuelos - 1 2 - ,  son alimentados en 

la  dirección X, a una velocidad igualmente constante, ven­

tajosamente por coadyuvación de una cin ta  transportadora 

superior -2 0 -, que se mueve montada en sendos ro d illo s  -  

- 22- ,  y - 24- .  Como puede verse en la  figura 19 , e l  ro d illo  

de reenvió -1 8 - ,  del transportador - 14- ,  está situado en

la  parte a lta  del d isp o sitivo , genéricamente indicad^ ppr* *. * *

- 26- ,  de acogida de lo s pañuelos - 1 2 - ,  mientras que BÍ..po-
w

+ w *
d illo  de reenvió - 24- ,  del transportador superior p e n e ca

* .  *

en e l  d ispositivo  -2 6 -, para acompañar a cada pañuelolen 

la  posición donde este último accede a l mismo d isp ositivo

- 26-

Este último está esencialmente constituido, como gtúpáe 

verse en la  figu ra 29 , por dos tambores -28- y -1 0 -  monta­

dos con posibilidad de rotación, alrededor de sendos ejes  

horizontales - 32-  y - 34- ,  coïncidentes con sus direcciones  

a x ia le s, paralelos a la  dirección X, según la  cual los pa­

ñuelos -1 2 -,  se alimentan al d ispositivo  -2 6 -. Cada cuerpo 

-2 8 - y -30 -, presenta una serie de apéndices rad iales lamí-



nares -3 6 - y -3 8 -, angularmente equidistantes y aptos para

disponerse, en e l  curso de la  rotación de lo s cuerpos -28 -  

y  - 30- ,  en la s  direcciones Y, indicadas en p articu lar en 

la  posición señalada por la s  referencias - 3 6 '- ,  y  - 3 8 '- ,  

en la  figu ra 28 y 3s, en cuyo momento la s  citadas láminas 

definen un plano horizontal de recepción y de mantenimien­

to del pañuelo -1 2 - ,  depositado sobre e lla s  por lo s  trans­

portadores - 14-  y -20 -,

Cada cuerpo girato rio  o cilindro -2 8 -, - 30- ,  está  üota-
.
+ w * *

do de una o más zonas dentadas -40 -, - 42- ,  con la  c u a i'o '

cuales se engranan respectivas correas dentadas - 44-  y  -
*  *  *- **.

-4 6 -, que están montadas entre los tambores giratorios**-*

- 28- ,  y - 30- ,  respectivos. Cada correa - 44-  y  - 46- ,  lle v a

* .*
una serie de a le ta s  de sostén -5 2 - y  -5 4 -, en voladizo"al

..**
*. *.

exterior de la  correa y destinadas a formar, como lo  ind i­

can las referencias - 5 2 ' - ,  - 5 4 '-  o - 5 2 ''- ,  - 5 4 ' ' - ,  alineán­

dose dos a dos, otros tantos planos móviles de recepción  

de los paquetes en fase de formación y acabados de formar. 

En t a l  sentido, la s  a leta s - 52-  y -5 4 -, se mueven en fase 

en re lac ió n , a la s  láminas -3 6 -  y - 3 8 - , de modo que cada 

a l e t a  -5 2 -  o - 5 4 - ,  resulte c o p la n a r ia  a  una de la s  láminas
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-3 6 - y  -38—, en e l  curso de su rotación alrededor del cuer 

po -28 - o -3 0 -. Por otro lado , la  d istan cia entre la s  ale  

tas - 52-  y -5 4 - de cada correa es igu a l a n veces e l  paso 

entre la s  láminas -3 6 - o -3 8 -, donde n es e l  mimero de pa­

ñuelos - 12- ,  que forman un paquete completo - 56- .  De esta  

manera, e l  primer elemento de formación de cada paquete 

-5 6 -, está prácticamente posicionado positivamente sobre 

la s  aletas - 52- ,  - 54- ,  de sostén, mientras que los elemen­

tos siguientes del paquete, se dispondrán uno a continua-** *+ *. **
ción del otro por la s  láminas -3 6 - y -3 8 -, efectuando-*unJ

desplazamiento en caída lib r e  de una amplitud extremada-
* + ** **.

mente lim itada, en tanto e l  paquete en vías de formación 

baja a medida que otros pañuelos son depositados sobré"di­

cho paquete. Finalmente se tiene la  absoluta certeza aaq^ca

del número de pañuelos que forman cada paquete, toda v&z*I
. * *

que dicho número está determinado por e l  número de láminas 

-3 6 -, -3 8 -, comprendidas entre dos aleta s de sostén - 52- ,  

-5 4 -, emplazadas on vinculación sobre la s  correas dentadas 

- 4 4 - , -4 6 - . La form ación  del paquete se produce pues con

una máxima seguridad y fia b ilid a d  a sí como con una a lta  re­

gularidad de forma, prácticamente con independencia del r i t
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mo de producción impuesto por la  máquina.

A medida que los paquetes - 56- ,  se han formado, descien  

den por medio de la s  correas -44- y —46—, en la  dirección  

Z, hasta lle g a r  a apoyar sobre una cin ta  transportadora 

-5 8 -, que efectúa su extracción y e l  envió a una estación  

de acondicionamiento emplazada aguas abajo.

Naturalmente con e l f in  de que e l d isp ositivo  pueda fun 

clonar correctamente, es preciso que haya sincronización  

y enclavamiento, no solamente entre lo s  cuerpos gira to rio sw *. * .

-2 8 - y -30-, y la s  correas -4 4 - y -4 6 -, lo  que está  sCetér-
*

+  *  *

minado por construcción,por engrane de los p e r file s  dqp^q-
* * .

dos, sino también entre la  alimentación de pañuelos y por

e llo  entre e l  cilin d ro -1 0 -,  con los transportadores -1*4-,

-2 0 -, de un lado y los cuerpos -2 8 - y  -3 0 -, por otro,.pana
* **̂
*+ *que la  llegada de cada pañuelo -1 2 -,  coincida con e l  hspHo 

de que un par de láminas - 3 6 '- ,  -3 8 '- ,  se hallen presentes 

en la  posición horizontal para recepción del mismo. Esta  

últim a sincronización puede ser efectuada sin  d ificu lta d  

con l a  ayuda de medios mecánicos interrelacionado los mo­

v im ien tos de l o s  cuerpos - 2 8 - ,  - 30- ,  con los del cilin d ro

-1 0 - y eventualm ente con l a s  c in ta s  transportadoras - 14— y
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La figura 3 3 , ilu s tr a  la  posición del d isp o sitivo  -2 6 -,  

después de que lo s cuerpos -2 8 - y -3 0 -, hayan girado un pa­

so con referencia a la  posición de la  figura 23 . Como pue­

de verse claramente, la s  láminas - 3 6 ' ' -  y  - 3 8 ' ' -  van a aban 

donar un pañuelo -1 2 -,  sobre e l paquete -56- en v ía s  de -  

formación, operación que tiene lugar con la  máxima p reci­

sión y con un recorrido en caída lib re  del pañuelo, hasta

un paquete -5 6 -, que está reducida a un mínimo. .. ..
+ *. **

Especialmente en e l caso de elementos laminares
*

*  *  *

de grandes dimensiones por ejemplo s e r v ille ta s  de papel,
* + +

puede ser ventajoso el prever unos cuerpos giratorioaIv28a-

y - 30a -, con apéndices laminares radiales - 36a - y  -3%á-*de
1..'*
**

longitud superior. En este caso, con e l  fin  de e v ita p .la s  

interferen cias y para un mejor guiado del elemento laminar 

-12 a - en su descenso, se ha previsto facultativam ente la  

forma de realización  ilu strad a en la  figura 43 , en la  cual 

la s  lámina,s -36a- se mueven permaneciendo paralelas entre 

s í a lo  largo de todo e l recorrido de sostán de lo s  elemen­

tos -12 a -, como se indica en la  secuencia -12 a -, - 1 2 'a - ,  

- 1 2 ' 'a -  y  - 36a -, - 36 ' a - , - 3 6 '" a - ,  de la  citada figu ra 43 .

—20—*
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Este resultado puede ser obtenido por ejemplo haciendo p i— 

votar cada lámina -3 6 - a l cuerpo -28 a-, como se indica por 

la  referencia - 60- ,  y cargando a la  misma por medio de un 

resorte - 62-  contra un tope -6 3 - que define la  posición  

r a d ia l. Un seguidor de le v a  -6 6 -, está  definido en l a  extre  

midad in te rio r de la  lámina y se d esliza  a lo  largo de una 

le v a  f i j a  -6 8 -, que permite a la  lámina -1 2 a -, mantenerse 

paralela a s i  misma t a l  como se i lu s tr a .

Descrito en modo su ficien te  e l presente modelo de utj-lir*+ w
. **
+ *

dad como para que pueda ser entendido y llevado a l a  #F3.pti

#  *  *

ca por un técn ico en la  materia, se recaba hacer extensivp
*  *  *

e l p riv ile g io  dimanante de la  presente inscripción r e g is tr a !  

a las variaciones de d eta lle  que no alteren  su esenciáíiSad

que se resume en sus condiciones de novedad en las sigp ien -
..

*

te s  reivindicaciones que extractan y complementan a lamento

r ia  que antecede.
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R E I V I N D I C A C I O N E S  

1 3 .-  D ispositivo para agrupación en paquetes de elementos 

esencialmente laminares, cortados a medida y eventualmente 

plegados, en superposición reciproca hasta la  formación de 

paquetes, cada uno teniendo un número de elementos p r e fija  

do, caracterizado porque comprende un grupo de alimentación  

en sucesión de los elementos laminares, un distribuidor  

gira to rio  c ilin d ric o , con láminas planas, r e c tilín e a s  ra­

d ia le s, apto para re cib ir  y/o acoger a cada elemento*pru-
 ̂ *

* .  *
viniente de un grupo de alimentación y , merced a una*áe?ie

de rotaciones, depositarlo en superposición sobre un medio* * *!

de sostén y formación del paquete, cuyo medio de s o s te n e s

móvil en sentido de su alejamiento del d istribuidor en ía
**.

misma dirección v e r tic a l de la  distribución de lo s  elemen- 

tos laminares, siendo dicha alimentación de elementos "la­

minares, la s  rotaciones del d istribuidor y los desplaza­

mientos del medio de sostén y formación del paquete,coor­

dinados y en fase entre e llo s .

^ .-D isp o sitivo  para agrupación en paquetes de elementos 

esencialmente laminares, según la  reivind icación  anterior

y porque el d istrib u id or consiste en un par de cuerpos c i -
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lín d rico s g ira to rio s, o r o d illo s , distanciados y p aralelo s, 

teniendo cada uno de e llo s  una serie de apéndices rad iales  

laminares, planos y r e c tilín e o s , en voladizo, en d isp o si­

ción, tras varias rotaciones sucesivas, cada vez en pares 

según alineamiento horizontal plano rela tivo ,p a ra  re c ib ir  

un elemento laminar proviniente del grupo de alimentación, 

siendo aptas la s  diferentes rotaciones de los cuerpos gira

to rio s, para vehicular a l citadb elemento laminar, hasta  

e l  medio de sostén del paquete o a l paquete en vías dp-.fer

mación.

3 8 . -  D ispositivo para agrupación en paquetes de elementos

esencialmente laminares, según la s  anteriores reivindi^ácio^ 

nes y porque cada cuerpo g ira to rio  está  dotado a l menos cié

una correa dentada, una cadena o un medio sim ilar de tKg&s-

**. *
misión del movimiento, desplazable a lo  largo del cicló*de  

trabajo entre e l citado cuerpo rotativo  y un reenvió situado 

verticalmente por debajo de dicho mismo cuerpo, cuyo medio 

de transmisión lle v a  una serie de elementos en voladizo  

capaces de cooperar con otros elementos iguales y sincroni­

zados del otro medio de transmisión, para formar lo s  medios

de sostén y de formación del paquete



4 3 . -  D ispositivo para agrupación en paquetes de elementos

esencialmente laminares, según la s  anteriores reivin d icacio  

nes y porque los elementos en voladizo de los medios de 

transmisión están constituidos por unas aleta s de sostén  

y en la  posición donde los medios de transmisión adoptan 

una situación en voladizo, la s  citadas a le ta s  de sostén de 

los dos medios de transmisión se disponen según alineamien 

to s horizontales, en tanto l a  d istan cia v e r tic a l entre la s  

a le ta s sobre los medios de transmisión corresponde a l  núme*-

ro de elementos laminares de cada paquete.

53 . -  D ispositivo para agrupación en paquetes de elementes
*  *  *

esencialmente laminares, según la s  anteriores reivindicación  

nes y porque la s  a letas de sostén de lo s medios de transmi

sión se hallan en fase, cada vez, con una de la s láminas.*á¡e\

. .
lo s  cuerpos distribuidores girato rios de alimentación y \ la

distan cia entre la s  a letas de sostén es igual a n veces e l  

paso entre la s  láminas de lo s distribuidores g ira to rio s,  

donde n representa e l número de elementos laminares que bar 

de formar cada paquete.

ó a .-  D ispositivo para agrupación en paquetes de elementos 

esencialmente laminares, según la s  anteriores reivin d icacio
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nes y porque los medios de transmisión consisten en correas 

dentadas o cadenas que engranan con un p e r fil  dentado pre­

sente sobre lo s  cuerpos distribuidores cilin d rico s y en lo s  

ro d illo s  de reenvió.

5 7 3 . -  D ispositivo para agrupación en paquetes de elementos

esencialmente laminares, según la s  anteriores reivin d icacio

nes y porque entre la s  láminas de los cuerpos girato rio s

d istrib iid o ra s y entre la s  a le ta s  de sostén,se ha definido

una zona lib re  para la  llegad a de cada elemento lamingU:^
. **

10 lo s  distribuidores y para la  evacuación del paquete fdr&á-*
* * ^+

do, en una posición distanciada por debajo de los citados-

*
distribuidores con aspas, por una d istan cia v e r tic a l pby

. *"s** + *.
lo  menos igual a la  separación entre dos aletas de sostén

* *** v * *

sucesivas, de manera que e l  citado acceso y evacuaci6n*&t%
*****
. *.

15 realizan  según dos direcciones paralelas a lo s  ejes dá¡lab  

cuerpos cilin d rico s de d istribución .

8 a .- D ispositivo para agrupación en paquetes de elementos 

esencialmente laminares, según la s  reivindicaciones anterio  

res y porque al grupo de alimentación de lo s elementos l a -  

20 minares tiene una velocidad lin e a l de avance constante y

lo s cuerpos gira to rio s distribuidores tienen velocidades
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angulares de rotación igu ales y constantes a sí como l a  a l i ­

mentación de lo s  elementos laminares se produce con una fre  

cuencia establecid a sobre la  base de la s  citadas velocida­

des lin e a l y angular y del número de láminas o aspas de los  

cilin d ro s d istribuidores, a s í  como en fase con e l movimien­

to  de la s  citadas láminas.

9 3 .- D ispositivo  para agrupación en paquetes de elementos 

esencialmente laminares, según todas la s  anteriores re iv in ­

dicaciones y porque los apéndices laminares radiales están
u * ** *
+* *

montados de modo móvil sobre e l  cuerpo g ira to rio  d is tr ib u i­

dor habiendo previsto  medios para determinar una trayecto*-

*
r ia  de la s láminas de manera que permanecen paralelas a *sí

mismas por lo  menos en la  posición de recepción sostén y

desplazamiento de los elementos laminares.

109 . -  DISPOSITIVO RARA AGRUPACION EN PAQUETES DE

ESENCIALMENTE LAMINARES.

La presente memoria consta de d ie c is ie te  hojas fo lia d a s y
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mecanografiadas por una so la  de sus caras y se ilu s tr a  en

_r
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