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a favor de RIVA CALZONI, S.P.A., entidad italiana, do­
miciliada en Milán (Italia), Via Stendhal, 34 por : 
"APARATO PARA LA FABRICACION DE LAMINAS DE FIBROCEMEN- 
TO Y SIMILARES."

MEMORIA DESCRIPTIVA

Esta invención se refiere a un aparato para 
la fabricación de láminas de fibrocemento o similares 
con una elevada producción horaria.

Es bien sabido que con el fin de obtener una 
5. elevada producción horaria de láminas de fibrocemento,

bien en forma de láminas planas, bien onduladas, se han 
propuesto diversos aparatos automáticos mecánicos con el 
fin de aumentar la producción.

- Sin embargo, en la práctica, para un aparato da- 
10. do no ha sido posible exceder de cierta producción debido
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a que las velocidades de las diversas partes que traba­
jan deben ser mantenidas dentro de determinados limites 
con el fin de evitar la obtención de láminas de fibroce- 
mento imperfectamente acabadas.

Además una máquina moldeadora tiene unos limi­
tes de producción que no es posible exceder y obtener to­
davía un producto conforme con los requisitos normales y 
de ensayo. Para una determinada anchura de la lámina de 
fibrocemento hay por consiguiente un limite de producti­
vidad.

Consecuentemente se ha intentado el desarrollar 
un aparato que produzca simultáneamente dos láminas de fi­
brocemento, pero ésto no ha proporcionado resultados com­
pletamente satisfactorios debido a que se han hallado con­
siderables dificultades durante la fase de elevación las 
láminas de asbesto cemento terminadas las cuales permane­
cen en una relación Colateral.

En efecto, debido a sus dimensiones, es nece-' 
sario que los dos mecanismos de elevación empleados funcio­
nen alternativamente por encima de la cinta elevadora. 
Consecuentemente, se pierde una gran parte de las ventajas 
de reducción del tiempo de fabricación con respecto a los 
sistemas convencionales de fabricación.

Además el coste total de la instalación es tan 
elevado que en la práctica no es conveniente el fabricar 
un aparato de producción tan elevada.

El objeto principal de la invención es eliminar 
las desventajas mencionadas anteriormente relativas a los
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sistemas convencionales para la fabricación de láminas de 
fibrocemento, proporcionando un aparato para la fabrica­
ción de láminas de fibrocemento y similares, tanto en la 
forma de láminas planas como onduladas, que tienen una ca­
pacidad de producción aproximadamente doble que la de los 
aparatos convencionales, con una apreciable reducción en 
los costes de instalación y funcionamiento con respecto a 
aquellos obtenidos por duplicar simplemente un aparato con­
vencional.

Otro objeto de la invención es el de proporcio­
nar un aparato de gran escala que permite una apreciable 
reducción de residuos y asegura al mismo tiempo una pro­
ducción de elevada calidad.

De acuerdo con la invención se proporciona un 
aparato pera la fabricación de láminas de fibrocemento, que 
comprende una unidad de formación que produce láminas de 
asbesto cemento, medios transportadores dispuestos en la 
salida de dicha unidad de formación para transportar las 
láminas de fibrocemento producidas por tal unidad de for­
mación, medios de corte dispuestos adyacentes a tales medios 
de transporte para cortar cada una de dichas láminas en una 
pluralidad de subléminas, estando colocados los mentados me­
dios de corte para cortar las citadas láminas en la direc­
ción de avance de tales medios de transporte, primero y 
segundo carriles de guia de corredera dispuestos en un lado 
de tales medios de transporte y dispuestos para extenderse 
paralelos a la dirección de avance de tales medios de trans­
porte primeros medios de corredera montada transporte prime­
ros medios de caredera montados &  forma desplazable en dihos
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primeros carriles de gula de corredera, segundos medios 
de corredera montados de forma desplazable en tales se­
gundos carriles de guia de corredera, una estructura fi­
ja de puente dispuesta transversalmente por encima de ta­
les medios de transporte y los mentados primer y segundo 
carril de guia de corredera, un carro montado de forma 
deslizable en la mendionada estructura fija de puente, una 
determinada cantidad de cajas de aspiración montadas en 
dicho carro, un determinado número de unidades de aspira­
ción montadas en tal carro, estando dispuesto cíclicamente 
dicho cerro para deslizarse en tal estructura fija.:de puen­
te entre una primera posición y una segunda posición, en 
cuya primera posición las mentadas unidades de aspiración 
están dispuestas para elevar un juego de subláminas de 
fibrocemento colaterales portadas por los medios de trans­
porte y dichas cajas de aspiración están dispuestas para 
depositar en los primeros medios de corredera citados un 
juego de modelos previamente izados de los dichos se­
gundos medios de corredera , mientras que en la segunda 
posición dichas unidades de aspiración están dispuestas 
para depositar tal juego de subláminas en dichos primeros 
medios de corredera y las mentadas cajas de aspiración es­
tán dispuestas para elevar un juego de modelos desde los 
mencionados medios de corredera; siendo la disposición tal 
que se forma una pluralidad de pilas de juegos alternos de 
modelos y subláminas en dichos primeros medios de trans­
porte.

La invención se pondrá mejor en evidencia por la
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siguiente descripción detallada de una realización prefe­
rida de un aparato de acuerdo con la invención para la 
fabricación de láminas de fibrocemento, ilustrada a titu­
lo de ejemplo en los dibujos anexos en los que la figura 
1 es una vista esquemática en planta del aparato de acuer­
do con la invención; la figura 2 es una vista lateral del 
mismo aparato, en la dirección de las flechas 11-11 de la 
figura 1; la figura 3 es una vista esquemática en sedción 
transversal del aparato a travás de la linea 111-111 de la 
figura 1; las figuras 4 y 5 muestran en detalle, en una es­
cala aumentada, los mecanismos de aspiración para la pro­
ducción de láminas de fibrocemento onduladas, en.una dis­
posición para coger las láminas y para ondularlas y depo­
sitarlas respectivamente; las figuras 6 y 7 muestran, en 
detalle, en una escala aumentada, las cajas de aspiración 
de láminas planas, dispuestas para coger y depositar las 
láminas de fibrocemento planas, respectivamente.

La realización de aparato para la fabricación 
de láminas de fibrocemento o similares de acuerdo con la 
invención ilustrada en las figuras, está dispuesta para 
la producción simultánea de dos láminas onduladas o pla­
nas.

Con referencia a las figuras de los dibujos ane­
xos el aparato comprende una unidad 1 de formación de lá­
minas de fibrocemento del tipo convencional y que tiene, 
sin emhrgo, una anchura de casi el doble de una unidad de 
formación normal de manera que se puede obtener una lámi­
na de longitud normal que tenga una anchura doble que una



lámina normal. En sentido hacia ahajo de la unidad de 
formación 1 hay dispuesta una cinta transportadora 2 
seguida de una cinta de elevación y corte 3.

Entre tales cintas 2 y 3 hay dispuesto un cor­
tador central 4 que está colocado para ejecutar un corte 
central para dividir la lámina de fihrocemento moldeada 
en dos láminas y dos cortadores laterales 5 que recor­
tan los dos bordes laterales de la lámina formada. Los 
cortadores 4 y 5 funcionan durante la transferencia de la 
lámina desde la cinta 2 a la cinta 3.

En un lado de la cinta 3 y paralelo a su direc­
ción de avance hay dispuestos dos pares de carriles 6 psw 
ralelos sobre los que corren las correderas 7t proyectadas 
para portar los paquetes mixtos formados por modelos y lá­
minas de fihrocemento alternados. En el lado de los carri­
les 6, y en el mismo lado de la cinta 3) hay dispuestos 
otros dos pares paralelos de carriles 8 sobre los que co­
rren las correderas 9 proyectadas para portar los modelos 
de moldeo. Los dos pares de carriles 6 están colocados 
juntos, tal como en el caso de las lineas 8, de manera que 
los dispositivos de control, especialmente los controles 
de los miembros portados por el carro 12 (que se describi­
rá a continuación) puedaiser dispuestos cono mía sola unidad. 
Los dispositivos para accionar las correderas están indi­
cados esquemáticamente por el número de referencia 10 en 
las figuras 2 y 3, siendo independientes estos dispositi­
vos entre si.

Por encima de los carriles 6 y 8 y la cinta 3



hay dispuesta una estructura transversal de puente 11 . 
que sostiene un carro deslizable 12. Dicho carro 12 sos­
tiene un par de cajas de aspiración 14 que están proyec­
tadas para elevar y depositar los modelos, y un par de 
unidades de aspiración 15 que están proyectadas para ele­
var y depositar las láminas de fibrocemento, por medio 
de gatos hidráulicos 13 y guias laterales 4L3a. En el caso 
de producción de láminas onduladas, dichas unidades de 
aspiración 15 están provistas con un dispositivo para for­
mar las ondulaciones de las láminas, por ejemplo del ti­
po descrito en la patente italiana N2 785.640 de la mis­
ma solicitante.

En el lado encarado con la cinta 3, el carro 12 
lleva una unidad de corte 16 que puede comprender un cor­
tador central 17 y dos cortadores laterales 18, o un ma­
yor número de cortadores tal como se describe en la paten­
te italiana N2 784.764, de la misma solicitante.

Tal como se representa en las figuras 4 y 5* las 
unidades de aspiración 15 para elevar y depositar las lá­
minas de fíbrocemento de tipo ondulado comprende travesa- 
Kos 19 unidos en las guias 13a. Hay dispuesto un número 
de elementos aspiradores paralelos 20 en cada unidad 15 
y están asegurados a los manguitos 21 que se deslizan en 
guias horizontales 22 fijadas paralelamente a dichos tra­
vesados 19. Las dos unidades de aspiración 15 están co­
locadas colateralmente en el carro 12 y comprenden, en 
las secciones adyacentes, manguitos terminales 21a, que 
llevan elementos de aspiración 20a para las prociones



terminales de las láminas de fibrocemento y están pro­
vistas hacia arriba con salientes 23 que están conecta­
das a medios para el desplazamiento de los manguitos pa­
ra la ondulación de las láminas. Más precisamente, en ca­
da unidad de aspiración 15 hay dispuesto al menos un gato 
hidráulico 24 cuyo émbolo está conectado a tal saliente 
8,3 y cuyo cuerpo esta unido a otro saliente 25 fijado a 
la estructura de soporte de las guias 22 en el lado opues­
to a aquel en el que están colocados los salientes 23.

Cuando los émbolos de los gatos 24 están en la 
posición de máxima ostensión, los manguitos 21 estén se­
parados (figura 4) de forma que los elementos de aspirar- 
ción 20 están en la posición de izar una lámina de la cin­
ta 3. Cuando los émbolos de los gatos 24 son obligados a 
retraerse dentro de los respectivos cilindros (ver figura 
5) los elementos aspiradores 20 están cerca entre si para 
permitir la formación de las ondulaciones de la lámina de 
fibrocemento elevada previamente.

Las dos unidades de aspiración 15 están dispues­
tas asimétricamente de forma que cuando los bordes de las 
dos láminas que estaban en contacto acaban de ser cortadas 
se separan en la fase de ondulación por una distancia i- 
gual al doble de la diferencia entre el ancho de la lá­
mina cuando es plana y en ancho de la lámina cuando está 
ondulada. Estos están proyectados para asegurar una dis­
tancia entre los ejes de las láminas como para permitir 
que las mismas sean depositadas dentro de las correderas 
7 portadas en los carriles 6.



Es evidente que dichas correderas 7 no pueden 
ser acercadas más allá de un cierto limite y por otra 
parte que el simple encogimiento en la anchura de las 
láminas, debido a sus ondulaciones, no puede ser suficien­
te para permitir que las mismas sean depositadas en dichas 
correderas 7.

En ciertos casos es necesario incrementar aún 
más la distancia entre los ejes de las láminas en cuyo ca­
so los manguitos exteriores 21b de las unidades de aspi­
ración 15 pueden ser trabadas a quedar libres en las guias 
22, habiendo sido dispuestos medios para la articulación 
deslizable 21c entre los manguitos 21b y las estructuras 
laterales de soporte de las guias 22. Se obtiene por lo 
tanto una disposición por medio de la cual es posible el 
mover las láminas de fibrocemento aún más hacia fuera, du­
rante la fase de ondulación, de una extensión 26 (figura 
4) por liberación de los manguitos 21b. (Los medios de 
cierre para los manguitos 21b no están representados). La 
disposición está proyectada para asegurar que el centro de 
las láminas onduladas pueda ser dispuesto a lo largo de la 
linea central fija de las correderas 7t sin tener en cuen­
ta el tipo de ondulación efectuada. La distancia 26 puede 
por consiguiente ser regulada de acuerdo con el tipo de on­
dulación. Cuando se requiera formar y acumular láminas 
planas, es posible reemplazar las unidades de aspiración 15 
por otras unidades de aspiración 15a que comprenden cajas 
planas de aspiración 27 (figuras 6 y 7). La substitución 
se efectúa liberando las unidades de aspiración 15 en las
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guias 13a y cerrando sucesivamente en el mismo lugar que 
los travesanos 19a de las unidades de succión 15a. Esta 
substitución puede ser realizada rápidamente ya que la 
fijación se efectúa por medio de pernos o similares.

En cada unidad de aspiración 15a la unidad re­
lativa 27 está montada de forma que se mueve horizontal­
mente, estando sostenidas las cajas de succión 27 por 
manguitds 28 que se deslizan en las guias 22a unidas con i 
dichos travesanos 19a.

En el caso de láminas de fihrocemento planas, evi­
dentemente, los bordes adyacentes de las láminas no se se­
paran entre si debido al efecto de ondulación y, consecuen­
temente con el fin de asegurar que la linea central de car­
da lámina plana corresponda con la linea central de las co­
rrederas, es necesario hacer que las cajas de aspiración 
27 efectúen una carrera mayor que la prevista en el caso 
de láminas onduladas.

Para un desplazamiento de las cajas de aspira­
ción 27, hay dispuestos gatos hidráulicos horizontales 29 
cuyos cuerpos están asegurados a dichos travesados 19a y 
cuyos émbolos están unidos a los manguitos 28 que llevan las 
cajas de aspiración 27. De esta manera es posible mover di­
chas cajas desde la posición elevada de la figura 6 a la 
posición de deposición de la figura 7, y viceversa.

El desplazamiento de dichas cajas de aspiración 
27 es proporcionalmente inversa a la anchura de las lámi­
nas de&sbesto cemento; planas. Consecuentemente hay dis­
puestos una serie de topes de fin de carrera 30 proyecta?-
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dos para limitar la carrera o, alternativamente otros 
medios de regulación en los émbolos de los &atos hi­
dráulicos 29 para corresponder con las series de anchu­
ras de láminas planas que sea necesario fabricar.

Tanto para la producción de láminas planas como 
para la producción de láminas onduladas, los travesanos 
19a y 19 respectivamente, pueden moverse independiente­
mente hacia arriba o hacia ahajo de manera que las uni­
dades de aspiración 15 y 15a, respectivamente, pueden 
adaptarse por si mismas para la pila de las diversas co­
rrederas y por lo tanto las alturas de las pilas pueden 
ser diferentes entre si. El movimiento de separación en­
tre si de las dos láminas producidas simultáneamente se 
efectúa por un movimiento de sólo las partes inferio­
res de las unidades de aspiración con respecto a los tra­
vesanos 19 y 19a.

Las cajas de aspiración 14 también se mueven 
independientemente hacia arriba y hacia abajó con el fin 
de adaptarse por si mismas a las diferentes alturas de las 
pilas de modelos.

El funcionamiento del aparato de acuerdo con la 
invención se describirá a continuación.

Después de que la lámina de fibrocemento produ­
cida por el mecanismo de formación 1 ha sido dividido en 
dos piezas por la acción de la cuchilla central 4 y ha 
sido acabada simultáneamente en los bordes por medio de 
las cuchillas 5? las citadas dos piezas llegan a la cin­
ta 3 donde el carro 12. que está-colocado transversalmen-
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te respecto a la cinta 3t recorta los bordes frontales 
de las láminas, por medio de las cuchillas laterales 18, 
y si es necesario ejecuta un corte central por medio de 
la cuchilla 17. Cuando las dos unidades de aspiración 15 

alcanzan el final de su carrera, desciende sobre las lá­
minas en la disposición mostrada en la figura 4 , donde 
los elementos de aspiración están separados mientras que 
las cajas de aspiración 14 descienden sobre las correde­
ras de paquetes mezclados 7 con el fin de depositar un 
modelo en cada paquete.

Sucesivamente el sistema, de aspiración es accio­
nado de forma que las unidades 15 inician la fase de ele­
vación de las dos láminas planas que se apoyan en la cin­
ta 3, mientras que la aspiración cesa en las cajas 14 que 
depositan asi los modelos en las correderas 7.

Las unidades y cajas de aspiración 15 y 14 son 
luego elevadas mientras que los carros 12 se desplazan 
hacia la izquierda de la figura 3 , hasta que alcanza la 
posición mostrada en la misma figura.

Durante este movimiento, la ondulación de las 
dos láminas se efectúa por el hecho de poner los dos ele­
mentos de aspiración juntos para asumir asi la disposición 
mostrada en la figura 5. De esta forma las láminas son on­
duladas y consecuentemente se mueven y separan entre si 
hasta una distancia máxima que también incluye la distan­
cia 26 (figura 4 ) debido al movimiento de los manguitos li­
berados 21b a lo largo de las guias 22.

En este punto las unidades y cajas de aspiración
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15 y 14 descienden sobre las correderas 7 y 9 para de­
positar las láminas ya onduladas y para elevar dos nue­
vos modelos.

Obviamente, si basta un movimiento reciproco 
menor de separación de las láminas onduladas, entonces los 
manguitos 21b son trabados en las guias 22 en la posición 
mostrada en la figura 3, o su carrera es regulada apropia­
damente .

En cualquier caso debe ser obtenida una distan­
cia entre los ejes de las dos láminas producidas la cual 
es igual a la distancia entre los ejes de los carriles 6 
(la distancia entre los ejes de las cajas 14 es fija y es 
igual a la distancia entre los ejes de los carriles 8 y 
los carriles 6).

De esta forma estas distancias pueden hacerse 
corresponder a la distancia entre las correderas 7 y 9 
de los carriles 6 y 8, respectivamente, siendo determina­
da esta última distancia por los requisitos de las dimen­
siones de los modelos y láminas y por los espacios necesa­
rios para elevar las correderas por medio de grúas o cat­
iros plataforma para portar paquetes mezclados con sus 
dispositivos de enganche relativos. La citada distancia 
entre ejes pueden ser fijadas por lo tanto según se re­
quiera en la etapa de diseKo sin tener en cuenta el tipo 
de lámina ya sea plana u ondulada, debido a la posibilidad 
de más movimientos, garantizados por la longitud de la ca­
rrera 26 del mecanismo de ondulación y debido a la posi­
bilidad de deslizar las cajas de aspiración 27 para las
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láminas planas.
Como puede apreciarse, el corte central ejecu­

tado por la cuhilla 4 en la lámina que viene del mecanis­
mo de moldeo 1 tiene lugar sin la extracción de ningún 
material y por consiguiente sin dar lugar a ninguna tira 
central de borde. Esto permite una reducción considerable 
en los desperdicios.

Después de depositar las láminas onduladas y 
elevar los modelos, se efectúan movimiento inversos a a- 
quellos descritos anteriormente debido al movimiento del 
carro 12 hacia la derecha (con referencia a la figura 3) 
y el descenso sucesivo de las unidades de aspiración 15 
sobre la correa 3 y las cajas de aspiración 14 sobre las 
correderas 7.

Las fases descritas anteriormente se realizan 
luego con operaciones completamente análogas, para la 
elevación, formación y depósito de 'las otras dos láminas 
onduladas.

Si se requiere producir láminas onduladas, las 
unidades de aspiración 15 son substituidas por las 15a 
tal como se ha descrito anteriormente, después de lo cual 
el aparato funciona substancialmente como se ha descrito 
antes.

Como puede observarse, el aparato de acuerdo con 
la invención permite obtener una producción doble de la 
obtenible con un aparato de tipo convencional, con una 
instalación considerablemente reducida y costes de opera­
ción considerablemente más pequeRos. De hecho en el apara-



to de acuerdo con la invención los diversos controles 
pueden ser agrupados, reduciendo por lo tanto el número 
de dispositivos necesarios.

Como una variación el aparato puede ser dispues­
to para la producción simultánea de tres láminas, por la 
provisión de tres unidades dé aspiración, tres cajas de 
aspiración, tres pares de carriles 6 y tres pares de ca­
rriles 9.

En este caso la unidad central de aspiración es­
tará provista en su "base con medios onduladores que se 
mueven hacia su linea media, mientras que las otras dos 
unidades de aspiración se moverán lateralmente.

N O T A

Se reivindica como objeto de la presente pa­

tente de invención:
1. Apaleo para la fabricación de láminas de 

fibrocemento y similares, que incluye unos medios de 
transporte para agarrar y cooperar en el corte en lámi- 
.nas de medida normalizada, viniendo una mayor lámina de 
fibrocemento desde un mecanismo de formación de láminas 
al menos dos lineas para correderas porta modelos, al 
menos dos lineas para correderas para paquetes mixtos 
de modelos y láminas de fibrocemento y una estructura 
fija de puente para dichas láminas y dispuesta encima
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de dichos modelos y láminas respectivamente, estando ca^ 
racterizado el aparato porque todas las citadas lineas 
de las correderas estén dispuestas en un lado de dichos 
medios de transporte, estando colocada la mentada estruc­
tura de puente transversalmente por encima de dichas li­
neas y medios de transporte, habiendo sido dispuesto un 
carro desliz able para llevar al menos dos de tales cajas 
de aspiración para los modelos y al menos dos de los mon­
tados mecanismos de aspiración para tales láminas, estando 
montado el citado carro deslizable en la mentada estructu­
ra de puente, teniendo dicho mecanismo de formación una 
anchura de formación de láminas de fibrocemento que corres­
ponde substancialmente con un múltiplo de la medida de la 
anchura normalizada de una lámina de fibrocemento, y me­
dios de corte dispuestos para producir al menos un corte 
en toda la longitud de la lámina que sale de dichos meca­
nismo formador en su dirección de avance, habiéndose dis­
puesto también medios motores para separar entre si al 
menos las porciones inferiores de dos mecanismos de as­
piración contiguos para tales láminas durante la etapa que 
precede al depósito de las láminas en tales correderas pa- 
ra los paquetes mixtos.

2. Aparato para la fabricación de láminas de fi­
brocemento y similares, según la reivindicación 1, carac­
terizado por el hecho de que tales mecanismos de aspira­
ción comprenden una pluralidad de elementos aspiradores 
fijados a manguitos dispuestos para deslizarse en guias 
substancialmente horizontales, habiéndose dispuesto 
medios de control para tales manguitos, para acercar-



los y separarlos alternativamente y estando dispuestos 
dichos medios de control para mover tales manguitos haw 
cia un extremo de las guias durante la fase de ondula­
ción de las láminas y con el fin de separar de este modo 
las láminas contiguas producidas simultáneamente.

3. Aparato para la fabricación de láminas de fi- 
brocemento y similares, según la reivindicación 2, ca­
racterizado por el hecho de que hay previstos medios amo­
vibles de sujeción para fijar al menos uno de los manguitos 
en las guias con el fin de variar la carrera del movimien­
to de la lámina de fibro cemento ondulada.

4. Aparato para la fabricación de láminas de fi- 
brocemento y similares, según la reivindicación 1, carac­
terizado por el hecho de que dichos mecanismos de aspira­
ción incluyen gulas de substitución y cajas de aspiración 
montadas en dichas guias, de forma que se mueven en una 
dirección substancialmente horizontal para la producción 
de láminas planas de fibro cemento, estando unidas tales 
cajas de aspiración a medios de control de gatos hidráuli­
cos.

5. Aparato para la fabricación de láminas de fi- 
brocemento y similares, según la reivindicación 4, carac­
terizado por el hecho de incluir miembros de tope para el 
final de. la carrera, para variar los limites de la carrera 
de dichas cajas de aspiración en relación con la anchura 
de la lámina de fibro cemento plana producida.

6. Aparato para la fabricación de láminas de fi- 
brocemento y similares, según la reivindicación 1, carao-
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terizado por el hecho de que los medios motores incluyen 
miembros de control que controlen el movimiento de los 
mecanismos de aspiración para tales láminas de fihro ce­
mento, con lo que se mueven en direcciones separadas entre 
si al menos las porciones inferiores de dicho mecanismo 
de aspiración en contacto con las mentadas láminas conti­
guas, formadas simultáneamente en la etapa anterior a la 
de depositar dichas láminas trabajadas simultáneamente 
en tales correderas, y para mantener las citadas láminas 
formadas simultáneamente en una posición cerrada completar- 
mente en la etapa de recogida, siendo la distancia entre 
los ejes de dichas láminas formadas simultáneamente con' 
anterioridad a la etapa dé deposición, substancialmente 
igual a la distancia entre los ejea &  dichas correderas 
para paquetes mixtos.

7. Aparato para la fabricación de láminas de fi- 
brocemento y similares.

La presente memoria consta de dieciocho hojas 
foliadas escritas por una sola cara.

Barcelona, 21 de enero de 1.969
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