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PATENTE DE INVENCION

PERFECCIONAMIENTOS EN BROCHADORAS VERTICALES

OSWALD FORST MASCHINENFABRIR UND APPARATEBAUNSTALT CMBG, 
entidad alemana, resicente en.Schü.tzenstr, 1 6 0, 5 6 5 0  

Solingen, Repuolica Federal Alemana.

La presente invención se refiere a una 
crocnadora vertical, especialmente a una brocbadora ce 
interiores, con al menos un asiento para las piezas de 
traoajo dispuesto so ore una mesa, con un carro de oro- 
cnar dispuesto por debajo de la mesa de la mnquina,des_
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plazaole verticalmente, que tira de al menos una brocha pasán 
dola por la ó las piezas de trabajo, con un carro alimentador 
de la herramienta dispuesta por encima dei asiento para las 
piezas de trabajo, aesplazaole verticalmente, con una rampa de 
entrada inclinada para las piezas de traoajo que lina delante 
v por encima de los asientos para las piezas de trabajo, con 
una contrapieza que se une al extremo de la rampa de entrada 
giratoria mediante un accionamiento de giro desde su plano so, 
bre el asiento o los asiento^ para las piezas de trabajo y -i 
ceversa, con una rampa de salida posconectada a la contrapieza 
y con un dispositivo de separación pieza a pieza dispuesto por 
encima de la rampa de entrada, accionaole entre dos situacio­
nes ríñales, que cuando está la contrapieza en la situación 
girada hacia arriba deja libre en cada caso una pieza de Tira- 
bajo para cada asiento para las piezas de traoajo.

En tales brochadoras conocidas por la notária utili 
zación en el país y descritas en la US-PS 3.799.030 publicada, 
el dispositivo de separación pieza a pieza se acciona median­
te gobernadas. A la contrapieza i a la rampa de salida están 
aplicados elementos de bloqueo que se accionan mediante cilin 
dros de trabajo hidráulicos que se impulsan de nuevo a través 
-de válvulas de electroimán correspondientemente gobernadas. 
El coste para los cilindros de trabajo hidráulicos y los per­
tenecientes dispositivos ce mando repercuten desventajosamen­
te, ademas de por parte de los costes, también en lo referen­
te a la propensión a averias.

Por la US-PS 2 .5 7 1 . 9 0 4 es conocida una brochadora 
de e.teriores vertical con brocha estacionaria y carro porta- 
piezas que se mueve ante la brocha portando una pieza de tra­
bajo. En el carro portapiezas está aplicado un tope con una30.
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superficie guia mediante la cual se acciona un dispositivo de 
separación pieza a pieza a través de ui varillaje de transmisión.

Ai accionarse correspondientemente este dispositivo 
de separación pieza a pieza resbala una pieza de trabajo por -. 
una, rampa de entrada hasta delante de la aoertura de un sopor­
te de mordazas presoras aplicado al carro portapiezas, que al 
efectuarse una carrera de brichado arrastra a la pieza de tra 
oajo bajo la presión bilateral de un tope elástico, y la hace 
pasar ante la brocha.

La invención se fundamenta en el cometido de estructu 
rar una brochadora vertical de la clase descrita al principio, 
de tal manera que para la sujeción de las piezas de trabajo so 
bre la contrapieza se aprovechan movimientos de la máquina ya 
existentes.

Este cometido se soluciona según la invención porque 
asociado al carro de brochar de cada asiento para las piezas do 
trabajo, está previsto un bloqueo que 3e destaca hacia arriba 
entre la contrapieza y la rampa de salida, cierra la contrapie 
za hacia la rampa de salida, al estar trasladado hacia arriba 
el carro de brochar y la deja líbre al estar trasladado hacia 
abajo el carro de brochar. Mediante las medidas según la in­
vención se aprovecha el movimiento del carro de brochar para 
impedir que las piezas de trabajo entregadas por el dispositi­
vo de separación pieza a pieza a la contrapieza resbalen antes 
de brocharse a la rampa de salida, con lo cual se suprime el 
cilindro de trabajo hidráulico necesario hasta ahora para su­
jetar y liberar la pieza de trabajo sobre la contrapieza, con 
lo cual se consigue una considerable reducción del coste cons­
tructivo y una considerable elevación de la seguridad de fun-

30. cionamiento.
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Los bloqueos sirven al mismo tiempo también como 
guia para las piezas de trabajo en su recorrido a los asientos 
para las piezas de trabajo, si según un ventajoso perfecciona 
miento de la invención, cada bloqueo está dotado de una super 
ficie guia que ai gibarse la contrapieza hacia abajo guia a 
a la pieza de trabajo situada sobre ella, hacia ios asientos 
para las piezas de trabajo. Convenientemente ésta superficie 
guia esta curvada aproximadamente en forma de arco circular, 
hallándose su centro de curvatura aproximadamente en el eje de 
giro de la perteneciente contrapieza, al estar trasladado ha­
cia arriba el carro de brochar. Se obtiene entonces una eje­
cución esencialmente sencilla si la contrapieza y la pertene­
ciente rampa de salida están desarrolladas de una pieza y gi­
ratorias conjuntamente.

Según otra ventajosa característica de la invención 
está provisto en el carro alimentador de la herramienta un to 
pe que lleva al dispositivo de separación pieza a pieza a una 
de sus situaciones finales al estar trasladado hacia arriba ei 
carro alimentador. Mediante esta medida se consigue aprove 
char el movimiento ya existente del carro alimentador de la 
herramienta para accionar el dispositivo de separación pieza 
a pieza. Con ésto se suprimen ios cilindros de trabajo hidrát 
licos necesarios hasta ahora y todos ios dispositivos de mande 
anteconectados.

Además de esto es de gran ventaja si el dispositivo 
de separación pieza a pieza se mantiene en su otra situación 
final mediante un muelle de compresión.

De la descripción de un ejemplo de ejecución a base 
del dibujo resultan otras ventajas y características de la in 
vención.30



La figura 1 muestra una vista en planta 3e la mesa 
de la máquina de una brochadora de interiores vertical.

La figura 2 muestra una sección longitudinal parcial 
de la máquina según la linea de sección 1 1 - 1 1  de la figura 1 .

La figura 3 muestra una representación más precisa de 
un dispositivo de separación pieza a pieza que está indicado
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solo en la figura 2 , y
La figura 4 muestra una sección transversal de una 

gula de conducción a escala muy ampliada respecto a las figu­
ras 1 a 3.

Sobre un bastidor de máquina 1 configurado del modo 
usual, es decir aproximadamente en forma de paralelepípedo, es, 
tá aplicada una mesa de máquina 2 dispuesta horizontalqque se 
designa también como placa de sujeccion. Sobre la mesa de má 
quina 2 están aplicados tres asientos para las piezas de tra­
bajo 3 que sirven para la sujeción o bien el asiento de piezas 
de trabajo 4 a brochar. Ya que en el presente caso se trata 
de una brochadora de interiores, en los asientos para las pie­
zas de trabajo 3 y correspondientemente en la mesa de la má­
quina 2 están practicados taladros 5 y 6 alineados unos con 
otros, de manera que se puede tirar de una brocha -no represen 
tadar- por un taladro 7 de cada pieza de trabajo 4 alineado con 
ambos taladros 5 y 6 - Para esto se sujeta la brocha con su ca 
beza de vástago en un soporte para el vastago asimismo no re­
presentado, aplicado a un correspondiente taladro 8 de un ca­
rro de brochar 9 dispuesto por debajo de la mesa de la máqui­
na 2 y desplazable verticalmente en el bastidor de la máquina 
1 . El carro de brochar se guia en dos columnas guia 10 que se

0 .

hallan en el plano vertical que pasa por los ejes centrales de 
las brochas. El carro de brochar 9 se acciona medíante cilin­
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dros de accionamiento principal 11 hidráulicos que actúan ver­
ticalmente, dispuestos en las columnas guia 1 0 .

Por encima de la mesa de la máquina 2 está dispues­
to un carro alipentador de la herramienta 1 2 que es traslada­
ble verticalmente mediante un cilindro de trabajo 1 2 ' hidráu 
lico. asi mismo en el plano que pasa por las brochas y las co 
lumnas guia 10. Este lleva en su extremo inferior un soporte 
para el trozo final 1 3 , para cada brocha en cada caso, en el 
que se 3Ujeta la cabeza del trozo final -superior- de una bro 
cha durante el proceso de brochado dirigido hacia abajo, jr pa­
ra la futura elevación de la brocha. La brochadora descrita 
hasta ahora es conocida y trabaja del modo conocido, es decir 
las brochas sujetas en los soportes para el vástago del carro 
de brochar 9 , se hacen pasar mediante movimiento de bajada 
del carro de brochar 9 a través de los taladros Y de las pie­
zas de trabajo 4 y brochan con esto el deseado perfil en el 
taladro 7 . Una vez cobcluido el proceso de brochado se libe­
ran las brochas de los soportes de los trozos finales 1 3 y se 
pasan del todo hacia abajo por las piezas de trabajo 3 -del 
modo descrito más adelante-. Luego se levanta de nuevo el ca 
rro de brochar 9 con las brochas, hasta que los trozos fina­
les -superiores- de las brochas se cogen de nuevo por los so­
portes délos trozos finales 13. Luego se traslada hacia arri 
ba el carro alimentador de la herramienta 1? con las brochas, 
hasta que las brochas esi-án claramente por encima de i os asien 
tos para las piezas de trabajo, es decir por encima del reco­
rrido de alimentación para nuevas piezas de trabajo, para lo 
cual los vástagos de las brochas se liberan previamente de ios 
soportes para los vástagos en el carro de brochar. Una vez 
alimentadas nuevas piezas de trabajo a los asientos para las30.



piezas áe trabajo 3 se pasan la^ brochas desde arriba por las 
piezas de trabajo y los taladros 5 y 6 , y se agarran nuevamen 
te por los soportes de los bástagos. Entonces comienza un
nuevo proceso de brochado.

Por encima del lado delantero 14 de la mesa de
la máquina 2 está previsto una rampa de entrada 15 inclinada 
hacia la mesa de la máquina, sobre la que están aplicadas unas 
junto a otras pistas guia 16 para las piezas de trabajo 4, co­
rrespondientemente al numero de asientos para las piezas de 
trabajo 3 y dispuestas a la misma separación que éstos. Por 
encima de la rampa de entrada y un poco antes de su extremo 
inferior está dispuesto un denominado dispositivo de separación 
pieza a pieza 17 que tiene por finalidad sujetar en cada caso 
la pieza de trabajo 4 inferior situada sobre la rampa de entra 
da 1 5 , ó bien la siguiente, liberando a esta pieza de trabajo 
con el fin de posibilitar asi en cada caso que siga resbalan­
do una pieza de trabajo desde cada pista guia 16 a una siguieg
te contrapieza 18.

Este dispositivo de separación pieza a pieza 
está aplicado a un travesano 19 que está apoyado mediante apo­
yos 20 respecto al bastidor de la máquin a 1. Este consta 
esencialmente de dos dedos de retención 2 1 , 22 que están guia 
dos en una guia 23 vertical. Estos están acoplados forzosamen 
te uno con otro en sus extremos superiores a través de una pa­
lanca giratoria 24 que gira en su centro en torno a unmeje ho
rizontal 25, de tal manera que al moverse hacia abajo uno de 
los dedos de retención 21 el otro dedo de retención 22 se mué. 
ve hacia arriba y viceversa. Este dispositivo de separación 
pieza a pieza 17 es asimismo conocido hasta aquí. El dedo de 
retención 21 vecino al extremo de la rampa de entrada 15 esta
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prolongado hacia arriba mediante una varilla de accionamiento 
26 que en su extremo superior presenta un engrosamiento 25 for 
mado por una valona, platillo o similar. Además de esto éste 
dedo de retención 21 es*.á solicitado por arriba mediante un 
muelle de compresión 28 que circunda concéntrico a la varilla 
de accionamiento 26, que se apoya hacia arriba contra una pía 
ca de cierre 29 fijada al travesano 19.

En el carro alimentador de la herramienta 12 es­
tá aplicado un tope 30 -por ejemplo en forma de escuadra- que 
al elevarse el carro alimentador a su posición superior entra 
durante la ultima parte de su movimiento hacia arriba, bajo el 
engrosamiento 27 de la varilla de accionamiento 26 y con ello 
levanta el dedo de retención 2 1 , mientras que simultáneamente 
se mueve hacia abajo el otro dedo de retención en virtud del 
acoplamiento de ambos dedos de retención 2 1 , 22 mediante la 
palanca giratoria 24. Mediante esto se libera la pieza de tra 
bajo 4 que se halla en el extremo inferior de la rampa de en­
trada 15, mientras que simultáneamente se retiene Hedíante el 
dedo de retención 22 la siguiente pieza de trabajo. La pieza 
de trabajo inferior puede resbalar a la contrapieza 18 que si 
gue a la rampa de entrada, y concretamente cuando el carro ali 
mentador con las brochas esta trasladado completamente lucia
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arriba.
Cuando el carro alimentador se traslada de nuevo 

un poco hacia abajo, con el fin de alimentar el bástago -infe 
rior- de las brochas a los portavástagos en el carro de brochar 
9 , se libera de nuevo la varilla de accionamiento 26 con la 
consecuencia de que el dedo de retención 21 vecino al extremo 
de la rampa de entrada se ó&splaza hacia abajo por el muelle de 
compresión 2 8 , mientras que simultáneamente se traslada hacia30.
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arriba el otro dedo de retención 2 2 , mediante lo cual se libera 
la pieza de trabajo retenida por éste y puede resbalar nacia el 
dedo de retención 21. En esta posición permanece el dispositi 
vo de separación pieza a pieza durante todo el siguiente pro­
ceso de brochado hasta que el carro alimentador 12 con las bro 
chas se traslada de nuevo completamente hacia arriba.

Como se vé en la figura 3 los dedos de retención 
21 y 22 son recambiables, pudiendo estar acodado uno de los de 
dos de retención 22 con el fin de que sea posible una adapta­
ción de la separación de los extremos inieriores de los tbdos do 
retención a diferentes diámetros de las piezas de trabajo.

Detrás de la rampa de entrada 15 esta dispuesta una 
contrapieza 18 desarrollada como contrppieza giratoria, que en 
el caso presente está desarrollada de una pieza con una rampa 
de salida 31 dispuesta detrás de ésta. Sobre la contrapieza 
1 8 y la rampa de salida 31 están practicadas pistas guia 16 
para las piezas ób trabajo 4 , iguales en principio que en la rain 
pa de entrada 15. Lamidad compuesta de contrapieza 18 y ram­
pa de salida 31 es giratoria en torno a un eje de giro 32 hori 
zontal apoyado respecto al bastidor de la máquina 1. El moví 
miento de giro se produce mediante un cilindro de trabajo 33 
hidráulico que con uno de sus extremos está articulado en un 
estribo 34 estacionario, que pontea a la rampa de salida 31) 
aplicado en el bastidor de la máquina 1 , mientras que con su 
otro extremo del lado del vástago de embolo está articulado en 
un contrafuerte 35 fijado a la rampa de salida 3'. La repre­
sentación de la figura 2 muestra el cilindro de trabajo 33 y 
el contrafuerte 35 en la situación horizontal de la contrapie­
za 18 o bien de la rampa de salida 3 1 . El movimiento de giro 
se efectúa en un ángulo entre ambas situaciones extremas repre



sentadas en la figura 2.
Al carro de brochar 29 están aplicados recambiables, 

y concretamente en el lado del carro de brochar 9 que mita a 
la rampa de salida 3 1 , bloqueos 36 que sobresalen hacia arriba 
asociados a cada asiento para las piezas de trabajo 3 y con 
ello a cada pista guia 16 asociada. Estos bloques 36 que pue­
den estar formados por una sencilla varilla perfilada rígida a 
la flexión, al e star trasladado hacia arriba el carro de bro­
char 9 pasan por correspondientes aberturas 37 en la mesa de 
la máquina 2 y a través de la pista guia 16 asociada, de la cor 
brapieza 18 y de la rampa de salida 31, y concretamente hasta 
que al estar girada hacia arriba la contrapieza 18 bloquean to 
davia la sección transversal de la pista guia 16, de manera que 
una pieza de trabajo 4 que ha resbalado a la contrapieza hace 
contacto contra este bloqueo. En cada bloqueo 36 está desarro 
liada una pista guia 38 en forma de arco de circulo, cuyo cen­
tro de curvatura se halla en el centro de giro 32 de la contra 
pieza 18 al estar trasladado hacia arriba y parado el carro de 
brochar. De todos modos este desarrollo de la pista guia no ee 
forzoso ya que decisivo es solo que la pieza de trabajo 14 que 
hace contacto con su lado exterior en esta pista guia 3 8, al 
girar hacia abajo la contrapieza 18 a su situación horizontal, 
se guia de atañera que su taladro 7 se halle aproximadamente alj 
neado con el taladro 5 del asiento para la pieza de trabajo 3 .

Es incluso conveniente si para esto se retrae un po­
co la pista guia con el fin de que la pieza de trabajo quede 
con suficiente holgura radial sobre el asiento para la pieza 
de trabajo 3; ele entraje se efectúa entonces mediante la co­
rrespondiente brocha. Los bloqueos son recambiables respecto 
al carro de brochar 9 con el fin de que al mecanizarse otras



piezas de trabajo 4 con otro diámetro exterior, pueda efectuar 
se una correspondiente adaptación de los bloqueos 3 y especial 
mente de las pistas guia 3 8.

El funcionamiento es como sigue.- Como ya se ha des­
crito, al estar el carro alimentador 12 completamente traslada 
do hacia arriba, se libera en la rampa de entrada 15 una pieza 
de trabajo 4 que resbala a la contrapieza 18 que seencuentra 
en la situación girada hacia arriba. Ya que en esta posición 
del carro alimentador 12 también el carro de brochar 9 está en 
su situación trasladada hacia arriba, la pieza de trabajo 4 res 
bala hacia el extremo superior de la pista guia 38 del bloqueo 
36 y seietiene alli. A continuación se gira a la situación ho 
rizontal mediante accionamiento del cilindro de trabajo 33, la 
contrapieza 18 y con ello simultáneamente también la rampa de 
salida 3 1 ,llevando.laipieza.de trabajo 4 al correspondiente 
asiento para la pieza de trabajo 3 guiada por la pista guia 3 8. 
El giro hacia abajo de la contrapieza 18 tiene lugar hasta que 
la pieza de trabajo no descansa ya sobre las pistas guia 16,si 
no solo sobre los asientos para las piezas de trabajo 3 . A 
continuación se traslada el carro alimentador 12 hacia abajo 
basta que se agarra por el portavástagos al vástago de cada bro 
cha. Seguidamente se traslada el carro de brochar 9 hacia aba­
jo, brochándose la pieza de trabajo. Al final del proceso de 
brochado los soportes de los trozos finales 1 3 liberan a las 
brochas que pueden entonces pasarse completamente por las pie- 
sas de trabajo ¿ hacia abajo. En esta posición inferior del 
:arro de brochar están tra ladadoe también hacia abajo los blo­
queos 3b, hasta por debajo de la mesa de la máquina 2, de mane­
ra que en el siguiente giro hacia arriba de la contrapieza 18 
Las piezas de trabajo brochadas en acabado 4 pueden resbalar
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libremente sobre larampa de salida 31 giradas simultáneamente 
hacia abajo. Ahora se traslada de nuevo hacia arriba el carro 
de brochar, se coge la brocha por el soporte del trozo final 
13 dei carro alimentador, y se traslada completamente hacia 
arriba. Al final de este movimiento se libera de nuevo por el 
dedo de retención 21 del modo ya descrito, una pieza de traba­
jo que puede resbalar a la contrapieza 1 8 .

En el extremo inferior de la rampa de entrada 15 
y en la rampa de salida 31 están aplicados interruptores fina­
les 39 y 40 respectivamente que trabajan sin contactos, que 
tengan cada vez una seilal cuando una pieza de trabajo resbala 
desde la rampa de entrada 15 a la contrapieza 18 y desde la con 
trapieza 18 a la rampa de entrada 15. Por lo demás se ha de 
mencionar para completar,que por motivos de espacio el carro 
de orocnar 9 se ha representado únicamente en su situación mas 
superior y el carro alimentador 12 en su situación más inferior. 
Una semejante posición relativa del carro de brochar 9 y del 
carro alimentador de herramientas 12 entre si no puede surgir 
durante el funcionamiento; por este motivo se representó de tra 
zos también el carro alimentador de las herramientas 12.

En la figura 4 está representada una pista guia 
16 en sección transversal. Esta consta de dos varillas guia 
inferiores 41 sobre las que descansa la pieza de trabajo 4, y 
de dos varillas guia superiores 42 que guian a la pieza de tra 
bajo transversalmente a su dirección de Resbalamiento. Las cua 
tro varillas guia 41, 42 dispuestas paralelas entre si, están 
unidas una con otras mediante perfiles de unión 45, por ejemplo 
pletinas. En esta ejecución de las pistas guia 16 la rampa de 
entrada 15, la contrapieza 18 y la rampa de salida 31 necesitar 
desarrollarse sólo como marco soore el cual se aplican -recam-
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biaoles para respectivas lormas de la pieza de traoajo- estas 
pistas guia 1b. La pista guia 16 proporciona a las piezas de 
trabajo en la contrapieza tinn. situación ctefxnid.M en dirección 
vertical y paralela al eje de giro 3?, mientras que la situa­
ción perpendicular a estas dos direcciones se produce mediante 
las superficies guia 36 de los bloques 36. Se ha de añadir 
que la separación de ambas varillas guia 42 superiores es con 
niente también de manera que la pieza de trabajo 4 se encuen­
tra entre estas con un poco de holgura con el iin de que pueda 
tener lugar un exacto centraje sobre el asiento para la pieza 
de trabajo 3 mediante la brocha.

N O T A
Descrita suficientemente la naturaleza del invento 

asi como la manera de realizarlo en la práctica, debe hacerse 
constar que 1 as disposiciones anteriormente indicadas son sus. 
ceptibles de modificaciones de detalle,en cuanto no alteren su 
principio fundamental; También se hace constar que el invento 
corresponde a una Solicitud de Patente presentada en Alemania 
con fecha 4 de Enero de 1.974, Ns P 24.00 236. 6; acogiéndose 
por lo tanto,a los beneficios que conceden los Convenios Integ 
nacionales en vigor, y siendo lo que constituye la esencia del 
referido invento y por lo que se solicita Patente de Invención 
por 20 años en España,sobre- Perfeccionamientos en brochado- 
ras verticales; caracterizándose por lo siguiente -

1 Perfeccionamientos en brochadores verticales 
especialmente brochadoras de interiores, del tipo que compren  ̂
de al menos un asiento para las piezas de trabajo dispuesto so 
bre una mesa, con un carro de brochar dispuesto por debajo de 
la mesa de la máquina, óésplazable verticalmente que tira de 
al menos una brocha presionada a través de la ó las piezas de
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trabajo, con un carro alimentador de la herramienta, dispuesto 
por encima del asiento para las piezas de trabajo, desplazable 
verticalmente, con una rampa de entrada inclinada para, las pie 
zas de trabajo, con una contrapieza que se une al extremo de 
la rampa de entrada, giratoria mediante un accionamiento de gi 
ro desde su plano sobre el asiento o los asientos para las pie 
zas de trabajo, y viceversa, con una rampa de salida posconec­
tada a la contrapieza y con un dispositivo de separación pieza 
a pieza dispuesto por encima de la rampa de entrada, accionabla 
entre dos situaciones finales, que cuando está la contrapieza 
en la situación girada hacia arriba deja libre en cada caso 
una pieza de trabajo para cada asiento para las piezas de tra­
bajo, caracterizados porque en el carro de brochar asociado 
a cada asiento para las piezas de trabajo, esta previsto un 
bloqueo que sobresale hacia arriba, entre la contrapieza y la 
rampa de salida, cierra la contrapieza hacia la rampa de salí 
dadal estar trasladado hacia arriba el carro de brochar, y la 
deja libre al trasladarse hacia abajo el carro de brochar.

2.- Perfeccionamientos según reivindicación 1, ca­
racterizados porque cada bloqueo está dolado de una superficie 
guia que guia hacia el asiento para la pieza de trabajo a la 
pieza que descansa sobre él, al estar girada hacia abajo la 
concrapieza.

3.- Perfeccionamientos según reivindicación 2, ca-

10.

¡5.

20.

racterizados porque la superficie guia está curvada en forma 
de arco de circulo aproximadamente, y porque su centro de cur 
vatura se halla aproximadamente en el eje de giro de la perte­
neciente contrapieza, al estar trasladado hacia arriba el ca­
rro de brochar.

4.- Perfeccionamientos según una de las reivindica
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nes 1 a 3, caracterizados porque la contrapieza y la pertene­
ciente rampa de salida están desarrolladas de una pieza y gi­
ratorios conjuntamente.

5. - Perfeccionamientos según reivindicación 1, ca
en

racterizados porque/el carro alimentador de las Herramientas 
esta previsto un tope que lleva al dispositivo de separación 
pieza a pieza a una de sus situaciones finales, al estar tras­
ladado hacia arriba el carro alimentador.

6. - Perfeccionamientos según reivindicación 5, ca­
racterizados porque el dispositivo de separación pieza a pieza 
se retiene en su otra situación final mediante un muelle de 
compresión.

7. - Perfeccionamientos en Brochadoras verticales; 
tal y como queda sustancialmente descrito en la presente Memo­
ria, ó ilustrado en los adjuntos dibujos.

Esta Memoria consta de Quince hojas,escritas a ma­
quina por una sola cara. 18 FEB.197SMadrid,

OSWALD FORST MASCHINENFABRIK UND 
APPARATBBAUANSTALF GMBH,
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OSWALD FORST MASCHINENFABRIK UND APPARATEB



1MANSTALT GMBH 3 Hojas nQ 1
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OSWALD FOR3T MASCHIMENFABRIK UND APPARATEBA



ÍIANSTALT GMBH 3 Hojas no 2



G3WALD FORST MASCHINENFABRIK UND APPARATEBAUANSTALT GMBH 3 Hojas no 3
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