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MEMORIA DESCRIPTIVA

Este invento se refiere a un aparato para mani-, t

pular piezas de trabajo de tejido y, en particular, pero , *
no exclusivamente, se refiere a aparatos- para alimentar, 

transferir y apilar piezas de trabajo de tejido blando 

a máquinas de confección automáticas;:o semi-automáticas
, é t

y a través de éstas, tales como, por ejemplo máquinas de 

confección de prendas.
La confección de prendas de vestir!y otros pro-

. ; ¡ i j
ductos a partir de tejido o material; lamina? flexible si

'■ | l! ■ • -
mllar puede'obtenerse mediante .cosido y otros procedí-
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mientos aplicados a piezas de trabajo cortadas previamen­
te suministradas normalmente en pilas a las maquinas de 
elaboración. La fabricación de otros artículos tales como 
ropajes» calzado» fornituras blandas» cubiertas y guarni­
ciones de asientos de automóvil y 'similares pueden obte - 
nerse también a partir de conjuntos de piezas cosidas o 
unidas» cortadas de bandas de material. Normalmente» la 
productividad de las industrias que fabrican estos pro - 
ductos está limitada por la habilidad de los operarios en 
recoger y controlar las piezas individuales y presentar - 
las en conjuntos acoplados a máquinas de elaboración regu­

lables.
Se encuentran máquinas de elaboración que están 

diseñadas para llevar a cabo funciones operativas parti­
culares tales como el control de la dirección del cosido» 
el posicionndo de las piezas de trabajo» paro y arranque 
de la máquina y otras funciones deseadas conocidas en la 
fabricación de un artículo a partir de tejido o material 

flexible similar.
Para alimentar estas máquinas de coser y otras 

máquinas se han propuesto varios dispositivos con el fin 
de controlar el material y separar las piezas individua­
les de una pila cortada de piezas. Anteriormente los mé­
todos utilizados para alimentar estas máquinas han encon­
trado grados variables de éxito debido a la porosidad y 
a las variables de manipulación del material y a la natu­
raleza comparativamente blanda de los tejidos y las difi­
cultades do separación de las piezas siguientes en una 
pila presenta problemas adicionales.
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Se bar, diseñado una serie de dispositivos en 

un intento de resolver los problemas ele alimentar tejido. 
Un tipo de dispositivo conocido se refiere a la adhesión 
de una superficie pegajosa; otro utiliza patas qu.e se 

5, cierran hacia dentro en forma de un mandril; otro utili­
za las agujas de la tarjeta textil para pinchar la capa 
superficial; otro utiliza las agujas orientadas con uni­
formidad angular de la tarjeta para el contacto friccio- 
nal unidireccional y la recogida y todavía otro utiliza 

10, miembros de succión de aire. Una vez controlada la pieza
superior ¿el tejido se han utilizado diversos medios para 

separar la pieza sin desplazar las otras piezas de una 
pila, ya que cualquier movimiento deterioraría la preci­

sión de empeño de las piezas subsiguientes y» por tanto, 
15. el posicionSdo resultaría impreciso.

Estos dispositivos han demostrado ser útiles 
pero están limitados a la alimentación de una sola lamina, 
o un número de láminas preseleccionado de la misma forma, 
entre solo dos posiciones y, por consiguiente, no resuel- 

20. ven el problema del fabricante de tejido o prendas de
proporcionar un dispositivo capaz de montar un numero de 
láminas de varias formas a partir de diversas posiciones 
para presentarlas en la alineación', y , secuencia requeridas 
a una piquiña do elaboración en. una operación controlada 

25. de forma automática o semi-automática. Otra exigencia im­
portante en la industria de elaboración de tejido que no 
puede llevarse a cabo con éxito mediante estos disposi­
tivos anteriores estriba en la facilidad de soltar de 
forma selectiva en una posición deseada una o mas de las
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láminas apresadas durante la operación de montaje.
Por consiguiente, un objeto del presente inven­

to consiste en superar los problemas conocidos de alimen­
tación de tejido proporcionando un aparato que incorpora 
un dispositivo o dispositivos que empeñan primero la pri­
mera lámina o láminas de una,'pila y mientras mantienen 
todavía el control de la primera lámina o laminas pueden 

apresar» con posicionado preciso» una serie de laminas 
adicionales y manipular cada una de forma secuencial con 
el fin de montar y controlar el conjunto de láminas o pie 
zas de trabajo» ya sea para presentarlas a una máquina 
de elaboración o controlarlas a travós de una máquina de 
coser normal u otra máquina de unión. Eventualmento puede 
efectuarse una pila de los conjuntos cosidos o elaborados 
o el dispositivo puede utilizarse para mantener el con - 

trol y transferir los conjuntos a otras máquinas.
Así pues, este invento puede controlar material 

flexible incluyendo tejido o material blando a travós de 
las operaciones de elaboración de cosido, planchado» cor­
tado, fundido» plisado, impresión» etc.» de forma que pren 
das y artículos de tejido similares pueden confeccionarse 
automáticamente sin que sea precisa la asistencia manual. 

Los mecanismos necesarios para detectar y controlar los 
movimientos de transporte y posicionado del dispositivo 
durante la elaboración del conjunto de las láminas o pie­
zas de trabajo son bien conocidos en el arte anterior.

Un objeto ulterior del invento consiste en pro­
porcionar un dispositivo que pueda empeñar una primera 
lámina o láminas y luego recoger y separar láminas adi -
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cionalas en conjunción y en serie y soltar o volver a em­
peñar la ultima lámina o cualquier numero de las laminas 
recogidas al tiempo que retiene empeñada la primera la - 

mina o láminas.
Los objotos que preceden se obtienen proporcio­

nando un dispositivo recogedor para montar un numero pre­
seleccionado de láminas a partir de varias pilas quo com­
prende un cuerpo provisto de una superficie de apresado 
de láminas» una pluralidad de miembros puntiagudos desli— 
zablemente montados en dicho miembro de cuerpo y aptos 
para extenderse hacia fuera según un ángulo agudo de dicha
superficie de empeño para el apresado secuencial de una o

(
más láminas de cada pila para proporcionar un conjunto

f .
predeterminado de láminas de dichas pilas para transfe - 
rirlo a una estación de elaboración y medios de acciona­
miento en dioho cuerpo móviles de forma ajustable con 
respecto a dichos miembros puntiagudos para limitar la 
extensión de dichos miembros puntiagudos con el fin de 
controlar el número de láminas empeñadas en cada pila.
Por el término "lámina" se incluye aquí varias formas cor­
tadas de capas de tejido, piel, materiales con revesti - 

miento de vinilo y similares.
Los miembros puntiagudos están,- de preferencia* 

influenciados por resorte hacia dentro del cuerpo y los 
medios de accionamiento comprenden uno o más medios de 
émbolo ahusados accionados por presión de fluido cuya ex­
tensión del movimiento es controlada por medios de leva 
regulables. Pueden preveerse medios de almohadilla de 
presión influenciados hacia fuera de la superficie de em-



peño de la lámina del miembro de cuerpo para coadyuvar en 
la penetración de los miembros puntiagudos en las láminas 
y para asegurar la separación de la lámina o láminas apre­

sadas de las láminas yacentes en la pila.
los medios de leva ajustables comprenden» de 

preferoncia? un anillo o anillos de levas giratorios de 
forma ajustable sobre el miembro de cuerpo del dispositi­
vo para controlar el movimiento de'miembros de espiga ex­

tendidos radialmente y empeñables con los medios de émbo­
lo de accionamiento y que actúan como miembros de tope 
para limitar el movimiento de los medios de émbolo de ac­
cionamiento durante la extensión de los miembros puntia­
gudos.

Los émbolos de accionamiento por presión de 
fluido pueden controlarse para permitir la retracción 
parcial de los miembros puntiagudos durante una operación 
para liberar una sola de algunas de las láminas inferiores 
apresadas.

El dispositivo del invento o una pluralidad de 
estos dispositivos pueden montarse en un sistema de sopor­
te rígido o flexible o similar comportado por Una máquina 
de transferencia diseñada y programada para ajustarse a 

cualquier operación deseada de montaje y elaboración.
En los dibujos :

La figura 1 es una representación esquemática 
de una máquina de transferencia simple que incorpora un 
dispositivo recogedor del presente invento.

La figura 2 os una vista en perspectiva del 
dispositivo desde arriba.
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La figura 3 es una vista en perspectiva del dis­

positivo desde abajo.
La figura 4 es una sección transversal del dis­

positivo en su posición inactiva.
5. La figura 5 es una sección tomada por la línea

5- 5 de la figura 4 en la dirección de las flechas.
La figura 6 es una sección tomada por la línea

6- 6 de la figura 4 en la dirección de las flechas»
La figura 7 es una semisección transversal del 

10. dispositivo con el émbolo superior en su posición operativa.
La figura 8 es una semisección transversal daL dis 

positivo con el émbolo inferior en su posición operativa y
La figura 9 es una vista esquemática que muestra 

en el lateral izquierdo el empeño del dispositivo con una 
15. lámina y en el lateral derecho la posición de una lámina

después de ser recogida de una pila.

Haciendo referencia a los dibujos y en particu­
lar la figura 1» el dispositivo recogedor 5 se representa 
incorporado a una máquina de transferencia simple y monta- 

20. do sobre un soporte móvil vertical 6 que a su vez está
montado para el movimiento controlado sobre un soporte ho­

rizontal 7» tos pilas 8 y 9 contienen láminas o capas de 
material que son recogidas por el dispositivo 5 en cual­
quier secuencia particular y depositadas sobre la pila 10» 

25. siendo aplicable la operación inversa.
Haciendo referencia a las figuras 2 a 8 los dis­

positivos recogedores» tal como se ilustran en esta reali­
zación» comprenden un miembro de cuerpo con dos partes 11»
12 mantenidos unidos con la placa superior 13 por medio de

i
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los tornillos 14a* la guarda anular inferior 14 se fija a 
la parte de cuerpo inferior 12 por medio de tornillos 1 5»
Los anillos de leva giratorios 16 y 17 se disponen sobre 
el miembro de cuerpo entre la placa superior 13 y el ani- 

5* lio inferior 14 y están provistos con marcas de ajuste
apropiadas en torno de su periferia externa y tornillos de 

sujeción o medios de "bloqueo similares fijan los anillos en 

sus posiciones preestablecidas.
Los miembros de émbolo 18 y 19 están dispuestos para 

10. el movimiento reciproco en las partes superior e inferior del 

cuerpo y con éstos se asocian diafragmas 20 y 21 y se fijan 
entre la placa superior y 1a parte de.cuerpo superior y las 
dos partes de cuerpos respectivamente. Ambos émbolos 18 y 19 

están provistos con superficies abusadas 22 y 23 y el émbolo 
15. inferior 19 está conectado al diafragma 21 mediante el miem­

bro de espiga 24 apto para apoyar contra el extremo interior 
del émbolo 18 en determinadas posioiones de los émbolos.

En las partes del cuerpo se encuentran dispuestos 

miembros de espiga 25 y 26 para el movimiento radial con el 
20. giro de los aros de levas 16 y 17 y se preven espi^ps de tope 

27 y 28 en las partes de cuerpo para limitar el movimiento 

giratorio de los aros de levas.
En el dispositivo se preven lumbreras de aire de 

presión 29, 30, 3L y 31A estando la lumbrera 29 en oomunica- 
25» ción con la superficie superior del diafragmo 20, la lumbrera

30 en comunicación con la parte superior del diafragma 21 y 
la lumbrera 31 se enouentra en comunicación oon el ospaoio 
que se halla por debajo del émbolo inferior 19 y  la lumbrera
31 A se encuentra eín comunicación oon el espaoio dispuesto 

30. sobre el miembro de la almohadilla d® presión anular 38»
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En la parte de oaerpo inferior 12 se encuentran 
dispuestos de forma oiroular equidistante dispositivos de 
cartucho de aguja 32, estelado constituido cada cartucho por 

un manguito de guia do posición 33> la aguja 34 y el resorte 
5* 35» Las agujas 34 se extienden hacia fuera segán un ángulo

de aproximadamente 302 con respeoto a la cara de empeño de 
la lámina 37 de la parte de cuerpo inferior» En la oara do 
empeño de lámina 37 de la parte inferior del cuerpo 12 se dis­
pone un miembro de almohadilla anular de presión 36 y es man­

ió» tenida en posioión para movimiento limitado por el miembro 

de retención 38» la almohadilla de presión 36 es influencia­
da hacia fuera de la cara 37 por medio del aire a presión
suministrado a través de la lumbrera 31 A, que, tal como se * !< »
representa, puede estar asistido por resortes opcionales 39» 

1 5» En una forma típica de funcionamiento con la
máquina de transferencia de la figura 1, el dispositivo 
reoogedor se desplaza sobre la pila 8 y empeña bajo pre­
sión predeterminada con las láminas de la pila 8 do modo 

que la almohadilla de presión 36 es empujada hacia arri- 
20» ba para penetrar en la parte inferior del cuerpo 12 con­

tra la presión de los resortes 39» Luego se aplica aire a 
presión a través de la lumbrera 29 y el diafragma 20 em­
puja hacia abajo contra el émbolo superior 18 que estable- 
oe oontaoto oon el miembro de espiga 24 del émbolo infe- 

25» rior 19 empujando al émbolo inferior 19 hacia abajo oon- 

tra la organización anular de agujas 34 extendiendo las 
agujas una disfcanoia predeterminada» Las agujas penetran 
en los intersticios de la lámina o láminas seleccionadas 
de material tejido segdn un ángulo agudo de aproximada-
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mente 30a i tal oomo se representa en.Ib parte izquierda de 
la figura 9, y la distancia predeterminada de penetración 
de las agujas viene determinada por la fijación del anillo 

de levas 16 que aotda a través del miembro de espiga 25 

5. empegando contra la superficie inferior abusada 22 del émbolo 
superior 18. En ciertas aplicaciones, cuando las láminas 
estén constituidas por capas de tejido delgado las agujas 
pueden extenderse antes que el dispositivo empoSe can la _ 

pila de modo que las puntas de las agujas actuén como pdas, 

10. Cusido el dispositivo se eleva de la pila 8
el aire a presión suministrado a través de la lumbrera 31A 
(y resortes de influencia 39, caso de que existan) fuerzan 
la almohadilla de pre sión/baoia fuera de la oara inferior 
37 de la parte de cuerpo 12 y  tensa la lámina o láminas de 

15» material entre las agujas para permitir la total penetra­
ción de las agujas con el fin de proporcionar una eficaz 
recogida y transporte de la lámina o láminas y para asegurar 
la separación de las láminas restantes de la pila* Esta 
acoión de la almohadilla de presión permite también una 

20. regulación de la extensión de agujas en ciercas aplica­
ciones en donde las agujas empeSan en primer caso solo 
parcialmente la lámina para asegurar que las láminas si­
guientes no son em.peS.adas y cuando el dispositivo so ele­
va de la pila la almohadilla de presión actda para hacer 

25» que las agujas se inserten con mayor profundidad en la 
lámina empefiada. En la parte derecha de la figura 9 so 
representa una lámina recogida lista para transferirse a 
otra posición e ilustra claramente el área disminuida de 
contacto de la lámina empellada que permite una separa-
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ción más fácil de la pila.
A continuación la lamina o laminas recogidas 

de la pila 8 se desplazan a la pila 9 y se repite el ci­

clo y se recoge una lámina o laminas adicionales aplican— 
5, ¿o aire a presión a través de la lumbrera 30. El aire pe­

netra a través de la lumbrera 30 en el espacio comprendi­
do sobre ol diafragma 21 empujando el diafragma 21 y a su 
vez el émbolo 19 hacia abajo hasta que éste empeña el 
miembro de espiga accionado por leva 26 durante cuyo 

10. tiempo se produce la ulterior extensión de las agujas pa­

ra recoger la lámina o laminas adicionales.
El dispositivo se aparta de la pila 9 en la for 

ma previamente descrita y las laminas empeñadas se dós — 
plazan a la pila 10 en donde pueden soltarse. Alternati- 

15. vamente, el conjunto empeñado de láminas sobre el dispo­
sitivo puede desplazarse directamente hacia y/o a través 
de una máquina de elaboración. Si bien en esta modalidad 
únicamente se describen dos operaciones de recogida, re­
sultará obvio para'los versados en el arte que la exten- 

20. sión de las agujas puede controlarse para proporcionar
más de dos extensiones preseleccionadas de las agujas»

la liberación de las láminas aprosadas se efec­

túa mediante el desahogo de las lumbreras de conexión 29 

y 30 y ello permite que los émbolos 18 y 19 se desplacen 

25. hacia arriba y permitan que las agujas 34 se retraigan
hacia dentro bajo la presión de los resortes 35 de los 
dispositivos de cartucho 32. Para asegurar que los émbo­
los 18 y 19 se desplazan hacia arriba se aplica aire a 
presión a la lumbrera 31 y una vez que se han rotraido

I
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las agujas quedan totalmente liberadas las láminas empega­
das» El aire a presión suministrado a través de la lumbrera 
31 puede comportar un lubricante para lubricar las agudas y 
la superficie del émbolo 1 9» El movimiontohaoia fuera do la 

5» almohadilla de presión 36 producido por el aire a presión 
suministrado a través de la lumbrera 31A ooadyuva en la

.r
liberación de las láminas empegadas•

Cuando se mantiene presión de aire en la lum­
brera 29 se limita el desplazamiento hacia arriba del érn- 

10. bolo 19 de modo que las agujas so retraen tan sólo lo su­
ficiente para liberar la lámina o láminas inferiores»

Si bien la realización antes descrita se ha ex­

puesto, con fines de claridad, en relación al empleo de 
rnin máquina de transferencia simple oon un dispositivo,

15» se entenderá que pueden montarse una serie de dispositi­
vos sobre una máquina de transferencia de configuracio­
nes diversas diotadas por la forma de las láminas de ma­
terial y los fines para los que están destinadas* Por 
ejemplo, una operación importante en la oonxeoción de 

20* prendas es la de poder alargar o oontraer una parte en
relación con cfcra y ¿Lio puede considerarse como para in­
troducir amplitud cuando, por ejemplo, se oortan dos par­

tes correspondientes a distinta longitud» Esto es nece­

sario cuando se insertan mangas en chaquetas de oaballo— 
25» ro« En esta operación los dispositivos pueden montarse

sobre brazos flexibles o similares o conectarse por medio 
do resortes y manipularse para obtener el deseado alar­
gamiento o contracción cuando se montan las partos a par­
tir de sus pilas para presentarlas a la máquina de ela- 

30. boraoión»



Asimismo, los dispositivos de recogida del in­
vento pueden montarse convenientemente en o sobre una ti­
ra de material flexible tal como un material plástico y 
pueden operar conjuntamente para permitir que el tejido 
empeñado cuelgue a lo largo de una línea recta o curva 
como fase preliminar a una operación de plegado o frunci­

do. Además» osta organización puede establecerse en forma 
de una tira contorneada que puede empeñar, por ejemplo, 
el borde de un frente de vestido y luego desviarse para 
adoptar otra configuración que coincida con un revesti­
miento de vestido y de este modo puede utilizarse para pro
ducir partes de sastrería que de otro modo requieren un

(
maquinista experto.

I .
Se confeccionan ciertos materiales con procedi­

mientos que resultan en un empeño o unión friccional in­
deseable cuando se superponen dos o más láminas. Ejemplos 
de ello son el material revestido con vinilo y el mate­
rial de genero de punto circular. En estas circunstancias 
puede empeñarse un par de estas láminas por el disposi­
tivo recogedor, moverse hacia otra posición en donde un 
segundo dispositivo recogedor empeñe la lámina inferior 
y con el ulterior ajuste de la penetración de agujas del 
primer dispositivo de modo que empeñe una sola lámina» 
los dispositivos pueden distanciarse para separar las lá­
minas. Hasta ahora estas láminas parcialmente unidas o 
fricoioralmente empeñadas no podían manipularse mecáni­
camente en operaciones de transferencia.

Los dispositivos de recogida del invento pueden 
utilizarse» ventajosamente, para empeñar materiales con
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5.

10.

15.

20.

25.

una superficie que quede marcada de forma permanente por 
la penetración de las agujas. Esto se lleva a cabo apli­
cando las agujas por el dorso de la lámina y mediante un 
fino ajuste de la extensión de las agujas de lámina pue­

de ser recogida con las agujas sólo parcialmente embebi­
das en el material. Esto es particularmente ventajoso en 
los procedimientos utilizados para la confección de pa­
las de zapato» tapizados de asientos de piel o vinilOs 
guarniciones interiores de automóvil y similares.

En ciertas operaciones de elaboración tales co­
mo en la producción de productos a partir de materiales 
rígidos o semi-rígidos tales como piel» puede omitirse el 
diafragma superior» el émbolo y el anillo de fijación de 
leva en la realización antes descrita de modo que sólo 
pueda seleccionarse una posición extendida, de las agujas 
y pueden utilizarse dos de estos dispositivos en tándem. 
El primer dispositivo puede regularse para recoger una o 
más láminas y el segundo dispositivo puede ajustarse pa­
ra establecer el segundo empeño de dos o más láminas. De 
este modo se reducirá el tiempo total del ciclo y sólo 
se requerirán dos posiciones.

Si bien el dispositivo recogedor antes descri­
to se representa en forma cilindrica» se comprenderá que 
el dispositivo puede adoptar cualquier otra forma desea­
da, tal como cuadrada, triangular o forma alargada y en 
esta última configuración los émbolos pueden construirse 
en forma de barra con filas de agujas extendidas a ambos 
lados del dispositivo. Alternativamente las levas pueden 
ser substituidas por los émbolos.
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5.

10.

15.

20.

25.

Las diversas características y ventajas del in­
vento aparecerán claras a partir de la descripción que 
precede. Diversas características y ventajas no enumera­

das específicamente podrán ocurrírsele sin duda a los ex­
pertos en el arte, así como diversas variaciones y modi­
ficaciones de ]a realización preferida ilustrada, todas 
las cuales pueden obtenerse sin apartarse del espíritu y 
alcance del invento tal como se define en las reivindica­

ciones siguientes.
KBIV IBP I0A010 EB S

Descrito el objeto del presente invento, se de­
claran nuevas y de propia invención, las siguientes rei-

í
vindicaciones con prioridad de la solicitud de patente 

australiana n2 PB9880/74 del 2 de diciembre de 1974.
1.- Un método con su dispositivo correspondien 

te, para manipular piezas laminares» con el fin de trans­
ferir una o mas láminas de material de diversas posicio­
nes a una máquina de elaboración caracterizado porque in­
cluye las etapas de recoger un número de láminas prese­
leccionado de una pila de materiales cortados con un dis­
positivo que comprende un miembro de cuerpo provisto de 
una superficie de empeño de láminas, una pluralidad de 
miembros puntiagudos deslizablemente montados en dicho 
miembro do cuerpo y aptos para extenderse hacia fuera se­
gún un ángulo agudo hasta dicha superficie de empeño y 
hasta rebasarla para el empeño secuencial de una o mas 
láminas de cada pila para proporcionar un montaje prede­
terminado de láminas de dichas pilas con el fin de trans­
ferirlo a una estación do elaboración» y medios de accio-

í



namiento en dioho miembro de cuerpo movibles de forma regu­
lable con respecto a dichos miembros puntiagudos para limi­
tar la extensión de dichos mienbros puntiagudos de forma 
que se controle el número de láminas empeñadas en cada pila» 
recoger una lámina o láminas adicionales de otras pilas y 
depositar dicho conjunto de láminas en una ulterior posi­
ción o controlarlo a través de una máquina de elaboración.

2. - Un método según la reivindicación 1» carajo 

terizado porque el dispositivo recogedor» para montar
un número preseleccionado de láminas a partir de varias 
pilas de éstas» comprende un miembro de cuerpo provisto 
de una superficie de empeño de láminas» una pluralidad de 
miembros puntiagudos deslizablemente montados en dicho 
miembro de cuerpo y aptos para extenderse hacia fuera se­
gún un ángulo agudo hasta dicha superficie de empeño y 
hasta rebasarla para el empeño secuencial de una o mas lá­
minas de cada pila para proporcionar un montaje predeter­
minado do láminas de dichas pilas con el fin de transfe­
rirlo a una estación de elaboración» y medios de acciona­
miento en dicho miembro de cuerpo movibles de forma re­
gulable con respecto a dichos miembros puntiagudos para 
limitar la extensión de dichos miembros puntiagudos de 

forma que se controle el número de láminas empeñadas en 
cada pila.

3. - Un método de conformidad con la reivindi­
cación 2» caracterizado porque dichos medios de acciona­
miento comprenden uno o mas medios de émbolo ahusados y 
accionados por presión de fluido cuya extensión de movi­
miento es controlada por medios de leva regulables.
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4. - Un método de coformidad con la reivindi­
cación 2 ó 3» caracterizado porque dichos miembros pun­
tiagudos se disponen de forma anular en dicha superficie 
de empeño ue lámina de dicho miembro de cuerpo y son in-

5. fluenciados por resorte hacia dentro en el miembro de
cuerpo y empeñables por sus extremos internos mediante 
dichos medios de accionamiento.

5. - Un método de conformidad con la reivin­
dicación 4» caracterizado porgue incluye» adicionalmente»

10. medios de almohadilla anular de presión influenciados ha­
cia fuera de dicha superficie de empeño de lámina del dis­
positivo y dispuestos en el interior de dicha disposición 
anular de miembros puntiagudos» siendo operables dichos 
medios de almohadilla para coadyuvar en la penetración 

15. de los miembros puntiagudos en artículos empeñados cuando
el dispositivo se aparta de una pila y para coadyuvar en 
la separación de la lámina o láminas empeñadas de las lá­
minas que quedan en la pila.

6. - Un método de conformidad con cualquiera

20. de las reivindicaciones 2 a 5» caracterizado porque la
limitación de la extensión de dicho miembro puntiagudo es 
controlada por un anillo de levas de dicho miembro de 
cuerpo empenable con un miembro de espiga desplazable ra­
dialmente en dicho miembro de cuerpo que a su vez es em- 

25. penable con dichos medios de accionamiento para limitar
su movimiento hacia dicha superficie de empeño de lámina.

7«- Un método, de conformidad con la reivin­
dicación 2» caracterizado porque dichos miembros puntia­
gudos están constituidos por una disposición anular de

í
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agujas influenciadas por resorte hacia el interior del 
miembro de cuerpo y empeñables por sus extremos internos 
por dichos medios de accionamiento y porque dichos medios 
de accionamiento comprenden primero y segundo miembros de 

5. émbolo deslizablemente montados en dicho miembro de cuor
po sobre un eje común y presentan miembros de diafragma 
asociados en los extremos de émbcSo alejados de dicha su­
perficie de empeño de lámina definiendo tres cámaras co­
nectadas por separado a una fuente de presión de fluido 

10. con lo que la presión aplicada de forma selectiva a una

de dichas cámaras desplaza el primer émbolo para que en­
tre en empeño con el segundo miembro de émbolo que» a su 
vez» empeña con dichos miembros puntiagudos a los que ex­
tiende» actuando la presión aplicada a una segunda de di- 

15. chas cámaras sobre dicho segundo miembro de émbolo para
extender adicionalmente los miembros puntiagudos y coadyu 
vando la presión aplicada a la tercera cámara para des­
plazar dichos miembros de émbolo en una dirección que se 
aparta de dichos miembros puntiagudos» presentando los 

20. extremos puestos de los miembros de émbolo superficie ahu
sadas hacia dentro aptas para empeñar con espigas proyec 
tadas radialmente de modo que limiten el movimiento de 
los émbolos contra dichos miembros puntiagudos» siendo 
controlada la extensión de dichos miembros de espiga por 

25. medio de miembros de anillo de levas regulables montados
sobre dichos miembros de cuerpo.

8»- Un rkótodo recogedor» de conformidad 
con la reivindicación 7, caracterizado porque incluye» 
adicionalmente, medios de almohadilla de presión anular
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influenciados hacia fuera de dicha superficie de empeño 

de lámina del dispositivo y dispuestos en el interior de 

dicha disposición anular de agujas puntiagudas» siendo 
operables dichos medios de almohadilla de presión para 

5, coadyuvar en la penetración de los miembros puntiagudos

con artículos empeñados cuando el dispositivo se aparta 
de una pila y para coadyuvar en la separación de la lami­

na o láminas empeñadas de las láminas que quedan en la 

pila.
10. 9.- Un método con su dispositivo correspon­

diente» para manipular piezas laminares.
Según se describe y reivindica en la presente 

memoria descriptiva» que consta de 19 hojas foliadas y 
escritas a máquina por una sola de sus caras y acompaña- 

15. da de los dibujos correspondientes.
Madrid» a t DIC. 1S75
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