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MEMORIA DESCRIPTIVA
La presente invención tiene por objeto un dispositivo 

apilador para piezas expulsadas on gran número de máquinas 
productoras, tales como sacos, bolsas u otras piezas planas s 
milares, con un dispositivo transportador quo lleva las pi.eza 
a una estación donde se unen en unidades de grandes números.

En las máquinas productoras de sacos que trabajan en la • 
actualidad con altas capacidades, el apilado, paletizado y 
xtnión de los sacos producidos en forma de unidades prepara- 
das para el envió constituye un problema especial. Ya se 
conocen numerosos dispositivos para la formación de las pi­
las de sacos o bolsas de cantos iguales, en los que se api­
lan las piezas alimentadas poi- separado a elevada velocidad 
o se sacan por separado de una cinta imbricada delante de 
un tope con objeto de formar pilas de cantos iguales. Ade­
más se conoce también la posibilidad de apilar, por seccio­
nes y en pilas de cantos rectos, las piezas entregadas por 
la máquina'productora en forma imbricada a una cinta trans­
portadora. En todos los dispositivos formadores de pilas ya 
conocidos no. solamente se plantea el problema de quo se de­
be interrumpir durante corto tiempo el flujo de piezas ali­
mentadas en forma continua desde la máquina productora, por 
poderse efectuar la formación y evacuación de las pilas de 
piezas tan solo en forma intermitente, debiéndose pax-ar el 
flujo de las piezas o desviarse a otra estación formadora de 
pilas, sino que se deben apilar las diferentes pilas a con­
tinuación también a mano sobre paletas o atarse en forma de 
haces de pila. La combinación de las diferentes pilas en for 
ma de grandes unidades preparadas para el envió es muy costo 
sa desde el punto de vista do la mano de obra, precisándose.



además personal adicional de manejo para descargar y separa— 
rar las pilas. Ciertamente ya existen dispositivos descarga­
dores para sacos apilados sobre paletas, pero siempre tienen 
que ser vigilado por personal de manejo, de modo que se pro­
ducen, aparte de las inversiones de maquinaria, también gas­
tos adicionales de sueldo.

Pueden producirse dificultades especiales en el caso de 
que haya que separar los sacos apilados con cantos rectos — 
con objeto de llenarlos. En un dispositivo conocido por la 
memoria de patente americana 3*691.715 para la separación 
y alimentación de sacos de válvula a ensacadoras se introdu­
cen en un depósito pilas de sacos de válvula, puestas de 
canto en un lado, y del que una mordaza giratoria equipada 
con ventosas saca el saco, que se encuentra en todo momento 
en la posición más delantera, girándolo en 90 grados e intro­
duciéndolo en unas pinzas de sujeción que transportan a con­
tinuación el saco al tubo de relleno de la ensecadora, abri­
endo al mismo tiempo la válvula. Sin embargo como consecuen­
cia de la carga estática o debido a la adherencia, puede - 
ocurrir que los sacos que se encuentran en el depósito apila- 
dor, estén tan fuertemente adheridos unos con otros, que las 
mordazas saquen más de un saco del depósito, lo que origina 
averias e interrupciones de servicio. Especialmente los sacos 
de material plástica ofrecen muchas dificultades para separar 
los de una pila, debido a su superficie lisa y la reducida ri 
gidez a la flexión. El almacenaje de los sacos con válvulas 
a llenar, en forma de pilas en depósitos, puede además tener 
la consecuencia que se deformen los sacos tanto que no sea 
posible cogerlos bien y abrir correctamente sus válvulas, 
pudiéndose producir averias durante el servicio de relleno



y pérdida dal objeto 0 rellenar y del material d.0 los sacos.

Por consiguiente la presente invención tiene por objeto 
crear un dispositivo por medio del cual se pueden empacar 
automáticamente los sacos expulsados u alta velocidad por 
el dispositivo colocador de findo de una máquina productora 
de sacos de tal forma que posteriormente puedan volverse a 
separar de un modo sencillo, por ejemplo para llenarlos.

Este objeto se soluciona, de acuerdi con la presente 
invención y en el caso de un dispositivo del tipo inicial- 
mente descrito, por el hecho de que el dispositivo transpor­
tador lleva por lo menos dos agujas dispuestas una detras de 
otra en la dirección de transporte, debajo de las que trans­
curre, a una velocidad más reducida, sendo dispositivo trans­
portador adicional que cruza en ángulo recto aquel disposi­
tivo transportador. Dicho dispositivo transportador adicional 
va dotado, en la zona de la aguja, con un tope lateral, si­
guiendo al mismo un bastidor que lleva rodillos en los extre­
mos opuestos y que se puede girar alrededor del eje del pri­
mer rodillo: que transcurren una cinta transportadoras sin 
fin accionadas por los rodillos, y que cada bastidor puede 
ser ajustado a un núcleo enrollado alojado en el bastidor de 
la máquina entre unos mandriles libremente giratorios para 
la formación de cintos transportadoras imbricadas a base de 
las piezas alimentadas por los demás dispositivos transporta­
dores en forma imbricada y superpuesta la una encima de la 
otra, de tal modo que las cintas sin fin impulsan la cinta 
transportadora imbricada que se esta formando, y que van alo­
jados en el bastidor de cada uno de los demás dispositivos 
transportadores por lo menos dos rodillos con cintas de sujeto 
ción guiadas a través de rodillos de guia, transcurriendo por
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debajo de las piezas transportadas sobre el bastidor y 
cuyos extremos delanteros van sujetos al núcleo enro­
llado. La invención parte de la base de que la prácti­
ca empleada hasta ahora predominantemente, y que con­
siste en unir en pilas, de cantos iguales, los sacos 
descargados de la máquina productora de sacos en forma 
imbricada a una cinta transportadora, exige dispositi­
vos- cuya construcción es demasiado costosa, ni tampoco 
conveniente debido a la dificultad de separar los sacos 
de una pila de cantos rectos. Como quiera que los sacos 
superpuestos en forma imbricada pueden ser asi dos .oon 
seguridad por separado, la invención se basa en el hecho 
de que es más conveniente y más sencillo descargar los - 
sacos producidos el uno encima del otro en forma imbrica­
da, formando con estas cint; s imbricadas unos rodillos 
de reserva de cintas imbricada en lugar de unir en pilas 
de cantos rectos los sacos descargados de las cintas imbri 
cadas o en forma de pilas los sacos expulsados a alta velo 
cidad por la máquina productora. De acuerdo con la presen­
te invención se ha propuesto un dispositivo por medio del 
cual se pueden enrollar en rodillos de reserva y en forma 
sencilla los sacos expulsados en gran número por una máqui­
na productora, porque no solamente se pueden transportar 
y manejar sencillamente, sino que se pueden separar con 
facilidad los sacos para los fines de su relleno posterior.

Debido al dispositivo según la presente invención se 
pueden transportar los sacos expulsados por ejemplo en po­
sición transversal por medio del dispositivo colocador de 
fondos, mediante el dispositivo transportador hasta la pri­
mera aguja dispuesta en el mismo, derivándose de ésta al



dispositivo transportador que va dispuesto por encima del 
mismo en un ángulo de 90 grados. Se hacen avanzar ahora 
en sentido longitudinal las piezas entregadas al disposi­
tivo transportador adicional, llegando asi al dispositivo 
enrollador subsecuente en el que enrollan en forma de un 
rollo de reserva. Tan pronto como dicho rollo haya alcan­
zado el número previsto de sacos, se vuelve a enrollar las 
cintas de sujeción enrolladas con los sacos, dándoles va­
rias vueltas del rodillo de reserva sujetándolas al mismo. 
Acontinuación se saca de la estación enrolladora el rodillo 
enrollador introduciéndose un nuevo núcleo enrollador y 
preparándose para el próximo enrollamiento. Durante el tiefc 
po en el que se lleven a cabo estos trabajos finales y pre­
parativos, se alimentan las piezas por medio'del primer dis­
positivo de transporte, cambiando las agujas, a un segundo 
dispositivo de transporte rectangularmente al primero, y en 
el que se enrollan en forma de un rodillo de reserva las - 
piezas en la forma ya descrita en un segundo dispositivo 
enrollador. Gracias al dispositivo según la presente inven­
ción se garantiza un funcionamiento sin interrupción de la 
máquina productora de sacos de alta capacidad, empacándose 
los sacos expulsados de tal modo que se puedan volver a se­
parar con facilidad para ser rellenados.

El dispositivo según la presente invención consta de - 
una combinación de características parcialmente ya conoci­
das .

Por ejemplo, ya se conoce la posibilidad de enrollar en 
forma de rodillos de reserva unas cintas que constan de pie­
zas planas superpuestas la una encima de la otra en forma 
imbricada. Por la DT-OS 2.307*728 ya se conce la posibilidad
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do alimetar un elevado número de piezas de tubos flexibles 
expulsados por una máquina productora de tubos flexibles, 
a través de distintos recorridos de transporte y las corres­
pondientes agujas a varios dispositivos cosedores, con obje­
to de recoger en una estación empacadora el exceso de piezas 
no elaboradas por los dispositivos cosedores y apilarlas 

en una paleta.
En otra ejecución de la presente invención se guian las 

cintas sin fin que transcurren por los bastidores giratorios 
mediante unos cilindros guia dispuestos encima del núcleo 
enrollador y sendos cilindricos sujetos al bastidor, asi 
como sendo rodillo tensor suspendido de un lazo de cinta y 
que aumenta o disminuye el lazo. De esta forma se asegura 
que las cintas transportadoras que alimentan los sacos super­
puestos el uno encima del otro en forma imbricada a enrollar 
y que impulsan el rollo de reserva que se forma, dándolas 
varias vueltas en un ángulo de por lo menos 90 grados, de 
tal modo que las cintas transportadoras actúen al mismo 
tiempo como cintas de presión que aseguran un enrollamien­
to firme del rollo de reserva.

Se han previsto preferentemente en los dispositivos - 
transportadores que avanzan los sacos en posición longitudinal 
unos recorridos de prensado que comprimen los sacos en for­
ma tan plana como sea posible para que ocupen poco espacio 
y puedan enrollarse en un rollo de reserva tantos sacos como 
sea posible.

Además el dispositivo de transporte que avanza los sacos 
hacia los dispositivos alimentadores que se derivan rectangu­
larmente, se puede continuar más allá de la última aguja, 
terminando en una estación de descarga y empacadora. De este
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modo es posible reunir los sacos producidos también, en la 
forma convencional en diferentes pilas apilándolos sobre 
paletas, de tal forma que se puedean producir también - 
empacados convencionales de paleta.

5. En la sub-reivindicaciónes se han descrito más detalla­
damente otras ejecuciones ventajosas de la presente inven­
ción.

t

; A continuación se explicará más detenidamente y sobre la 
'base del dibujo, un ejemplo de ejecución de la presente in- 

10. vención. En dicho dibujo se puede apreciar lo siguiente:
En la Figura 1 una vista lateral de los dispositivos 

transportadores que conducen hacia los 
dispositivos enrolladores, en una re­
producción esquemática,

15. En la Figura 2 una vista en planta sobre los disposi­
tivos enrolladores con los dispositivos 
transportadores alimentadores, en una 
reproducción esquemática, y 

En la Figura 3 una sección a lo largo de la línea 
20. III-III de la Figura 2.

Conforme a la Figura 1, se sacan de un dispositivo colo- 
cador de fondo sin reproducir de Tina máquina productora unos 
sacos S desde la izquierda por medio de los pares de cilin­
dros de tracción 1 , 2 : 3 , 4: y 5 i 6 en posición transversal, 

25. alimentándolos a un dispositivo de transporte 7» Este consta
de las cintas 8 á 10 que transcurren a la misma velocidad 
que el dispositivo colocador de fondo por unos cilindros 
11 á ló. Entre los cilindros 12, 13 y l4, 15 se han dispuesto 
las agujas 17 ó 18 respectivamente, que pueden ser accionadas 

3 0. si fuese necesario, con objeto de derivar abajo los sacos

i



9

a la llegada.
Detrás del dispositivo transportador 7 30 dispuesto 

una estación descargadora y empacadora 19 que consta de un 
dispositivo formador de imbricados 20 y un dispositivo for- 
mador de paquetes 21. El dispositivo formador de imbricados 
20 consta de las cintas 22 que pasan por los cilindros 23 

á 26, estando el cilindro 23 un poco más b:jo que el cilin­
dro 16, y el dispositivo formador de paquetes de las cintas 
27 que pasan por los cilindros 28 y 29. Encima de las cin­
tas 22 y 27 se ha dispuesto sendo tope móvil 30 ó 31 res­
pectivamente. Las cintas 22 transcurren más lentamente que 
las cintas 10, de modo que un saco expulsador por las cin­
tas 10 y echado a las cintas 22 se encuentre parcialmente 
encimo del saco que va delante de aquel y que se encuentra 
ya en las cintas 2 2, formándose de este modo en las cintas 
22 un imbricado de saco. Por medio del tope móvil 30 se 
puede parar el imbricado al bajarse el tope a las cintas 22,
El imricado de soco llegará finalmente a las cintas 2 7, pa­
rándose aqui en el tope 31 ¿l0 tal modo que se forme un paque­
te de saco que se sigue transportando por medio de las cin­
tas 27 una vez que se haya quitado el tope 31. Los paquetes 
pueden apilarse sobre paletas en forma ya conocida.

Debajo de las agujas 17, 18 ó las cintas 9, 10 respectiva­
mente, se han dispuesto en un ángulo recto al dispositivo 
transportador 7 unos dispositivos alimentandores 3 2, 33, que 
consta de las cintas 34, 35 que van guiadas a través de los 
cilindros 36, 37 ó 38, 39 respectivamente, y cuyo ramal in­
ferior pasa por otros cilindros que tienen la forma de cilin­
dro tensores. Las cintas 34, 35 marchan más lentamente que 
las cintas 9, 1 0, de tal forma que los sacos echados sobre las



mismas se encuentren superpuestos los unos encima de los 
otros en forma escalonada, y que se alimentan, debido al 
cambio de direcoión en 90 grados, en posición longitudi­
nal y ya no en posición vertical.

Encima de las cintas 34, 35 so han dispuesto unas 
cintas compresoras 4o, 4l que pasan por los cilindros 42 
á 47 de los que los cilindros 44 á 47 van alojados en for­
ma elástica empujándolas cintas comprensoras 40, 4l sobre 
los sacos alimentados por las cintas 34,35 de tal modo - 
que se encuentren en tina posición plana.

A los dispositivos alimentadores 32, 33 siguen las esta­
ciones enrolladoras 48, 49. Cada una de dichas estaciones 
enrolladores 48, 49 llevan soportes 50 con los sombretes 
desmontables 51 y en los que se introducen los ejes de los 
núcleos enrolladores 52 pudiéndose girar en los mismos suel­
tamente. Se enrollan dos cintas de presión 53* 54 preferen­
temente colocadas la una al lado de la otra dándolas varias 
vueltas alrededor de los núcleos enrolladores 52 o los ro­
llos de reserca 75 en aproximadamente una cuarta parte de 
su periferia. Dichas cintas de presión pasan por unos cilin­
dros guía 55 á 6 3, formando los cilindros guía 61 á 63 par­
te de un dispositivo tensor de cinta. El cilindro guia 56 
va alojado en forma giratoria sobre un balancín, cuyo eje 
giratorio coincide con el eje rotativo del cilindro guia 5 7» 
Los cilindros guía 55 á 61 y 63 van alojados en forma gira­
toria en el bastidor de la estación enrolladora¡ Los dos 
extremos del eje del cilindro guía 62 van unidos en una for­
ma fácilmente giratoria con las bielas de las unidades 65 de 
cilindro-ámbolo-medio de presión. Al impulsarse los émbolos 
de dichas unidades 65 por el medio de presión, pueden -
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compensarse los acortamientos y alargamientos de las cintas 
de presión 5 3, 54, manteniéndose éstas bajo una tensión uni­
forme de tracción. El cilindro guia 59 va unido con un motor 
de accionamiento sin reproducir, enrollándose las cintas de 
presión 5 3, 54 alrededor de una gran parte de la periferia 
de dicho cilindro de tal modo que pueda actuar como cilin­
dro de accionamiento, poniendo en marcha las cintas al arran 
car el motor de accionamiento.

Los extremos de otra unidad 66 do cilindro—émbolo—medio 
de presión van unidos en forma articulada con el balancín 
64 por una parte y el bastidor por otra parte. Dichos extre­
mos apretan el cilindro guía 56 a la periferia del núcleo 
enrollador 52 ó del rollo de reserva 75. Los sacos S alimen­
tados por medio de los dispositivos alimentandores 32 ó 33 
respectivamente, en forma longitudinal e imbricada, llegan 
entre los cilindros 56, 57 a las cintas de presión 53, 54 
que se sujetan en esta zona por medio de una placa de apoyo
67 unida con el balancín 64 para que no bajen, enrollándose 
en el núcleo enrollador 5  ̂por medio de las cintas de pre­
sión 53, 54.

Al mismo tiempo se enrollan junto con los sacos las cin 
; tas de sujeción 68 cuyos principios van unidos firmemente 
i con el núcleo enrollador 52. Las cintas de sujeción 68 se 
encuentran sobre las cintas de presión 53» 54, guiándose por 
medio de los rodillos alraacenadores 69 a través de los ro­
dillos guía o tensores 70 á 72 asi como los cilindros guia 
36 ó 38 respectivamente y 37 é 39 respectivamente. Entre el 
rodillo almacenador 69 y el rodillo guía ó tensor 70 se ha 
previsto una chapa de reenvió 73 para las cintas de sujeción
68 que lleva unos agujeros a través de los cuales se han -



hecho pasar las cintas de sujeción 68 y que se ha ajustado 
en relación a los rodillos 69, 70 en un ángulo tal que la 
cinta de sujeción 68 se reenvía en un ángulo muy agudo. D¿ 
bido a dicho ángulo de renvio muy agudo se enrolla la cin­
ta dándola varias vueltas al cilindro guía 70 en un ángulo 
periférico. Al cilindro gula 70 se apreta fuertemente un 
contracilindro 70¿1 una mitad del cual va unida con un aco­
plamiento, regulable de fricción, y cuya otra mitad va suje­
ta al bastidor. Se frena la cinta de sujeción 68 por medio 
de los cilindros 70 y 70 .1 de tal forma que el rodillo al- 
macenador 69, al pararse el movimiento giratorio, del núcleo 
enrollador 52 y por consiguiente el movimiento hacia adelan­
te de la cinta de sujeción 68, pueda seguir moviéndose por 
un tramo oorto sin que se pierda la tensión ajustada de la 
cinta de sujeción 68 entre el cilindro guía 70 y el rollo de 
reserva 7 5.

Entre los cilindros 37 ó 39 respectivamente y 57 se han 
dispuesto unas chapas guía 7 U con un perfil vertical con — 
objeto de deprimir las cintas de sujeción 68, y cuyos cantos 
superiores se encuentran en una posición más baja que los 
cantos superiores de los cilindros 37 <5 39 respectivamente 
y 57 Y que además llevan unos agujeros a través de los que 
pasan las cintas de sujeción 68. De esta forma se obliga a 
las cintas de sujeción 68 a bajar en determinado ángulo alre­
dedor de los cilindros 37, 39, pasando por los agujeros de 
las chapas guia '¡h y dirigiéndose a continuación hacia arri­
ba, ajustándose estrechamente a la superficie del cilindro 
guía 57» Gracias a las chapas guía 7^ es posible que el balan 
cin 6k ocupe como promedio una posición horizontal ventajosa. 
Con un diámetro máximo del imbricado de saco enrollado en



-  13

forma de un rollo de reserva 57* ®1 balancín 64 está incli­
nado haoia abajo, y al principio cuando el cilindro guia 
56 va ajustado al núcleo enrollador 5 2, inclinado hacia 
arriba en aproximadamente el mismo ángulo. En esta posición 

5, del balancín 64 dirigida hacia arriba, la cinta de sujeción
68 se desprendería del cilindro guia 5 7, perdiendo el imbrjL 
cado de sacos su guía a la llegada. Debido a la posición - 
media horizontal del balancín 64 no se desvian ni hacia aba 
jo ni hacia arriba, o tan solo muy poco, los sacos a enro­

lo ,  llar, perturbándose muy poco el paso de imbricado de sacos.
Una vez que se ha llenado un rollo de reserva 75 con 

les sacos imbricados, se cambián las agujas 17 y 18 de tal 
forma que se desvien los sacos a la otra estación enrolla- 

dora en la que se ha introducido en los soportes 5 0, 51 1111 

1 5, núcleo enrollador vaoío 5 2, y en la que van unidas las cin­
tas de sujeción 68 con el núcleo ehollador 5 2,

Es conveniente esperar hasta que se hayan enrollado en 
el rollo de reserva 75 los saoos que se encuentran en los 
dispositivos alimentadores 32 ó 33 respectivamente. A con- 

20. tinuación se desconectará un accionamiento del cilindro guia
59 tan sólo en el momento en el que las cintas de sujeción 
68 se hayan colocado enrollándolas dos o tres veces alrede­
dor del rollo de reserva 75. En este caso éstas se sujetan 
a mano mediante cintas adhesivas en el rollo de reserva 75. 

25. Finalmente se cortan las ointas de sujeción 68 detrás del
lugar de pegado, reemplazándose el rollo de reserva 75 por 
un huevo núcleo enrollador 5 2, con el que se unen los prin­
cipios de las cintas de sujeción procedentes del rodillo 
almacenador 69.

30
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Hecha la descripción del presente invento se hace constar 
que esta solicitud se acoge a la prioridad de la solicitud- 
alemana n? P 25 AA 135.A» depositada el dia 2 de Octubre do 
1.9 75| y que se declara como nuevas y de propia invención las 
reivindicaciones siguientes:

1.- Dispositivo apilador para piezas expulsadas en gran nú 
mero de máquinas productoras, tales como sacos, bolsas u otras 
piezas planas similares, dotado de un dispositivo transportado; 
que alimenta las piezas a una estación donde se unen en uni­
dades de grandes números, caracterizado porque el dispositi­
vo transportador va dotado con por lo menos dos agujas dis­
puestas la una deti-ás de la otra en la dirección de transpor , 
te, y debajo de las que transcurre sendo dispositivo transpor­
tador adicional que cruza aquel dispositivo transportador 
en un ángulo recto a una velocidad más reducida, habiéndose 
dotado a dicho dispositivo transportador adicional en la zo­
na de cada aguja con un tope lateral, siguiendo a dicho dis­
positivo transportador adicional sendo bastidor que lleva 
rodillos por lo menos en los extremos opuestos y que se puede 
girar alrededor del eje del primer rodillo; que además pasan" 
por los rodillos unas cintas transportadoras sin fin acciona­
das, pudiéndose ajustar cada uno de dichos bastidores a un 
núcleo enrollador alojado en el bastidor de la máquina entre 
unos mandriles libremente giratorios con objeto de formar 
cintas transportadoras imbricadas a base do las piezas ali­
mentadas en forma superpuesta e imbricada por lo demas dis—3 0 .
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positivos de transporte, de tal modo que las cintas sin 
fin accionan la cinta transportadora imbricada que se 
está formando| y que en el bastidor de cada uno de los 
dispositivos transportadores adicionales van alojados por 
lo menos dos rodillos con cintas de sujeción guiadas a travós 
de unos rodillos de guía transcurriendo por debajo de 
las piezas alimentadas en el bastidor y ouyas extremos de 
lanteros yan sujetos al núcleo enrollador»

2. - Dispositivo, según la reivindicación 1, caracteri 
zado porque las cintas sin fin que pasan por los bastido­
res giratorios van guiadas por medio de unos cilindros - 
gula dispuestos encima del núcleo enrollador y sendos oi- 
lindros de guia sujetos al bastidor, asi como sendo cilin 
dro tensor suspendido de un lazo de cinta y que aumenta o 
disminuye dicho lazo»

3. - Dispositivo, según las reivindicaciones 1 ó 2, ca 
racterizado porque se han previsto unos tramos de compre 
sión en los dispositivos de transporte adicionales que si 
guen al primer dispositivo de transporte.

4. - Dispositivo, según una de las reivindicaciones 1 
a 3 , caracterizado porque el dispositivo de transporte 
que alimenta los sacos a los dispositivos allmentadores 
que se derivan en forma reotangular, continua más alia de 
la última aguja, terminando en una estación descargadora 
y empacadora,

5. - Dispositivo, según una de las reivindicaciones 1 
á 4, caracterizado porque el bastidor giratorio tiene la 
forma de un balancín que se puede apretar firmemente contra 
el rollo de reserva por medio de una unidad de cilindro-
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—embolo—medio de presi¿n.
6,- Dispositivo, según la reivindicación 1, caraoteriz_a 

do porque se hacen pasar las cintas de sujeción por el inters 
tioio entre dos cilindros gula o contracilindros respectiva­
mente apretados el uno contra el otro, uno de los cuales se 
puede frenar por medio de un acoplamineto de fricción*

7*- Dispositivo, según las reivindicaciones 1 ó 6, carao 
tGriz&do porque las cintas de sujeción se hacen pasar por 
una chapa gula entre los rodillos*

8j—Dispositivo apilador para piezas expulsadas en gran 
número de máquinas productoras*

Según se describe y reivindica en la presente Memoria 
que oonsta de 16 hojas foliadas ó mecanografiadas por una 
sola cara.

Madrid, 30 de Septiembre de 1*9££
VINDMOLLER & HOLSCHER ¿ n  /

p*a*

Firmado: JOSE L. MORA
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