PROCEDIMIENTO

SE/.

-

Memoris Descriptiva

para une patente de invencido por veinte afios en Espafia, por:

"Procedimiento pars former elementos estructurales comprimidos,

obtenidos medisnte la dilatscidn de tubos, bolsas y diafrggmas

eldsticos dispuestos dentro de moldes rigidos " , & favor de Don

Antouio Vittorio LOCATELLI, residente en Via 24 Megglo n.2 - Ro-
me, (Itelia).

Bl objeto genersl del invento es el de obtener elemen-
tos estructurales e partir de materisles pulverulentos comprimi-
dos capaces de conglomerar bajo la accidn de fuertes presiones.

Los materisles pulverulentos adaptados & ser trastados
por este procedimiento, son colocados dentro de moldes rigidos
en los cugles témbien van dispusstos elementos eldsticos bajo un
estrecho sjuste, capaces de dilatarse bajo la accidn de un fluido
bajo presion suministrado & los mismos, de modo que diichos materia-

les son aglomerados y vueltos compactos mediente su compresidm
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vor entre dichos elementos eldsticos dilatados ¥ las paredes ri-
gidas del holde.

Los materiales pulverulentos a emplearse pueden ser
arcillg, tierra comin o materigles similares, que son vulveru-
lentos & causa de su propis naturaleza o gue pueden ser tritura-
dos para formar un polvo fimo, &l cuasl puede afiedirse 1fquidos
u otros polvos a fin de aumentar su poder de aglomerar bajo la
acclidn de la presidn y para sumentar su resistencis & 10s agen-
tes atmosfericos.,

Los moldes rigidos estdn formados con planchas metdli-
cas gque poseen un espesor suficiente de modo que no puedan de=-
formarse bajo la accidn de la presion ejercida sobre ellos por
los materiales pulverulentos, cuando estos dltimos son comprimi-
dos bajo la dilatacion de los elementos eldsticos, debido al
fluido bsjo presidn suministrado & los mismos.

Los elemsntos eldsticos estancos consisten en prismss,
tubos, bolsas, o diafragmes, que poseen un espesor suficiente que
les permita resistir, sin romperse debido & 1la diletescion produ-
cida por la presion del fluido admitido & los mismos. En lugsr
de caucho, puede emplearse cuero, pergamino, hilo o cuslguier
otro material adecuado, siempre y cusndo tales materisles sesan
capaces de resistir lg dilatacidn producida por la presidn gque
se emplea. Los elementos eldsticos pueden ser reforzados, si asi
se desease, con capas de cuero o con otros materiales gdecuados,
o con elementos metdlicos capaces de impartir rigidez, o even-
tualmente podrdn ser provistos de piezas rigidas configuradas,

g fin de asegurar formes externas o internas especiales de los
articulos comprimidos a obtener.

A continuacidn se describirdn algunss formas particu-

lares de realizacidn pera elementos comprimidos y slgunos dispo-
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gitivos disefiados para obtener este fin, de acuerdo con el pre-
sente invento.

Debe quedsr sin embargo euntendido que los e Jemplos
representados no estdn destinados a limitar el alcance del in-
vento, que incluye cuslquier artfculo macizo, que posea ung o0
mas cavidades internas, obtenidas por compresidn ejercida por
tubod, prismas, bolsss o diafrsgmas eldsticos contra materisles
contenidos dentro de moldes no deformsbles de cuslquier tamsfio,
por ejemplo, un cubo de csucho que posee el tamafio de una cémersa,
adaptado psra comprimir el msterial introducido entre dicho cubo
sldstico y un molde rigido desmontable, correspondisnte a la con-
figuracion externé de dicha cdmara.

Un dispositivo adaptado para tal objeto, se halla repre-
sentado en la fig. 1 en una seccidn vertical central, y en las
figs. 2 y 3 en seccidn horizontal, mientras que la fig. 4 es un
detalle del mismo en una escala amplificada que represents la
conexidn de los tubos eldsticos a la plancha que clausura al mol-
de rigido.

Tal como se represgenta en =21 dibujo, el molde 1 que
sirve para formar los bloques, consiste de una caja que posee ung
forma rectsngular, sin tapa, estando provista en el fondo, de ca-
vidades 14, algo mayores que las puntas de los punzones 13, for-
mado por cuatro planchas metdlicas, de hierro, aluminioc o de
otros materiales o aleaciones livianas, mantenidas reunidss me-
diante tiras de acero 2, de manera de apretarlo en um grado ma-
yor o menor mediasnte un tornillo a fin de impartir a dicha cajs la
elasticided necesaria en el momento de la presidn fimsl. Cada
molde posee dos manijas latersles mdviles, 30, que se mantienen
bsjadas contra las plsnchas cuesndo la prense comprime el materidl,

y que por ls asccidn de resortes provistos sobre ellos, som vuel-
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tos a la posicidn horizontal, cuando el molde eés retirado de la
prensa. “stos moldes son colocados de dos a dos euntre Ios brezos
gustentadores 3 de la prensa; estando ésta provista de dos de
ellos a cada 1ado, dos & la derecha y dos & la izquierda. Cada
brazo se extiende en forma de un soporte desde un poste vertical

o una columna 4 gque forma una porcidn de la armazdn 22 de ls pren-

sa, en la cuel estd montads rotatoriamente, enchavetada sobre su

parte superior, una ruede dentade 5. Las dos ruedas dentades 5

de las dos columnas 4 que estdn ubicsdas sobre el mismo lado de
la preusse, engranan con una cremallera 6 que forma desde un lado
y otro la extensidn de un vdstago 7 de un pistdn 8 que se desliza
gl interior de un ecilindro 9 colocado en la traverssa superior de
la srmazdn de la prensa. Los didmetros de las ruedas dentadas 5
y la longitud de la cremallera 6 son calculados de manera tal

que el recorrido del pistdn 8 corresponde a una rotacidn del pos-
te o columna 4, tal como por ejemplo, en el recorrido del cilin-
dro hacis la derecha, embos moldes 1, que estaban originariameunte
en la posicidén representada en la fig. 3, al girar en sentidos
opuestos, se dispondrdn uno cerca del otro sobre la plataforma
mévil 10 de la prensa, mientras que 1los moldes que originariamen-
te estaban sobre diches plataforms y que ye han sido sometidos al
procedimisnto de compresion, son llevados en rotacidn hacia fue-
ra y transportados al otro lado de lé prensa.

La plataforma 10 de la prensa es 11evada/por un pistdn
sdlido 11 que corre en un cilindro verticael 12, dentro del cual
se introduce sgua bajo presidn.

En 18 armazdn d4e la prensa se hallsa igualmente montads,
en la porcidn superior de la misma, la caja 31 con 1los punzones

13 dentro de la cusl csja pueden insertarse los moldes 1 gue de-

ben ser sometidos a presidn.
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Ia caja 13 estd formada por cuatro planchas de acero 15,
conectedas permanentemente sn dos esquinas opuestas una & otra,
y unidas por las dos esquinas 17 mediante pernos de afisnzemisn-
to 23 que permiten el‘deSPlazamiento a travéds de uno o dos centi-
metros desde 1los respectivos bordes. Lntre las orejas conectadss
por dichos perncs de afiangamiento con e jes horizontasles, pass,
guiado por dos canales que forman una perforacion vertical, una
varilla larga fijada a la tapa superior 19, gue posee dos ensan-
chamientos 30 y 31, uno arriba y otro abajo. Cusndo la caja 13 es
empujada hacia arriba contra la tapa 19, que posee uns aberturs
cdnica, los 4os pares de planchas 15 entran en contacto recipro-
co, y eungranan perfectamente a 1lo largo de las esquinas 17, sien-
do asi maontenidas en contacto durante la etapa de compresidn, a
sgher: - cuando se introduce el agua de compresion en los punzones
14. |

Bstos punzones son cubiertos en su porcidn centrsl me-
diante tubos de caucho, y comunican en su extremo superior con
tubos de acero 20 que conducen a la bomba de presidn. La porcidn
inferior de los tubos de casucho estd protegida, fig. 4, por un
ensanchamiento del puwnzdn y vor un disco de cuero 24. Bl sgus com-
primids pasa al intsrior de los cansles 25 provistos dentro ds
los ndcleos de los punzones y llega 8l esvacio comprendido sntre
estos ndcleos y los tubos de ceucho 26, cubriendo las porciones
centrales de los mismos. Fara obtener mayor seguridsd, estos recu-
brimientos de csucho en lugar de ser formasdos por un sole tubo,
aon formmdos ccn dos tubos superpuestos, tal como se muestra en
la fig. 4, estando sus bordes de extremos, plegados y asegurados
con un ajuste estrecho sobre 1los bordes roscados de los punzones
27 mediante una tuerca hueca 28 y una contratusrca 29,

Las caflerias que conducen desde los punzones 14 gl ci-
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lindro verticsl 12 de la prensa, y &8l cilindro horizontsl 9 paras
la iontroduccidn y la extraccidn de los moldes, passn por un ta-
blero de distribucidn 21 8l alcance del operador, provisto de cua-
tro mesnijss de mando I, IT, IIT y IV sdaptadas para girar eun dos
direccibnes opuestas,'describiendose 8l uso de estas manijas mas
adelante con relacidn al funcionamiento del dispositivo.

Suponiendo shora que ambns cajas estdn rellenadss de ma-
teriales, colocadas entre 1los brazes 3, tal como se ha ipdicado
en la fig. 3, el operador, girando la manija I, por ejemplo,en
el sentido de las manecillas del reloj, admite agua bajo presidn
dentro del pistdn a la derecha 8, y abrs el pasaje por detrds del
pistdn del lado izgquierdo 8; la cremallera del lsdo derecho 6
avanzs y los dos moldes son as{ llevados & la plataforma 10 ds la
prensa, mientras gque &l mismo tiempo, los dos moldes, ya someti-
dos a la compresion , antes colocados sobre la pletaforma, son
1levados a la izquierda de la prensa.

Para el trsbajo completo y continuado de la mdquina se
requiere por 1o menos ocho moldes.

Al girar, despues del relleno de los moldes, la mavija
II, por ejemplo, en sentide de las manecillas del reloj, el ope-
rador obliga sl agus bajo presion alcanzar al cilindro vertical
12; se levanta la plataforms 10, empuja a smbos moldes superpues-
tos sobre ella dentro de 1la caja 31, y los punzonss 13 penetran
en la masa del materisl contenido eun 'd1l, atravesandolas por com-
pleto, hasta que llegan sl interior de las cavidades 14 corres-
poodientes a los mismos, formados en el fondo del molde. En el
caso representado en el dibujo, se supouns que los punzones son
dieciseis en totel, y por consiguleunte debe ser diecisseis el aud-
mero de las cavidades en la plataforma; por consiguisunte se for-

man tres orificios ew el blogue de cada molde.
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Cuando la plataforma haya llegado al extremo superior
de su recorrido, y los extremos puntiagudos de 1los punzones pe-
netran en las correspondientes cavidades previstas en ells, el
operador hace girar la msnija III en el mismo sentido como se in-
dica arriba psra I y II, cerrando luego el paso del agua al ci-
lindro 12 de la prensa.

Luego se hace girar la manija IV, tambiéh en el mismo
sentido como las precedentes, admitiendo asf al agua bajo pre-
gidn en los tubos de csucho 26 de los punzones 14, que mostrardn
la tendencia de abultarse, comorimiendo el material en 8l cusl
estdn introducidos, mientras que la cajas 13 oo puede dilatarse
por cuanto estd blogueada tanto en su lado superior como en su
lado inferior. Cuando haya sido obtenida la presion deseada en
los tubos de caucho, la’'manija IV es movida en sentido opuesto;
1os tubos son desinflados y el agua contenida en sllos vual ve &l
depdsito de 1la preunsa.

Procediendo subsiguientemente del mismo modo, & saber,
haciendo girer las maunijas en el sentido opuesto al previasmente
descrito, se obtiene con la rotacidn de la manijs IIT 1la liber-
tad del pistdn 11, y con la manija II se obtiene la evacuacidn
del cilindro 12, produciendo asi sl descsusoc de la plataforms 10
junto con la caja 31 y los dos moldes, que contienen los blogques
o articulos prensados’ por una albturs de unos 3 centimetros,
después ds lo cual, al llegar sl ensanchamiento superior 36 de
las varillass verticeles 18, ss sbre sobre la lfnea diagonsl 17,
de jgddo libre los moldes con los bloqueé comprimidos, los cusales
descienden, descansando finalrente sohre 1los dos brazos dispues-
tos por debajo 3. #1 descenso de la caja 31 se detiene por el en-
sanchamisnto 31 de las varillas 18. .

Pinalmente, maniobrando la manija I, se conduce agua,
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bajo presidm &l interior del cilindro 9, por detrds del pistdn

izquierdo 8, que avanza, obligando el retroceso de la cremallers
derecha 6, que hace volver a ambos moldes 1 a la2 posicidn repre-
sentada en la fig. 2, y lleva por encima de la plataforma 10 los
dos moldes en el lado izquierdo sobre los brazos correspondien-
tes.

Es de notarse que si las superficies interiores de los
moldes estdn alinesdas con dos o mas telas metdlicas con mallas
finas, dispuestas una sobre otra, y cublertas a su vez de tela
de "nyldén" tejida estrechamente y de busna registencia, puede
obtenerse que en el momeunto de la presidén mdxima, una buena par-
te del sgua contenida en los blogques, es expulsada, reduciendo
as{ considersblemente el tiempo requerido para la etapa usual
de desecamiento de dichos blogues.

5i se desea superficies #dsperas, la superficie interior
de los moldes puede ser cubilerta de carbdn pulverulento, gue per-
menece fijsdo & las superiicies de los blogues sisndo subsiguieu-
temente quemado durante el tratamiento tdrmico dejando su impre-
sidn en forma de cavidades.

Ha de notarse.asimismo que ivsertando en el molde una
delgsda plsuchs metdlica, en forma de uua pared intermedia, en
lugsr de obtener de cada molde un blogue solo, se obtendrdn aos
blogues al mismo tiempo, los cuales tendrén sin embargo, desde
luego, un €spesor menorT. |

E1 dispositivo arribe descrito podrd usarse tambidn
para la produccidn de elementos comprimidos que tisnen las mas
distintas configuraciones exteriores, tales como por g jemplo,
bloques ornamentales, y haste pequefias estatuas, introduciendo en
la caja de presidm, moldes gdecusdos que presentan une configura-

cidn exterior comyn correspondisnte a la forma interior de la
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cejs y una forma jnterior correspondiente a la que debs gsigner-
se & ios blogues com@rimidos. Con 1a dilstecion de estos moldes
eldsticos, se obtendrd la compresidn de los materiales ¥ los blo-
ques asumirdn lu configuracion elegida para su gsuperficie exter-
ne (bloque ornamentél o pequefa estatuta).

E1 dispositivo arriba citedo podrd usarse asimismo pa-
re la formacidn de te jas para techados, iptroduciendo en la caj8
de compresids un molde coy ocho tubos, cuya porcidn exterior co-
rregpounde a la plancha de 1ls caja provista de ocho gherturas ver-
ticeles, cada uns de las cusles correspondiente &l tamafo de dos
tejms posee una bolsa cilindrica y contiene un tubo para las pre-
siones. Como guiera gue este molde estd formasdo coun partes des-
montables, dstas pueden ser extraides y subdivididas en un senti~
do longitudinal; con esta disposicidn, cada bolse puede contener
dos tejes. En tal cseso 88 venta joso usar tlerra grasose bien mo-
1ida y edn tamizads, ¥ pincelar las sberturas de las Dolsas coo
licopodio, = fin de evitar toda formacidn de terrones en el ma-
terial que debe comprimirse.

Finsl mente, el dispositivo puede ser tambien usado para
1a formacidn de planchas macizas. Con tal objeto, dentro del dis-

positivo debe asegurarse uns bolsa de caucho o materisl similar

.que tenga 1la forma de un diafragma dispuesto verticslmen te en

1g direccidén longitudinal formando dos tabiques verticeles, que
dividen longitudinal ¥ verticalmente a la caja en dos secciones.
Eg las esquinaes de la bolsa, tanto en 8l 1ado superior como eu

el 1sdc inferior, en 1las porciones donde s€ extienden el diasfrag-
me, S8 colocardn piezas esquinerss hechas de cuero o similar, &
fin de impedir todo desgaste del caucho contra las esquinas de

la caja ¥y las del molde. Llenando ambas seccioumes con tierra:

bien molidas, y despues de cerrar 1s tapa, se sdmite gredualmen te
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la presion y de este modo pusde obtenerse dos planchas macizas
que pueden ser subs8iguientemente rectificadas.

Para formar elementos estructurales comple tos, se prepa-
ra un molde rfgido cuyas planchas estédn dispuestas horizontsal y
verticalmente, estando mantenidés & la distancia reclproca desea-
de, mediante tornillos atravesados, convenientemente conectados
uno coun el otro, debiendo determinarse los detalles constructi-
vos para cada caso particular en relacidn sl elemento constructi-
vo a obtenerse, al material disponible para la formacidn de ls
pared comorimida, la calided y el tamafio de las planchas & usar-
ge en el material pars formar dicha pared.

Despuds de construlr 1ls poreidn inferior del molde, es
rellenado con ls tierrsa a comprimir, comenzando por e jemplo, con
una cspa de 15 centimetros: en dicha capé se dispone un primex
tubo que posee la misma longitud del elemsuto de paréd, y que
estd provisto por un extremo de un tubo rigido que debe ser fijado
con un ajuste estrecho contra uns de lss paredes transversales,
Sobre este primer tubo se colocard otra cspa de tierra que tengs,
por ejemplo, un espesor de 30 cm. sobre la cual se colocard un
segundo tubo y asi sucesivamente, hasta que se alcance el borde
del molde. Luego se construye lz segunda porcidn del molde, que
gserd 1lenado con capas de tierra que tengan un espesor, por e jem-
plo, de 30 cm. separasdas por un tubo conector. Hstos tubos conec-
tores deben ser unidos entre s y a un tubo de una bomba de pre-
gién. 41 hacer funcionar la bomba, los tubos eldsticos &e dila-
tardn, comprimiendo asf los materiales térreos dentro del molde
rigido que define y delimita las formas y los tamafios de las pa-
redes. Despuds de haberse completado la compresidn, en cuyo mo-
mento 1os tubos eldsticos habrdn asumido su configuracion total,

1la presidn es retirade del tubo, los elementos transverssles que
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girven de cajas conteniendo las paredes, son desmontados, y los
tubos eldsticos pueden ser retirados de la pared. Ia armazdén ri-
gida del molde puede luego ser desrontads, y todcs los elementos
del mismo pueden disponerse para la formacidn de un nuevo ele-
mento de pared.

Esta comstruccidn, cusndo estd formeda con arena o tile-
rra, pusde ser calcinads, o previamente se mezcla a la tierra a
usarse, un agregado del 3 a 6 por ciento de dcido fosforico. Des-
suds de la compresidun, puede usarse 1los can&les gque quedan en el
elemento comprimido, haciendo circular vapor a su travds, de ma-
nera de impartir s la srcilla comprimida una resistencia substan-
cigl a 1los agentes atmosfericos sin la necesidad de calcinarla.

A fin de formsr sberturas para puertas y ventanas se
colocan delgadas cepas de materiales inertes, tales como ceniza,
virutas de madera, etc., en lss cajas, capas dstas qw =al sepa-
rar el mabterial a extrserse luego del tratasmiento &l calor de la
parte restante que forma la pared, facilitardn la fdcil extrac-
eidn de las piezas hechas adicionalmente, que han sido usedas
temporalmente para cerrar puertas y ventanas.

Con un procedimiento similar al ys descrito, nara la
formacidn de un elemento de pared, pusde construirse elementos
para techos y para revestimientos de techos; en la preparacion
de los moldes para estos elementos serd preferible, si fuess
necesario, introducir eun los moldes, barras de hierro para obtener
elementos que tengan uns msyor resistencia & la flexidn tal como
pueds ser requerido para elementos de techos.

Pera pequeflas casas de tamafio limitado a construirse
en serie, serd conveniente utilizar una construceidn que podria
depominarse "monobloe". Como se acostumbra por lo general en aste

tipo de construccidn, tendrd que ser preparada con elementos de



-10

15

20

25

"12--

{85185

chapa de mcero pers formar las cuatro paredes, el cieloraso y

81 tscho. Para comprimir las psredes, puede ussrse tubos dispues-
tos sobre csda uos de las cepes horizontales en las cuales se sub-
dividen dichss paredes; para comprimir el cieloraso y el techo,
servirdn cubiertas triengulares sdecusdes aplicadas contra cada
capa en ls gue ha sido subdividida la longitud del cieloraso o

del techo; |

La presente pafente de ipvencidu comprende las sigulen-
tes reivindicaciones:

1.~ Procedimiento pare formsr elementos estructurales
comprimidos, obtenidos mediante la dilatacion de tubos, bolsas ¥y
diafragmas eldsticos dispuestos dentro de moldes r{gidos, carec-
terizado por el hecho de gue dentro de unm molde rigido de regis-
tencia adecusda, se coloca un complejo de tubos, bolsas o diafrag-
mas eldsticos, y una mezcla de variocs materiales que debido & la
dilatacidn de dichos tubos o bolsas elédsticos, vienen a ser com-
primidos de manera de asumir configuraciones exbteriores y even~
tuslmen te cevidades interiores dispuestes en la forma deseada.

2.- Procedimiento, de acuerdo con la reivindicacidn
precedents caracterizado porque las substancias a comprimir, in-
cluyen arcilla, tierra comidn u otro materiasl que posee por su
natureleza upa.forma pulverulenta o materisles finamente pulve-
rizados, a 10s cuales materisles se afiade eventuslmente substan-
cias pulverulen tas o 1lfgquidas adaptadas para aumentar la facili-
dad de aglomeracidn bajo la accidn de 1la presidn y pars sumentar

1a resistencia del conjunto a los agentes atmosibricos.
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3,=- Procedimiento, de acuerdo con la reivindicacidn 1),
caracterizado porque el molde rigido estd formado con planchas
metdlicas que poseenvuna resistencia conveniente ds mauera de no
deformarse bajo la accidn de ls presidn e jercida codtra ellas du-~
rsnte la compresidn de los materisles contenidos en éi, estando
dichas planchas conectadas de manera de ser facilmente desmonta-
das.

4,- Procedimiento, de acuerdo con la reivindicecidno 1},
caracterizsdo porque los elementos eldsticos estdn formados con
tubos, bolsss o diafragmas de caucho u otros materiales adecua-
dos que satisfagan la condicidn de ser capaces de resistir ls di-
latacidn necesaria sin romperse bajo 1la accidn del fluido bajo
presidn admitido en ellos.

5.~ Procedimiento de acuerdo con lss réivindicaciones
1) y 4), caracterizado porque los elementos eldsticos extensibles
estdn reforzados con recubrimientos de cuero o material similar,
o provistos de refusrzos metdlicos rigides, o provistos de piezsas
configuradas rigidas.

6.- Procedimiento, de acuerdo con la reivindicacidn 1),
caracterizado porque es reaslizsdo cou un dispositivo que consiste
de una prensa vertical combinada cop gsoportes rotatorios para los
moldes en los cuales son formados 1los blogues, estando dichos so-
portes igualmente gobernados por el 1fquido bajo presidn yue ac-
ciopa a la prensa, y en el cual 10s moldes, despuds de haber sido
colocados sobre dichos soportes giratorios, son automaticamen te
1levados sobre 1la plataformae de la prensa, y2 rellenads del ma-
terisl & comprimirse, que es levantada por le plet eforma en una
cajs que contiene los punzones que deben formar los orificios en
el material a tratar, siendo luego bejado o automdticamente ex-

traido de l& prensa.
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7e= Procedimiento, de acuerdo con las reivindicacioues
anteriores, caracterizasde por el hecho de que a los materisles

térreos a comprimirse se afiade uns clerta cantidad de 4cido

fosfdrice de manera de ssegurasr la resistencia necesaria de Adichos

eloméntos sin celeinacidn, y someterse luego & dichos elementos
a la accidn'de vapor, el cual es tambidn admitido en el interior
de dichos slementos & travds de las cavidades dejadas por los tu-
bos eldsticos que han efectuado la compresidn.

B8e.= Procedimiento, segun las reivindicaciones anterio-~
res, caracterizado porque para obtemsr bloques macizos, bloques
huecos o configurados en cﬁalquier forma, partieﬁdo desde mate-
rial finamente triturado o pulverulento, este es comprimido en
moldes rfgidos por medio de recipientes extensibles en los cua-
les se introduce un 1lfquido bajo presidn.

9,~ " Procedimiento para formar elementos estructursles
comprimidos, obtenidos mediante la diletacion de tubos, bolsas
y diafragmas eldsticos dispuestos dentro de moldes rigidos ",

Segin se describe y reivindica en la presente memoria
descriptive y se ilustre con los plan0s gque & ls misma se acom-
patian. ‘

Consta ests memoria de cetorce hojas‘foliadas y escri-

tas & mdquins por una sols de sus caras.

Madrid, 11 de 3 igmbre de 1.948.
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