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Este invento se refiere a elementos de su-~
jecidn euto-roscantes o formadores de fileteados y dis-
positivos similares.

Los elementos de sujecidn formadores de fi-
leteados o auto-rogcantes a los cuales se refiere el
presente invento son de la clase de los que forman el
fileteado por una operacidn de recalcado. Se fabrica un
tipo de tornillo de egta clase por un método que incluye
formar una pieza elemental de partida lobular de seccidn
trangversal poligonal arqueada con un nimero impar de
lados y laminar luego un fileteado en la pieze elemental
de partida por laminacidn entre las matrices de lamina-
cién de fileteado en la pieza elemental de partida uni-
formemente espaciadas entre si, usuales. Tales torni-
llos pueden producirse en serie a bajo coste. Ademds,
se ha comprobado que tales tornillos son sumamente satis-
factorios ya que Unicamente requieren un par de torsién
de acciocnamiento relativamente pequefio para formar el
fileteado, y sin embargo se precisa un par de torsién
relativamente grande pars desprender el tornillo del fi-
leteado formado por el mismo. No obstante, la produc-
cibén del citado tornillo requiere la formacién de una
pieza elemental de partida de seccidn transversal poligo-
nal arqueada gque exige, en general, reconformar en ma-—

triz barra de metal redonda.
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El objeto de este invento es proporcionar
un dispositivo o miembro formedor de fileteado, tal co-
mo uwn tornillo, que comprende un véstago que tiene un
fileteado laminedo sobre el mismo, teniendo el védstago
un eje geométrico longitudinal que estd rodeado por el
fileteado, presgentando el fileteado secciones transver-
sales de cresta y de raiz perpendiculares a dicho eje
geométrico. La seccidn transversal de raiz estd defini-
da por un mimero impar de arcos circulares que se cor-
tan, y la seccibén transversal de cresta incluye un ndme-
ro impar igual de arcog circulares gue se cortan, que
son respectivamente concéntricos con los arcos de 1la
seccidn transversal de base. Bl centro de cada arco
circular en la base y su arco circular concédnirico aso-
ciado en la cresta estd sustancialmente en la intersec-
cién de los Gos arcos circulares en la raiz que egtd més
alejada de los dos arcos concéntricos. Los arcos en la
cresta estén unidos por arcos circulares més pequetlios,
los radios de los cuales gon iguales a la altura dél fi-
leteado.

Otro objeto de este invento es proporcio-
ner una configuracidn de formecién de fileteado del ti-
po indicado, que puede realizarse en variosg tipos de
tornillos mecénicos y en otros tornillos introduciendo

modificaciones relativamente sencillas en matrices co-
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nocidas que formen fileteados sobre una raiz gin cen-

tro.
En los dibujos: %
Las Figuras 1, 2 y 3 ilustran vistas en al- g
5 zado lateral de piezas elementales de partida para tor— %

nillos, de seccidn transversal circular, que pueden usar-

se para febricer el tornillo formador de fileteado del !
presente invento;
Las Figuraes 4, 5 y 6 son vistas en alzado
10 lateral de tornillos formedos respectivamente a partir
de lag piezas elementeales de las Figuras 1, 2 y 3;
Ie Figura 7 es una vista en planta desde

arriba, en forma en cierto modo esquemitica, de una ma-

R T i e« e e s ee e,

triz de filetear por laminzcidén que puede usarse junta-
15 mente con una matriz coincidente para filetear por. lami-
nacién la pieza elemental de partida de tornillo de la
Figura 1, para prodicir el tornillo de la Figura 4;
Ia Figura 8 es una vista en alzado lateral
de la matriz de filetear por laminacién de la Figura .
20 T3
el La Figure 9 es una vista en corte, frag-
" mentaria, tomade & lo largo de la linea 9-9 de la Pigura
T3
La Figura 10 eg una vista en plenta desde

c5 arriba, en forma en cierto modo esquemética, de una ma-

-4 -




10

15

29§ww‘

195338

triz de diletear por laminacidn para uso con una matriz
coincidente para filetear por laminacién la pieza ele-
mental de la Figura 2 para formar el tornillo de la Figu-
ra 5;

La Pigura 11 es una vista en alzado leteral
de la matriz de la Figura 10;

La Pigura 12 es una vista en alzado late-
ral de una matriz de filetear por laminscidn para uso
con una matriz coincidente para formar el tornillo de
la Figura 6 a partir de la pieza elemental de la Figura
33

La Pigura 13 es una vista en planta desde

arriba, en forma en cierto modo esquemédtica, de la ma-

triz de la Pigura 12;

Les Piguras 14 y 15 son vistas en corte,
fragmentarias, a esgscala ampliada, tomadas aproximadamen-
te a lo largo de lag lineas 14-14 y 15-15 de la Figura
IoH

La Figura 16 es una vista en alzado late-
ral de matrices cooperantes de filetear por laminacidn
de la Figura 10, y en que se ilustra el uso de las mis-
mas parz filetear por laminscidn un tornillo;

Les Piguras 17 y 18 son vigtas en corte,
fragmentarias, a escala amplisda que representan las

primeras fases de laminacidn de la pieza elemental de
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partida de la Figura 2;

La Figura 19 es una vista en corte transver-
sal, fragmnentaria, a escala ampliada, tomada aproximasda—
mente a lo largo de la linea 19-19 de la Figura 5;

La Figura 20 es una vista en perspectiva,
en forma en cierto modo esguemética, y que ilustra otra
forma de metrices de filetear por laminacidn que reali-
zan el presente invento; y

La Pigura 21 eg una vista en perspectiva,
en forma en cierto modo esquemética, y que ilustra otro
par de matrices de filetear por laminacidn que realizan
el presente invento.

Refiriéndonos ahora con més detalle a los
dibujos, la Figura 1 ilustra unz pieza elemental de par-
tida de seccidn transversal circular que tiene una cabe-
za 2 y un védstago con una parte cilindrica 4 con un ex-
tremo que se estrecha cénicamente 5 y que termina en
punta. Cuando se lamina la pieza elemental de partids
de la Figura 1 de la manera usual, en matrices coinciden-
tes del tipo ilustrado en las Figuras 7-9, el fileteado
sobre el tornillo 6 tendrd una seccidn transversal poli-
gonal del tipo que se describe mis detalladamente en lo
que sigue. La cresta 10 del fileteado y la raiz 8 del
fileteado serdmn respectivamente de dimensiones uniformes

sobre la parte cilindrica del tornillo 6, pero reducién-

-6 -
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dose progresivemente las dimensiones de la cresta y de
la raiz en el extremo de entrada del tornillo en la pie-
zZa.

La placa 12 de nmetriz de las Figuras 7-9 es
de configuracién en general rectangular e incluye sa~-
lientes 13 formadores de fileteado, que estdn inclinados
con regpecto a la direcciédn de movimiento de la placa
12 de matriz en un #fngulo 14 que es igual a2l dngulo de
la hélice del fileteado a ser laminado. Ademés, como
es usual, los salientes 13 estdn espaciados entre si
por una distancia 15 que es igual al paso del filetea-
do a ser laminado. Ademés, sobre la placa 12 de matriz
hay formeda una inclinecién o pendiente 16 gue incluye
adenés los salientes formadores de fileteado y que se
usa para former la parte de fileteado que se estrecha
del tornillo en el extremo de entrada del mismo en la
pieza de trabajo. La placa 12 de matriz tiene ademds
gargantas o entalladuras 17 espaciadas entre si y para-
lelas. ILas gergantas 17 discurren perpendicularmente a
la direccidén normal de desplazamiento de la matriz y se
extienden hasta una profundidad que llega a corta distan~
cia de la raiz 18 de los salientes, formendo estos {l-
timos normalmente la cresta del fileteado que se lami-
na. Ias gargantas 17 son ademds de profundidad que dis-

minuye progresivamente desde el extremo 20 de entrada

-7 -
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en la pieza de trabajo de la placa 12 de matriz y se ex-
tienden en aproximadamente de la mitad a los dos tercios
de la longitud de la placa 12 de matriz, siendo preferi-
ble 1la digtancia de los dos tercios, como se ha ilustra-—
do en la Figura 8. ILa finalidad y la configuracidén deta-
llada de las gargantes 17 se describirdn mds detallada-
mente en lo gue sigue.

La pieza elemental de partida para tornillo
de la Figura 2 tiene ademds una parte de védstago cilin-
drico 4 y una parte de extremo tronco-cénico 58. EL
tornillo 62 formador del fileteado, de la Figura 5, es
similar al tornillo 6, excepto en que la cresta 108
del fileteado se estrecha hacla el extremo de entrada
del tornillo en la pieza de trabajo, mientras que la di-~
mengidén de la raiz 88 permanece sustancialmente unifor-
me. La placa 128 de matriz para laninar el fileteado
sobre el tornillo de la Figure 5 tiene salientes 138
formedores de fileteado inclinados en el dngulo 148 de
le hélice y espaciados entre si por el paso de rosca
158, No obstante, las partes 188 de raiz de log salien-
tes 138 estdn estrechadas desde el extremo 208 de entra-
da de la pieza de trabajo hacia el extremo de descarga
de la pieza de trabajo de la metriz en la regidn a tra-
vés de la cual pasa la parte 52 de la pieza elemental

de pertida. La placa 128 de matriz, al igual que la

-8 -
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placa 12 de matriz, estd formada con gargantas espaciadas
paralelas 172 que disgcurren transversalmente a la direc—
cién de desplazamiento de la matriz 122 y que tienen

la misms finalidad que las gargantas 17.

Aungue se ha ilustrado una placa 12 § 122
de matriz, segin sea el caso, serd evidente que cada
una de esag placas de matriz se usa con una placa de ma-
triz similar de la misme construccién. En la acostum-
brada operacién de laminscién de fileteado, las dos pla-
cag de metriz coincidentes se montan sobre una méquina
de laminar fileteado con los salientes de laminar file-
teadog de las matrices enfrentados entre si. Una de
las matrices puede ser fija, mientras que la otra pue~
de ser movible, y la pieza elemental de partida se la-
mine entre ellas. Una ventaja del presente invento es
que se pueden montar lss matrices en méguinas usuales
pars laminacidn de fileteados, a la vista del hecho de
que las matreces, por lo demds usuales, pueden ser fi-
cilmente modificadas mediante la provisidén de las gar-
gantas transversales 17, etc.

El tornillo 6b de la Figura 6 estd forma-
do de una pieza elemental de partida que tiene una par-
te cilindrica 4, una parte tronco-cdénica 5b ¥y una parte
extrema cilindrica muy corta 5¢c. EL tornillo 6b puede

tener un fileteado que es el mismo, en alzado, que el
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que se encuentra en una gran diversidad de tornillos
mecanicos. EJ1 tornillo 6b tiene por tanto una cresta
10¢c y una raiz 8¢ de dimensiones respectivamente unifor-
nes en toda la parte de védstago cilindrico del torni-
llo. No obstante, la cresta se estrecha en la parte
de la misma que se lamina en las secciones 5b de la pie~
za elemental de partida. La dimensidn de la raiz del
fileteado puede ser constante en todo el tornillo, o
bien puede estrecharse ligeramente en el extremo delan-
tero de la seccidén 5b. También puede formarse, si se de-
sea, a voluntad, una parte 20 corta sin filetear de en-
trada en la pieza de trabajo.

La placa 12¢ de matriz ilustrada en las
figuras 12 y 13 es en cierto modo similar a la placa
122 de matriz, excepto en que los salientes 13c estén
conformados para proporcionar el fileteado de tornillo
mecénico del tornillo 6b de formacién del fileteado,
en vez de los fileteadcs del tipo ilustrado en los tor-
nillos 6, 6a. También pueden formarse otros tipos de
fileteados normales. Igual gque con las placas de ma-
triz anteriormente descritas, los salientes 13c estén
espaciados entre si a una distancia igual al paso de
la rosca del tornillo 6b, y los salientes 13¢ estdn in-
clinados con respecto a la direccidn de movimiento de

la placa 12¢ de matriz un dngulo que corresponde al &n~

- 10 -
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gulo de la hélice del fileteado del tornillo 6b . Iguel-
mente, la placa 12¢ de matriz estd formada con gargan-—
tas 17c espaciadas, paralelas, que se extienden trans-
versalmente. Puesto que la finalidad de las gargantas
17¢ es la misma que la de las gargantas 17, 172, basta-
rd para los fines del presente invento describir solamen-
te un conjunto de gargantas con detalle, por ejemplo,

lag gargantas 17a. Bastard igualmente con describir &l
nuevo tornillo resultante formador del fileteado con
respecto al tornillo 6z de la Figura 5, bien entendido
que sobre los tornillos anteriormente descritos ﬁueden
formerse configuraciones de seccidn transversal simi-
lar.

Pasando ehora a las Figuras 14 y 15, se
verd en ellas que las gargantas 17§ de la placa 12a de
matriz son de seccidn transversal de forma en V, y tie-
nen une profundidad que es menor que la profundidad de
los salientes 13z del fileteado de la matriz.  Asi,
las gergantas 17a no se extienden hasta la base 18a de
los salientes 13a. Ademés, las gargantas 17@ son més .
profundas (Figura 14) en el extremo 20a de entrada en
la pieza de trabajo de la placa 122 de matriz y se hacen
progresivamente més someras en proporcidn directa a la
distancia desde el extremo de entrada 20a. Los lados

28, 30 de cada garganta 172 definen un &ngulo incluido

- 11 -
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obtuso de, al menos, unos 1202, y el espaciamiento de
los valles 32 de las gargantas 175 es sustancialmente
uniforme en toda la extensidén de las gargantas.

A modo de ejemnlo, aungue no de limita-
cibn, una pieza elemental de partida como la ilustradav
en la Pigura 3 puede tener un didmetro de la seccidn 4
de cilindro circular recto de avroximadamente 3,2 mm.

La placa 122 de matriz rectangular puede tener gargantas
17a de una profundidad, es decir desde la cresta 34 (Fi-
gura 14) al valle 32, en el extremo 20a de entrada en la
pieza de trabajo, que puede ser de aproximadamente

0,305 mm, No obstante, aproximedamente a los dos ter-
cios de la longitud de la placa de matriz desde el ex-

tremo 202, lag gargerntas »ucden tener una distancia des-

de la cresta 36 (Figura 15) al valle 32, de aproximada-
mente 0,0;6 mm. EL espaciamiento de las gargantas des-
de un valle 32 al valle siguiente 32 puede ser de apro-
ximadanente 1,499 mm, que es aproximadamente la séptima
parte de la circunferencia de la pieza elemental de par-
tida en la seccidén cilindrica 4. Ademés, la placa 12a
de matriz puede tener una brofundidad 38 del saliente
formador del fileteado (Figura 12) en el extremo de en-
trada en la pieza de trabajo, de aproximadamente 0,965
mm, una profundidad en 40 de aproximadamente 0,508 mm

en la regidn del final de las gargantas 17a, y una pro-

- 12 -
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fundidad en 42 de aproximadamente 0,458 mm en el extre-
mo 26 de la matriz. EL dngulo incluido de los lados
28, 30 de la gargenta serd de aproximadamente 120 gra-
dos.

Con referencia a la Figure 16, se han
ilustrado en ella dos matrices 12a, siendo la que lle-
va la flecha 44 l2 matriz movible y siendo la otra la
matriz estacionaria. ILa pieza elemental de partida de
la Figura 2 se ha representado esquemdticamente por un
circulo 46 en los extremos de partida de las matrices
122, 12a. Al moverse ls matriz movible hacia la izquier-
da y a la posicién ilusirada en lineas de trazos en el
extremo de la izquierda de la Figura 16, es laminado el
fileteado sobre la pieza elemental de partida. ILa sec-
cidn trensversal formada serd, en general heptagonal,
como se ha ilustrado esquemdticamente en 48, y como se
ha ilustrado méds detalladamente en la Pigura 19. Los

extremos 20a, 20z de entrada en la pieza de trabajo pue-

‘den estar biselados o redondeados, si se desea, en la

cara del fileteado para facilitar la aplicacidn con la
pieza elemental de partida.

La accidén de laminacidn del fileteado de
las matrices 12z, 12a puede comprenderse mejor con refe-
rencia a las Figuras 17 y 18. La figura 17 ilustra las

matrices y la pieza elemental de partida en una posicidn

- 13 -
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cerca del punto de partida de la operacidn de lamina-~
cibn, y la Figura 18 muestra la pieza elemental después
de haber girsdo aproximadamente un catorceavo de vuelta.
Como se he ilustrado en la Figura 17, la pieza elemental
de partida descansa en una entalladura 17a' de la matriz
122 inferior o estacionarie. Al moverse la matriz supe-
rior o movible hacia la izquierda y paralelamente a la
matriz inferior o estacionaria, la pieza elemental de
partida 46 gira alrededor de un centro 50 que estd en el
borde superior del lado 28' de la garganta 17&', es de-
cir, en lz unidn del lado 28! con la cresta 34. Mien-—
tras tanto, la matriz superior o movible estd mordiendo
en la piegza elemental de partida para comenzar a former
por laminecidn una parte 52 de fileteado arqueada, ilus-
trada en le figura 18. La matriz inferior o estaciona-
ria lamina también una parte de fileteado corta y ar-
gueada 56, como resultado de rodar alrededor del cen-
tro 50. Estas vartes de fileteado 52, 56 no se ha pre-
tendido que estén a escala, sino que estdn destinadas
Unicamente a constituir representaciones esquemdticas

de la Fformacidn del fileteado sobre la pieza elemental
de vartida, al moverse ésta a través de las matrices.
Ivego la pieza elemental de partida quedarsd encajada

en la garganta 173“. Al vrogseguir el movimiento de

la matriz superior o movible 12a, la pieza elemental

- 14 -
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de partide empezard a girsr alrededor de un centro 50!
en la meatriz movible, mientras que la matriz estaciona-
ria nuerde en la pieza elemental de partida para gene-
rar otro arco del fileteado, similar al arco 52. Al
mismo tiempo, la rotacidn de la pieza elemental de par-
tida sobre la netriz movible forma un arco corto, como
el arco 56. Asi, cuando se lamina la pieza elemental
entre las matrices, la pieza elemental se mueve entran-
do y sallendo en las entalladuras de embas matrices y gi-
ra sucesivamente alrededor de los bordes de las entalla-
duras 17z de ambas matrices como centros de rotacidn,

en vez de girar alrededor del eje geométrico longitudi-
nal 60 de la pieza elemental de partida como en las ope-
raciones usvales de laminacidn de fileteados. El eje
geométrico 60 permenece paralelo a las entalladuras y
por tanto perpendicular a la direccidn de movimiento de
la metriz movible.

La figura 19 ilustra en corte la configu-
racidn del fileteado generado por las antes citadas ma-
trices de laminecidn de fileteados. Como agui se ha
ilustrado, la seccidn transversal de la Pigura 19 se
ha tomzdo en la parte totalmente fileteada del tornillo
6a, es decir, en la parte fileteada que se ha laminado
a partir de la seccidbn 4 de la pieza elemental de par-

tida. Ia reiz 8a estard formada por siete arcos circu-

- 15 -
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leres que se cortan 62, 64, 66, 68, 70, 72, T4 de
igual longitud, y los centros 61, 63, 65, 67, 69, T1,
73 de estos arcos estardn, para cada arco, en la inter-
secclén de los dos arcos més alejada de ese arco parti-
cular. Asi, el centro del arco 62 estaré en 61, que es
la interseccidn de los arcos 68, T0; el centro del ar-
co 64 estard en 63, que es la interseccidn de los arcos
70, T2, etc.

Los arcos de la cresta 102 incluyen siete
arcos circulares relativamente largos 80, 82, 84, 86,
88, 90, 92 de igual longitud. Estos arcos largos 80,
82, 84, etc. son concéntricos respectivamente con los
arcos de ralz 62, 64, 66, etc. Por tanto, cada uno de
los arcos de cresta largos tiene un radio R ilustrado
en la Figura 19. Ademds, la cresta incluye siete arcos
relativamente cortos 81, 83, 85, 8%, 89, 91, 93 de igual
longitud que formen los ldébulos de recalcado del file-
teado en el fileteado, y que unen sucesivamente los ar-
cos largos 80, 82, 84, etc. Cada uno de estos arcos
cortos tiene un radio r, que es la profundidad del file-
teado. A4sil, el arco 85 tiene su centro en la intersec—
cidn 73, el arco 87 tiene su centro en la interseccidn
61, etc. En el método descrito en lo que antecede, los
arcos de cresta 80, 82, etc, y los arcos de raiz concén-

tricos 62, 64, etc, son laminados por la matriz opuesta

- 16 =
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a la matriz sobre la cual estd girando l= pieza elemen-
tal como centro. No obstante, los arcos cortos o de
formacidén de 1ldbulos 81, 83, etc, son laminados por la
matriz sobre la cuval estd rodando la pieza elemental de
partida como centro.

En el ejemplo descrito del invento, la mag-
nitud de los lébulos de recalcado del fileteado es de
aproximadamente 0,051 mm, medida radialmente desde ﬁn
circulo inscrito centrado sobre el eje geométrico 60 y
tangente a los arcos largos 80, 82. Ademds, si se supo-
ne gue la pieza elemental de partida se lamina con un fi-
leteado completo en un punto en que las entalladuras
17a de 120 grados tlenen aproximadamente 0,229 mm de pro-
fundidad, entonces la longitud de cada lado 28, 30 serd
de 0,458 mm, y esta distancia constituird el paso de ros-—
ca y el radio r. Esto corresponde a la profundidad del
fileteado acabado en el extremo 26 de la matriz, que,
como se ha indicado anteriormente para el ejemplo descri-
to, es de 0,458 mm.

Aunque se ha descrito el invento con res-
pecto a placas 12a, 12z de matriz rectangulares movibles
y paralelas, las gargantas transversales 17, 17§, ete,
pucden disponerse sobre otras matrices conocidas de fi-
letear por laminacidn. 4si, en la figura 20 se ha ilus-

trado une metriz 100 giratoria cilindrica y una matriz

- 17 -
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101 arqueada fija, cada una de las cuales tiene gargan-
tas 17d paralelas al eje central de rotacidén de la ma-
triz 101, para generar, sobre la base sin centro, la con-
figuracién de fileteado de la Figura 19. Andlogamente,
la Figura 21 ilustra dos matrices cilindricas 102,

103, giratorias alrededor de ejes geométricos parale-

los 104, 105. C(Cada matriz puede tener gargantas parale-
lag 172 situadas y dispuestas en aproximadamente las

dog terceras partes de la extensidn arqueada de la mis-
ma .

Tambidn serd evidente que, aunque la sec-
cidn transversal del fileteado (por ejemplo en la raiz)
es un heptdgono, el presente invento prevé la formacidn
de gargantas en las metrices para formar secciones trans-
versales de fileteado de un nidmero impar mayor o menor
de arcos circulares.

Esta solicitud que corresponde a la pre-
sentada en Japbn, el 11 de abril de 1.9%0, bajo el Ni-
mero 30970/ 1.970, se acoge & log beneficios del Ar-
ticulo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Indus-

trial.

- 18 =
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REIVINDICACIONES

Los puntos que como caracteristica de nove-
dad se presentan para que sean objeto de esta solicitud
de lModelo de Utilidad en Espafia, por VEINTE afios, son
los que se recogen en las reivindicaciones siguientes:

18.~ Un dispositivo formador de un file-
teado que tiene un eje geométrico longitudinal y una su-
rerficie exterior que rodea a dicho eje, teniendo dicha
superficie un fileteado con una seccibén transversal de
raiz que eg un poligono regulsr formado por un mimero im-
par de arcos circuleres que se cortan, y una seccidn
transversal de cresta que incluye un mimero igual de ar-
cos largos que son respectivamente concéntricos con los
arcog en dichas gecciones transversales de raiz, estan~
do el centro de cada arco circular en dicha raiz, y su
erco circular concéntrico asociado en la cresta, sustan-

cialmente en la interseccidn de los dos arcos circulares
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en la raiz que estd méds lejos de dichos dos arcos concén-
tricos, y 1ldébulos de recalcado del fileteado que unen di-
chos arcos de seccidn transversal de la cresta.

28,~ Un dispositivo segin la reivindica-

5 cidn 18, en el gue dichos arcos de la seccidn transversal
de la raiz son, sustancialmente, de la misma longitud, y
log arcos de la seccidén transversal de la cresta son sus-—
tancialmente de la misma longitud.

8,~ Un digpositivo segin la reivindica-

10 cibén 12 6 la 28, en el que los lébulos de recalcado del fi-
letéado son arcos, cada uno de los cuales tiene un radio
aproximadamente igual a la vprofundidad del fileteado.

8,- Un dispositivo segdn una cualquiera
de las reivindicaciones 18-32, gue incluye una parte estre-
15 chada de entradas en la pieza de trabajo.

&,~ Un dispositivo formazdor de un file-

Tal y como ge ha descrito en la llemoria
que antecede, representado en log dibujos que se acompa-
20 fian y para los fines que se han especificado.
. Esta Memoria consta de veinte hojas escri-

tas a miguina vor una sola cara.

Madrid )
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