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MEMORTA DESCRIPTIVA
pera solicltar
PATENTE DE INVE N CION
! ' en
i ESPARNA
‘ por VEINTE afloas
8 nombre dé COMBUSTION ENGINEERING, INC., entidad norteame-
ricene, establecide en 200 Medison Avenue, Nueve York, N.Y.,

Estados Unidos de América, por:

“UN METODO PARA LA -CONSTRUCCION DE PAREDES
DE TUBOS PARA HOGARES". ’

———————————————_—_—————————n—

Forman el objeto de la presente invencién me-
dios y método perfeccionados pera la congtruccidén de pare-
des consistentes de tubos y, especialmente, de pgredes de
hogares altos, que van revestidas de tubos conteniendo un

5 fluido refrigerente.
Las paredes del hogar de grandes generadores
de vapor se revisten mpomunmente con tubos generadores de

vapor, conectedos con los circultos de agua del generadoT.
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La altura isl hogar, que. en grandes generadoraes de wvapor,

pueds superar los 30 m.; en ls muyoris da los casos sa c0oMm-

[t

ponz de varias lonsitudes de tubo. iEsto reguiere la solda-
dura 48 uns gran czntidad de tubos, roalizads en al lugar
ie la instalacidn, juntdndolos para formar un coniucto con-
tinvo desis a2l pis husta el borde supsrior ie 1la parad del
horno., @#stas sstdn recubiertas de un gran numaro ie tales
coniuctos conzetalos en hileras paralslas = los colactores
infearior y sunarisr pars obtensr un flujo paralelo a2 tra-
véa d2 iichos conluetos.

Hasta ahora una pared de acts o lasas constituf-
ia ds tubos sa monizba completamente an 2l lugar de insta.
lacién y cais uno ue sstos trozos de tubo iz wn cirecuito,
conszistante de tubos individualas éoliudos uno cou al otro,
sa levantaba soparadsmente v se tenfu en su posicidn mien-
tras qus se alineaban las extremidades ds los conductos
tubnlarss adyacentas para soliarlos. los tubos eran COT-
tados a 1z longitud corracta an al taller; y cuando esta-
ban cortados a longitud inexacta, lo que ocurria con fre-
cuencia, la correceion de un sl arror sn sl lugar de ins-
talieion requaria otro corte y otro mecanizado. gmp lean-
4o 8l antes mencionado matolo corrisnts ia construceidn ds
puraedes oltas, compuestas de tubos de dilmetro ralativaman-
t2 payveifio dispusstos ds FTorms Guea sus lados astiban sus-
tanci:lments 2n contacto, ¢l costo 2ra tan «lto qus ragul-
*aba inacondmico.

81 objeto principal de la prasente invencidn
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as 21 42 drovorcionar un método nuavo vy verfeccionado de
construceidn (2 narsies tubularss del tipo antariormante"
mancionaio, incluido el doblaje y 1la soldadura de los tu-
hos ~uz forman grupos componentas ds tal pared, siendo sl
costo ralativo de construccidn sustancialmente reducido de

asta molo,

0tro objeto de asta invencidn es =1 de propor-
cionar un nuavo y mejor aparato.y métodl o para sonortar vy
slinear leos extremiiades ds tubos advacantas misntrds se
sn2lien vno con el otro, hacidndose asf mds ficil y mejo-
ridniosa =n medids considersble la czliind dz trobajo.

Segin la invencidn, se proporciona un mdtodo
i2 construccidn d2 una pared compuesta de tubos paralelos,
t21 eomo pared de un horno refrigerade mediants un flufdo,
que compronie fasss de formacidn de al menos dos Daneles de
tubos, nu2 forman partes componentes de dicha pared, ali-
neando varios tubos paralelémentz uno al lado 421 otro, su-
jztandio cuds tubo de cada panel sl ¥ubo adyacents, slevan-
io dichos panelss & la posicidn deseada en la pared de mo-
do que los extremos de los tubos de un panel toquen y que-
den alineados com los extremos de los tubos de un panel ad-
vacente y soldando las extremidades de los tubos de un pa-
nel a las correspond ientes extremidades de tubos que forman
al panal aiyacents mientras estén alineados.

21 invento se refiere tambidn & un médtodo de
construccion de una pared compuesta de tubos perslelos |,

tales como paradas de hornos refrigeradas por fluilo, com-
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prendiendo fases de formsacion de, al menos, dos paneles cons-
tituidos alineando una pluralidad de trozos de tubos en Dosi-
cidn puralela uno con raspecto al otro, estando eujeto cada
tubo de cada panal al tubo adyacente en al mismo panel en

un punto distante de su extremidad, desplazadndose las ex-
tramidades de tubos Blternos de un panel y correspondien-

tes extremidades de los'tubos alternos del otro panel de sus
poaiciones en el sentido.lataral con resgpscto al pleno de
dicho panel al miamo tiempé que se alinean las correspon-
dientes extremidades de tubos, elevaendo dichos paneles a la
desesda posicidn de la pared de forma que las extremidgdas
ie los tubos'de uﬁ panel toquen y estén alineadas con las

de los tubos ds un panelfédyacents, soldar los extremos de
tubes de un panel con lbs extremos de tubos corrsspondien~
tas del panel adyacente, mientras estas (ltimss estén as{
alineadas, y relajando las extremidadss de tubos alternos
dasplazadas de sus posinibﬁes originales para que asuman

sus posiciones primitivas.

Finaimente,,este invento prevé una plantilla
para realizar el métodorsnteriormenta desecrito, comprén-
diendo dicha plantillajvigas laterales situadas a los la-
d1o0s opuaestos de los'tﬁbba'mencionaios y teniendo salien-
tas extendiéndose hacia dichos tubos, y espaciados so-
bre los centros longitudinalments g dichas vigas y sade-
cualos para pasar entre los tubos alternos, estando los
salientes de un lado ae los tubos desplazados con respsc-
to & los del otro lado de los tuéos, medios asociados con
dichas vigas y que son eptos para forzarlas unas contra la

otra, con lo cual los tubos alternos se desplazan con res-
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pecto a los demds, y mismbros asociados con dichos grupos
de tubos para slinear sus extremidadss Yy mantenarlas en
la posicidén ndecuads para ser unidas por medjo de solda-

durs,

fara que la invencidn se pueda compraender
clarezments y realizar con facilided, la misma se deseri-
bird a continuacion més detalladamente con referancia a
los dibujos adjumtos, en los cusles:

la figura 1 es un alzado en seccidn de un t{-
pico hogar de generador de vapor con paredes de tubos re-
frigeradaes por flufdo.

La figura 2 es un alzado frontal a escala am-
plinda de una seccidn tfpica de las paredes tubulares de ho-
gar segin la figura 1,

la figura 3 es un alzado lszteral de la sac-
cién de la pared segin la lines 3-3 indicada en la figu-

ra 2,

la figura 4 es una vista isomdtrica de un gru-
po de tubos montados para formar un tipico penel; de 1a
misma figura se desprenden los medios para 1ls sujecidn y
broteccion del panel de tubos durante las oparaciones si-
guisntes de doblaje, tramsporte, sreccidén y soldadyra,

la figura 5 es una vista en perspectiva que
Tepresenta como se da la forma deseada a los tubos en una
prensa de doblaje mientras estos estdn unidos en unm panel

ias tubos.

la figura 6 es un alzado lateral de dos grupos
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ie tubos o paneles dispuestos extremidad contra extremidad,
con sus extremidades desplazadas para soldarlas con nues-
tro aparato perfeccionado.

La figura 7 representa una seccidn transver-
sal segin la linea 7-7 marcada en la figura 6, de la que
se desprende l1a posicidn de los tubos separados en posi-
ci1én lista para soldar.

La figura 8 es una seceidn transversal semejan-
te a 1la figura 7, pero en 1la que se observa la posicidn de
los tubos y la del aparato perfeccionado antes del despla-
zemiento de los tubos para su soldadura o despuds de que
éstos han vuelto en su posicidn nstural despuds de 12 sol-

dadura.

Zn la figura 1 se ilustra esquemdéticamente
un hogar 10 refrigerado por agua, que forma parte de uns
gran unidad de generacidn de vapor. Un hozar de este ti-
po es gsesnaralmente de seccidn transverssal rectangular y,
como y4 dicho, puede tener una altura total superior a
30 m. Z1 hogar 10 tiens cuatro paredes, dos latarales
12a, una frontal 12b, y una posterior 12¢. Estss pare-
des astdn cubiertas con tubos l4a, 1l4b y l4¢ raspectiva.
mente. Las extremidedes de los tubos l4a estdn conacta-

das a los colectores inferior 16 ¥y superior 18. 1las ex.

tremidades de los tubos 14b y l4c¢ estén conectadas con los
tambores inferior 20 y superior 22. Los colectorss supe-
riores 18 y 22 comunicen, a su vez, & través de tubos 26

v 27 raespectivamente con ol tambor de vapor y agua 24, y :
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los colsctores inferiores 16 comunican, por medio de +ubos
28, con los tambores 20. Hay un tambor de vapor y agua 24
que ssta conectado, mediante los tubos 30, con los tambo-
res 20, estableciéndose asi un niémero de cireuitos de agua
a través de las paredes 12a, 12b y l12¢ del hogar.

Combustible y ajre, que se introducen en el
hogar 10 a través de los quemadores 32, arden en el inte-
rior del hogar desarrocllando calor y 8enerando vapor en los
tubos l4a, l4b y l4e. E1 vapor subs ¥y se recoge en el tam-
bor 24, de donde es retirado en 33 para calentamianto y utia
lizacidn sucesivos. El vapor se sustituye por agua de gli-
mentacidn, que entra en el tambor 24 por 34.

' Segin el invento, el revestimiento tubular en-
friado por agua de eada pared del hozgar 10 eété subdividi-
40 en numerosas saeCiogas o paneles de tubos. Por ejemplo,
la pared lateral 12a esté subdividida en tres filas de pane-
les 36a, %6b y 36¢.

~Bn la figura 2 estos paneles se observan en
escala ampliada y son t{picos de la construccidn sezin nues-
tro invento, siendo aplicables en las cuatro paredes ds ho-

gar 10,

Asi pues, esta t{pica pared designada con 12
comprende los colectores supsrior e inferior 18 vy 16 reas-
pectivamente, conectados entre si{ por meiio de una serie de
tubos paralelos 14 cuyos lados estén sustancialmente en con-
tacto ¥ que estén colocados en un planc comin, y cubren el

interior de la estructura de la pared 12. La estructurs de
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pered 12 puede contener una construccidn cuadlquiera, ya
conocida de material refractario de aislemiento en el la-
do exterior de los tubos 14 (no inﬁicada en 8l dibujo),

4 causa de la distancia antre los colectores 16 ¥ 17, que
8xcede la longitud de los tubos adecuads para el transpor-
te, en log puntos 38 se sueldan dos o més longitudes de

tubo ektremp con extremo para formar un conducto continuo
entre los colsctores 16 y 1, realizdniose ests soldadyre

en el lugar de la instalacidn. Como ya se ha mencionado,
hasta ahora esta pared compuesta de tubos se construfa por
completo en el lugar de instalacidn, subidmiose Yy mantenién-
dose en su sitio cada tubo de cada circuito entre los colec-
tores durante l2 alineacién y soldadura de las extremida-
des de los tubos unidos. Este mdtodo es muy lento y cog-

toso.

Sexln nuestro invento grupos de tubos simila-
res 14 tales como 36a, 36b y 36c representados en la figu-
Ta 2 vy 3 se montan separsdamente en los talles. Cade grupo
contiene un cierto ndmero de trozos de tubos 14, en para-
lelo, seguin se desprende de la figura 4. Todos estos tu-
bos estén colocados en un plano comim, con largo y ancho
adecuados para el transporte y montaje en el lugar de la ins-
talacidén. Por ejemplo, el ancho de uno de tales grupos pue-
de ser de 1,20 m. y el largo de 12 m. aproximadamente. ‘fo-
das las longitudes de tubo 14 de un grupo tienen usualmsn~
te el mismo largo y los planos de sus secciones de extremi-

dad 40 y 42 son genaralmente perpendiculares a sus ejes lon-

- 8 -
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situdinales. usta disposicion de los tubos 14 en un fru-
po se realiza en el taller sujeténdoios en posicidén adya-
cante uno al otro por madibrde soldadufa en sus puntos me-
dios, por ejemplo, como se ve en 44 en la figura 1. las
piezas da refuerzo o travesafio 46 (figura 4) se aplican
luego en los lados opuestosde un grupo de tubos junto con
madios para mantener los mencionados tfavesaﬁos ajustados
contra los tubos, como pletina de hierro (figura 4). las
extremidades de los tubos 14 de un grupo estén protegidas
contra deterioro o desaiinsacién con los extremos de los
demds tubos por medios tasles como canales 50 (fisura 4)
gua se extienden sobre las extremidades de los tubos por
todo al ancho del panel de tubos.

Volviendo a8 la figura 3, las extremidades 42a
y 40a de los tubos alternos 14 de los grupos 36a, 35¢c ad-
vacentes a los colectores 18 y 16, respectivamentse, estan
desplazades de su posicidn respecto =& las de los tubos re-
menentes. Log ooléctorea‘contienen preferiblemente man-
guitos soldedos 52, que coinciden con la &lineacidn de
las extremidades de los tubos 14 realizédniose la respec-
tiva soldadura en el lugar de le instalscidn, lo que se
observa an =1 punto 38& en las figuras 2 vy 3.

El antes descrito método y medios para el mon-
taje de los tubos en grupos o psnelss 36a, 36b, 36c ¥y se-
gun se representa en la figura 4 es t{pico psra todos los
grupos y la alinescidn de cada grupo se mantiens de este

modo durante las subsigﬁientes operacionas de doblaje, du-
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rante 8l transporte desde el taller hasts el luzar de ins-
talacion y durante la scldaduras en el lugar de instsalacidn.

Como se puede observar en la figura 1, las pa-
redes del hogar 12b y 12¢ cbntienen grupos ;e tubos talas
como 54 que estdn dobledos en dos o mds puntos. Antigua-
ments estos tubos se doblaban separadamente en el taller.
Nuestro método perfeccionado de construccién de pareies
tubulerss de agua para hogarss de grandes dimensiones com-
prende un doblaje multiple o en grupo, es decir, el dobla-
ja de todos los tubos conjuntaments mientras estédn monta-
dos en paneles como 38 observa en la figura 4,

' #n la figura 5 se representa gréficémente el
método de doblajs de un pzanel de tubos para adéptarlos a
la forma particular de la pared del hogar, como, por ejemplo,
12b § 12¢c, da la que dabe formar parte.

El panel 36 ge eleva y se mantiene en dicha po-
sicion slevada por medio de un dispositivo elevador 58, mien-
tras la parte del mismoféne debe doblarse es cogida opera-
tivamente por los rodilleos de doblaje 60 de la prensa do-
bladora 62. Durante eaﬁa operacion todo elbpanel, compues—
to de 35 tubos aproximadamente, se maneja y dobla como si
fuera una sola pieza, en vez de manejar y doblar separada-
mente 35 tubos como se hacfa hasta ahora.

Después de este operacién de doblaje miltiple
el panel estd listo para su transporte al lugar de instala-
cién junto con otros paneles Qua no deban doblarsae.

én el lugar de instalacidn, los grupos o pane-

- 10 -
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les de tubos adyscentes se preparan para izarlos a la posi-
cion deseada en la respectiva pared del hogar. Bstos prepa-
rativos incluyen la sujecidn de nuestra plantilla de ele-
vacidn-soporte-alineacién en el puntc correcto del penel
tubular., 4 continuvacidn se explicara detailadamante la
forma y 8l funcionamiento de dicha plantailla.

Segin se ha mencionado anteriorments en la pre-
sente memoria, los paneles de tubos, por ajemplo los pane-
les 36a, 26b y 36¢c en su posicidén final como componeantes
ae una pared del hogar, estdn colocados de forma que sus
extremidades 40 y 42 queden contiguas y sus ejes alinea.
dos, llevando todos los tubos de ambos grupos a un plamo
comiin para formar conductos continuos desds sl colactor
inferior 16 hasta el superior iB.

Puesto que los tubos astédn sustancialmente en
contacto longitudinal, las extremidades a unir (obsdrvese
la figura 6) de tubos en alineacion alternados da los gru-
pos 36a y 36b, respectivaments, deben estar desplazadas de
los tubos restantes para lograr acceso a las extremidades
que deben juntarse por soldadura. Preferiblemente, los
extremos 40b, 42b de tubos alternados, se desplazan a un
lado del plano comén de la pared y las extremidades de los
tubos restantes 40, 42 se desplazan al otro lado de di-
cho plano comfin.

4n las figuras 6, 7, 8 se explica y aclara un
tipro de medios para realizar el dasplazamiento de las ax-

tromidades de tubos segdn el presante invento antes de le-

- 11 -
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vantarlos a su posicidn asignada en la pared del hogar.

S5e muastran dos plantillas,64.y 66; la plantilla 64 ests
montuda en el panel de tubos 36a y 1l& plantilla 66 en el
panel de tubos 26b, Jjunto a los extremos de los tubos. |
Cada plantilla comprende dos barrss acanalasdas 68 coloca-
das en lados opuestos de lpos tubos 14, y opuestas una a

la otra. Con referencia a la figura 8 en cada barra aca-
nalada 68 hay salientes 70 fijados en la misma, que estAn
ospaciados preferiblemente a lo largo del canal de tal for-
ma que la distancia entre éﬁs\centros sea'aproximadamen-
te dobls da la distancia entre los centros de los tubos 14
¥y cue se sxtienden hacia afusra del canal éontra loa tubos
en una distancia aproximadameﬁte igual al didmetro de los
tubos y terminan en caraé planas 72, que se apoyan contra
la superficie del tubo. Los salientes 70 de una barra ace-
nalada 68 se encuentran alternedos con respecto a los sa-
lientzs 70 de la barra acanalade opuesta, y cuandq las dos
barras ss mueven una hacla la otra, los salientes fuerzanm
a los tubos alternos hameia 1 canzl opuesto, desvidndolos
de eosta forma de modo que lbs ejes de las extremidsdes de
los tubos se encuentren en planos paralelos al plano comin
de l2 pared tubular, como se observa en las figures 6 y

7.

Pussto que ambas plentillas tienen el mismo
tamafio y actian de la mismé3manera, desplazan las extra-
midades da los tubos de los'grﬁpos %6a t %6b en la miasmg

cantidad. Los salientes de retencidn 74 (figura 6) se suel-

- 12 -
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dan a tubos 14 seleccionados para formar topes para lag
plantillas 64 y 66. Cada plantilla lleva espérragos 80
¥y 82 para forzar las barras scanaladas 68 una contra le
otra., Cada espirrago forma un 4ngulo de 459 aproximada-
mente con el eje longitudinal de los canzleg v en cada
una de sus extremidades lleva tuerecas que sSe apoyan con-
tra los fngulos 83 soldados en el interior del cansl &8,
No obstante, el aﬂgular del esparrago 80 esta opueé%o al
del espérrago 82 de forma que cuando los espdrragos estén
sometidos a una traccidn uniforme, se evita todo movimien-
to relativo de lda'eaﬁéies. 12 posicidn angular de los
espdrragos permite que los mismos pasen entre los tubos

cuando estos estdn en posicidn desplazada. Aunque en las

figuras 7 y 8 se indica un solo par de espérragos 80 y 82,

en paneles de ancho mayor, en los que se émplea un nimero
de tubos mas elevadg, pueden emplearse mds pares de dichos

8spArragos.

otros érganos edicionales 75 estan fijadqs,
por ejemplo, mediante soldadura, a los canales 68 en ei
lado de las plantilias 66 y 64. Por medio de dichos &r.
ganos adicionales todo el conjunto de las plantillas ¥
el grupo de tubos se levanta & su posicidén sobre la pared,
con las extremidades de tubos 4o'y 42 contigues. las ba-
rras 68 llavan ?ambiépigeccionas de tubos 76, a2 través de
las cuales pasan espé;rggos 78 de 1B plantilla 68 a 1a
plantilla 66 para alineﬁrlas y distanciarlas después de

que los paneles de tubos 36a y 36b han sido izados & sus

. 13 -
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respectivas posiciones como partes componentes 12 pared del
hogar. Habiendo as{ alineado las extremidedes correspondien-
tes de los tubos 40 y 42, 40b y 42b, los tubos se sueldan
en 38, para lo cusl dos operarios trabajan sobre cada by~
bo en lados opuestos.

Después de haber acebado la soldaiura de %o-
dos los tubos sa quitan las plantillas 64 y 66 y los tu-
bos 14 se dejan volver a posicidon orizginal sn el plano
ds la pared. Por supuesto se quitan también los topes 74
v las partes 46. En determinadss condiciones, pueds rasul-
tar oportuno quitar estas partes 46 antes de levantar los
paneles ds tubos a la posieidn de soldadura y confiar en-
teramente an la sujecidn por soldadﬁra 44 para mantener
la parte central de los tubos del panel azlineada y uni-
da,

Segin la descripeidn anterior nuestro inven-
to prave un método sencillo y ventajoso para construir pa-
rades de grandes hogares revestidas da.tubos paralelos, co-
locados uno cerca del otro. Por consiguiente la invencidn
parmite reulizar notablés economfas en cuanto ss refiare
a horas de trabajo en la fase de doblaje ds tubos, por

ajemplo del doblado miltiple o por grupos de los tubos ¥y

. durznte la fase de ereccidn mediznte el emp leao de nuestras

nuavas plantillas de elevacion-soporte-alinescidn.
Aungue hemos descrito e ilustrado en la presen-
te memoria un nusvo y mejor métoio de construceidn da pa-

reies compuestas de tubos una realizecidn ilustrativa pa-

- 14 -
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ro 1= pussta en préctica de nuestro método, se antisnie
nus pusden rsalizarse variaciones vy cambios en la cohs-
truocién, combinacion y disposicidn de las partes y ciar-
tos czmbios y variaciones en el orden de sucesidn de lasg
fasas dal métolo sin afectar la sustancia vy la finalidsa
ie 1. invencidn. _

d4sta solieitud, que corresponise a la presen-
tada 2n los dstados Unidoé, el 14 Jle Septiembre de 1954,
bajo al Nimaro 455,912, ée aC 048 & los bheneficios dal ar-
ticulo 51 4ol vizente iZstatuto Ley sobre Propisiei Indus-

trial.

——ee H O % A —eee

- - - —

Los puntos de invencion propia y nusva que sa
prisentan para que sean objeto ds asta Patente da Invencidn
an Bspafia, son los sigulentes:

1?9, Un método de construccidn de una pared
compussta de tubos paralelos, tal como pared de hogar re-

frigarada por fluido, caracterizado por las oparaciones de

- 15 -
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formar al menos dos panelas da tubos qus son partes comvo-
nantes d@ 1icha pared medjante la alinescidn de una plura-
liiad de trozos de tubos colocados paralelos lado a lado,
subir dichos paneles a la dessada posicidn en la pared,
asegurar cad: tubo de cada panel a un tubo adyacante; de
forma gue las extremidades de los tubos de un pansl topen
v asten aline=dss con las del panel adyacente, y soldar
las extramidades de los tubos de un pansl con las ds los
tubos correspondientes del panel adyacenta mientras estan
as! alineados.

2¢., Un mdtodo segin la reivindicmcidn 1, ca-
ractarizado por luzs operacionas adicionales de desplazar,
antas de soldarlas, las extrsmidades de tubos alternos de
un pansl y las extremidades corrssponilentes de tubos zl-
ternos 42l otro panel, efectuando dicho desplazamiento en
una direccidn lateral al plano de dicho panel mientras se
mantisnen alinaadag lag sxtremidades de tubos correspon-
iientss y, despuds de la operacidn ds soldaiura, liber-
tar los extremos de tubos desplazados permitienio as{ a
tubos alternos raasumir sus posiciones originalss.

32, VUn método segin 1s roivindicacidn 2, ca-
racterizailo vor el hecho de quse, ademds de la desviacidn
eléstiéa de las extremidades de dichos tubos alternos, las
sxtremidadas de los tubos remanentes del mismo panel se
desvian eldsticamente en direceidn opuesta & 1la d4e la das-
viacién eldstica de dichos tubos alternados.

49, Un métoio sagin las reiviniicaciones 1,

- 16 -
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2 6§ 3, caracterizado por el hecho de gue por lo menos un
panel seleccionedo se somete a fuerzae exteriores para'
producir sef el doblado simulténeo de los tubos de dicho
panel a une forme de contornos predeterminade caracterfs-
tica de la pered mencioneda.

58, - Un método segtin cuaslquier reivindisecién
precedente, caracterizedo por soldar los tubos de cada
panel entre 8f en la proximided de la mita de su lon-
gitud, estendo elineades pus superficies de extremidad.

62. - Un método para la construceidén de paredes
de tubos pera hogeres.

Tal y como Be ha desorito en la Memoria que ante-
cede, ilustrado en los dibujos que sme abompaﬁan y persa
los fines que Be han especificado.

Este Memoris conste de diez y elete hojas escri-

tees a méquine por une sdla cara.
Medrid, STan 1958

P. A,
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