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MEMOHLA DESCRIPILVA
para solicitar
PATENTE DE INVENCION
en
ESPARA
por VEINTE  afios
e hombre de PITTSBURGH PLATE GLASS COMPANY., entidad nor-

teamericana, establecida en Une Getewsy Center, Pittsburgh,

Pensilvania, Estasdos Unidos de América, por:

“UN METODO PARA MOLDEAR UNA PIEZA DE REFRACTARIO"

o aem s e W s wm e B s SE ME SN MR s s e e R e aw mem e e e e

Esta invencidn se refiere a la formacidn
de cuerpos refractarios, y tiene uns relacidn especial
con los métodos y aperatos para moldear y tratar refhsc-
tarios de formes especiales. .

Un problemg inmediato al que se aplice la
invencién, se presenta en la fabricacidn de refréotarios

en los que se formen sslientes y nervadurzs permsnentes.

Un ejemplo de este tipo de refrectario es la barra de trac-

cidn, la cusl se sumerge en vidrio fundldo y sobre ls cuel
se extiende une lémina de vidrio. La barra de traccidn
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sirve para estabilizar la lémine de vidrio en su perfo-
do de formecidn y para definir el plano dé extensidén du-
rente la formascidn de Ia lémina y mientras ésta asciende
desde el vidrio fundido & los rodillos entre los cuales
es dirigide en su subids.

En uns de lems formas de dicha barrs de
traccidén, se forma una nervedura relativemente estreche
longitudinaelmente y a lo largo.de la zona centrsl de una
costilla mds ancha, convexa, que tiene a sus lados unas
alas horizontales de ménor espesor en fosiciones opues-
tas. Este barra de trgccidn tiene forma de tabla y es-
t4 situade en posicidn horizontel en el vidrio fundido
con ls nervadura hacia erribe en su posicipn normel. En
los extremos opuestos de la barra de traccidn hay unos
salientes relativementd estrefiics para llevar ls barra
de traccidén convenientemente sujeta, a una cédmera de trac-
cidn. El fondo de Ia barra de traccidn es relativamen-
te plano. Se ha de entender que se puede aplicar la in-
vencidn & otros tipos de refreetario que tengen formas
especiales y que pueden comprender operaciones de moldeo
y secado de una menera andloga @ las operaciones de mol-
deo y secado de la barra de traccidn.

En la produccidn de barras de traccidn
de este tipo, se acostumbraba a moldear una chapa de re-
fractario més o menas parecida a la forms requeride.

A& continuacion era necésario un acabado de la superficie,

por mecanizado e la muele o tallado, pera former la ner-
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vedura central longitudinel y el contorno de las partes
de la costilla en forme de bisel a los lados de la ner-
vedure ceniral. ZEstas operaciones exigfan no sdlo una
gran cantidad de trabajo delicado, sino que, debido =
les caracteristicas neturmles de los productos refrec-
tarios o arcillosos de los que se producia Ia barra, la
textura de la superficle mecanizade a la muela y tallade
era granular y akgo abrasiva en vez de lisa o pulida.
Egtas superficies granulosas tienen ciettos inconvenien~
tes en relacidn con el contanto con el vidrio fundido
porque el vidrio tiene tendencis a absorber particulas

e impurezas 44 dichas superficies.

Segin le presente invencidn se propor-
ciona un método para la hechura de un refractario con
una care lisa & partir de une masa refractaria, tal co-
mo arcille, de forme que se evita una distorsidn exce-
siva de dicha superficie durente la contracfidén de la
mase de refractario humeds en el molde, que comprendet
verter la masae refractaris himeda en un m8lde que ten-
ga un revestimiento que ahsorba la humedad, tal como ye-
20 ¥y que la sufierficie del fondo sea lisa para que la
pieza que se moldea resulte lisa; mantener la pieza.en
el molde, & la Vvez gque se retrasa la evaporacidn de la
superficie superior hasta que la superficie del fondo
de la pieza se ha vuelto rigida; separar el fondo del
molde del fondo de la pieza sosteniéndola por el resto

del fondo del molde, secando con airekla parte de la
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superficie expuesta de le pieza, a la vez gue se retar-
da la evaporacidén de la cara opuesta; sacar la pieza
del molde, dar la vuelta & la pieza y terminar el geca-
do 44 la misma, en condiciones de eveporacidn retarda-
da. En la patente de los EE. UU. 2,543,548, del 27 fe-
krero de 1951, se puede ver un ejemplo del tipo de pro=-
ductos arcillosos utiligables para el moldeo de refrac-
tarios del tipo que estamos considerando.

Un molde proyeftado para la puestes en
prédctice de esya invencidn es del tipo de moldes parti-
dos y abatiblew. Les piezas de que conster se srman
de tal memeras gque, al désarmarlo, se pueéen ir quitando
a voluntaed, para ir coordinando la separscidn de cada
una de las partes, de acuerdo con la velocidad y forme
del secado de la pieza de refractario moldeada.

Con objeto de facilitar la comprensidn
de la presente invencidn, se hard referencia a las 14-
minas adjuntas, en las que:

La figura 1 es el pleno de un molde en
el cual productos arcillosos se van a moldear para pro-
ducir una pieza de refractario de forme predeterminada;
la figura 2 es una vista lateral, parcialmente en cor-
te longitudinal vertical, a lo largo de la linea II-II
de la figura 1§ La Figuras 3 es un extremo, en alzado,
del molde de le Fig. 1 paro en la que se han omitido
pertes de la estructura soporte; la Fig. 4 es um.corte
segin la linea 1V-IV; la Fig. 5 es un plano parcial de
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ung barra de tracci&n que se ha moldeado en el molde in-
dicado en las figuras 1 a 4; la Fig; 6 representa, par-
cialmente, en alzado, una vista lateral de la barra. de
traccidn de la Fig. 5; y la Fig. / es un alzado del ex-
tremo de la barra de traccidn de la Fig. 5.

En una variente de la invencidén, une ma-
sa de productos arcillosos himedos de consistencia tal
que se pueda verter, se vierte en un molde 10 gue lleva
la matriz de molde 11. Esta matriz esté abierta por la
perte superior y forma una cavidad 12, hacia arriba, de
la forma correspondiente a la pieza 13 de refractario
que se desee produecir. Como se ha indicado anteriormen-
te, una aplicacion del producto refractario terminado
es la barra de tracfidn que se emplea en la cdmara de
estirado de un sparato de estirar léminas de vidrio, ¥
durante el fincionamiento estéd sumergida én un bafio de
vidrio fundido.

Ie estructura del molde consta de una
base, en forma de plataforma horizontal 14 de chapa me-
tdliza, que descansa sobre una serie de perfiles lamina-
dos en I 15 que se pueden soldar, o fijar de cualguier
otra forma, a la plataforma. Por comodidad, en la des-
cripcidn, se puede referir a los perfiles en I como si
estuviensen dispuestos transversalmente respecto a la
longlitud de la estructura del molde, aunque la estruc-
tura del molde puede tener une forma distinta a oblanga.

Andlogamente, una serie de vigas trans-

it
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versales espaciadas 16 van montadas de borde sobre el
lado superior de la plataforma 14 y se extienden hacisa
dentro, desde los bordes opuestos de la plataforme de
tal forma qﬁe los extremos interiores de las vigas que-
dan muy espaciados uno en frente del otre. Los bordes
superiores de estas vigas estdn inclinsdos hacia dentro
y hacia abejo y estén fijos rigideamente & la pletaforms
14 de forma ordinaria, por ejemplo, par medios de pernos
19 que los atraviesan, as{ como a la plataforma.

La matriz 11 que forme la cavidad 12 es
de una argamasa porosa, por ejemplo, yeso, y esté monta-
do sobre las vigaes 16. La metriz es un molde partido ¥
lleva unas piezas paralelas 20 que formen la base entre
las cuales va encajada una gamella 21 relativamente es-
trechae. Una canal 22 cuya anchura aumenta desde el fon-
do hacia arriba se extiende a todo lo largo de la game-
lla. La gamella lleva también un perfil laminado maté-
lico en U 23 con unae parte central relativamente larga,
de yeso, 24, que limita con dos piezas 25 desmontables,
colocades a ambos extremos del perfil en U 23. Ia ga-
mella central 24 estd formade directamente en el perfil
en U 23, o bien puede estar unida permesnente al mismo,
nientras que lag piezas de los extremos 25 van m§ntadas
en el perfil en U de forma desmonteble.

4 los extremos del perfil en U 23, se
disponen los bloques convenientes 26, que se sujeten al

perfil en U por medio de pernos, como se indica en 29,
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¥ se apoyen contre los extremos exteriores opuestos de
las piezas 25 pars mentenerlas en su posicidn en el mon-
taje. Las paredes laterales del fondo de la gamella 21
convergen hacia arribe ¥y ajustan en forma de culia con
las paredes interiores de borde de las partes laterales
de la bvase 20. El espacio comprendido entre los bordes
interiores de la base 20 estd cerrado, por lo tanto, por
la gemella, y loe lados contiguos de ésta se ajustan pre-
cisamente a estos lados de la gamella. Al montar estos
elementos en la disposicidn descrite, las barras trans-
versales 30 que llevan unas cufias metélicas 31, tienen
unes inelineciones en el extremoniinterior paras recibir
estas cufias. Estas barras se pueden desplazaer hacise den-
tro, en sentidos contrarios, contra la perte inferior

de lae gamella 21, para forzer's éste hacie arribe y po-
nerla en posicidn. Las superficies del fondo de le cavi-
dad 12 a lo largo de las uniones de la gamella 21 y cade

una de las partes de la base 20 estdn a los haces y tan

‘blen ajustadas que quede asegurada une tersurse continus

& todo lo largs de estas uniones.

Andlogamente, las cufias opuestas 32, que
también tienen el refuerzo metédlico 34 en los lados su-
periores inclinados de las mismas, se pueden forzar.ha-
cia dentro, desde smbos extremos opuestos de le gamella.
BEstas cufias 30 y 32 contribuyen a easegurer un ajuste per-
fecto de la gamella 21 entre los lados de la base 20.

Cuatro éngulos 35 de yeso estén coloca~
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dos, por pares, en los extremos opuestos de la estruc-
tura del molde y tienen por objeto abarcar por su parte
exterior los extremos exteriorea de las plezas extremess
25. Estas piezas funcionan en conjunfo con loes blogues
36 que descensan sobre la plataforma 14 y estén dispues~
tos por pares en los lados opuestos de la gamella 21 con
la que ajustan bien. ILas paredes lsterales 39 también
de yeso, descansan sobre les caras superiores de los le-
dos de la base 20 y limiten en sus extremos opuestos con
los extremos interiores de los cuatro éngulos, respecti-
vemente. Se ha de notar que los cuatro dngulos 35 se
prolongan por sus partes exteriores, sobresaliendo de los
lados de la base 20 y que los bloques adyacentes 36 es-
tdn recortados, como se indica en 40, junto a los extre-
mos interiores e inferiores de los mismos. Los extremos
interiores superiores de los dngulos 35 estén a una al-
tura suficiente pars solapar y dqscansar sobre las caras
superiores de los lados de la base 20 junto a los extre-
mos exteriores de los mismos. Se ha de entender que es-
tos cuatro dngulos 35 ejustan perfectamente con los ex~
tremos exteriores de los lados de la base 20 as{ como con
los .extremos 25, como se ha descrito.

Un perfil laminado 41 en éngulo, de hie-
rro, formando un bastidor poligonal rodea lasg custro pie-
zas angulares 35 y las paredes laterales 39 que constitu-
yen un recinto continuo alrededor de la parté superior

de la piega de refractario 13 cuando esta estd en la ca-
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vidad 12. Piezas de fijacidn convenientes, tales como
los pernos 42, fijan el bastidor a los bordes superiores
de las secciones de la base 20. Una pestafia 43 de cads
dngulo de hierro estéd en posicidn vertical y conetituyen
laas referencizs a que se ajustan los lados y los extre-
mos del yeso para facilitar el montaje preciso de le&s pie-
zgs 35 ¥y 39 en las posiciones que les corresponde. les
piezas de yeso 20, 21 (incluyendo los extremos de la go~
mells 25), 35 y 39 forman la matriz 11 en que se vierte..
la masa de refractario himeda hesta el nivel indicado en
45, Es decir, la cavidad 12 se llena hasta el borde.

un trozo adicional 46 de yeso se coloca
entre las pieZas angulares a cada extremo de la extruc-
tura del molde, para dar la forma adecusda a los extre-
mos 49 de la pieza de refractario 13. Cada bloque 46 se
suspende de una tira metdlica horizontal 50 que edtd e-
tornillade a los lados de arribe de las piezas engulares
35 y al bloque, como se indica en 51. Si se desea, se
pueden quitar los bloques 46 y las piezas angulares 35
a cada extremo dé la estructura del molde, como una s0-
la pieza, o0 bien, se desarman por separado las piezas
35, los bloques 46, las tiras 50 y las paredes laterales
39. Se ha de entender también que se pueden quitar los
pernos 42 del bastidor y que éste se puede separar de la
base 20.

Nétese que la canal 22 es continus des-

de la pieza central de yeso 24 en direcciones opuestas
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hasts los extremos 25 de la gamella 21. Esta canal de-
fine la forma del nergio central 52, relativamente es—
trecho, que se extiende longitudinelmente, de la barra

de traccién y tiene a los lados las costillas convexas

53 que también se extienden a lo largo de la barre y tie-
nen pendiente hacia las direcciones opuestes al nervio
52.

Une. cochure de productos arcillosos se
mezcle en un mezclador apropiado (no indiczdo en la fi-~
gure) y contiene aproximademente 10§'a 20% de agua de
forma que esté en condiciones de verterla completamente
en le matriz 11. Le masa humeda fluye a todas las de-
presiones y cavidasdes del molde y se deposita en {ntimo
contacto con las superficies de yeso que estén ten li-
sas que se puedan considerar como pulidas. El agua de
la arcilla higeds entra en los poros del yeso y lleva
pequefias particulas del materisl de cochura hasta poner-
gse éstas en contacto con las paredes del molde pare for-
mar uba pieza de forma idéntica & la superficie de ye-
so. El yeso sbsorbe, sproximadamente, 2% del agua. Es-
ta accidn del agua y los productos arcillosos produce
une superficie muy lisa en contraste con las sﬁperficies

de refractarios que han sido amolados y talledos en el

acabedo de barras de traccidn por loes métodos que se prac—

ticaban antes.
La disposicidn del molde de yeso es tal

que las costilles convesas 53 y el nervio central 52 de

- 10 =
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la barre de traccidn estén inicialmente en posicidn in-
vertida. Esto és, las costillas convexas y el nervio
centrel estén hacia abajo, mientras que en su posicidn
normal, en la cédmera de estirado, estdn hacie arriba.
De esta manera, la masa, que tienen éonsistencia de ba-
rro, puede fluir y llenar los entrantes que definen el
nervio 52 y otros contornos irregulares que dan forms
a las diversas partes de la barra de traccidn. En esta
poeicidn de la barra de tracfidn, la superficie plana
54 que queda hecia arriba:no se moldea de uns manersa
my precisa. Se nivele después de verter la masa y més
tarde se mecaniza a muela hagte conseguir que sea tan
lise como se precise. Esta superficie es, en reamlidad,
el fondo de la barra de traccidén cuando se instale, méds
adelante, para su funcionamiento, y no requiere la per-
feccidn de acabado que se desea para el lado de la be-
rra de traccidn en que presenta las costillas convexas
53 y el nervio 52. En la posicidn normel de trabajo de
estas partes, el vidrio fundido fluye sobre ellas al
tiempo que se forma la lémina de vi#rio en la cédmare de
estirado.

Una vez que la maga de productos arci-
1los08 se ha vertido en el molde 11, se cubre la estruc-
ture del molde con mantas, en contacto con la: superfi-
ciersuperior 54, para retardar y regular el secado del
refractario. Estas cublertas pueden estar formades de

una capa de arpillera muy humedecida. Después una ca~-

- 11 -
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pa: de material fibroso impermeable a le humedad, tal
éomo papel de sisal, cubre la arpillera himeda; des-
pués una tercera capa de arpillera reletivemente sece
cubre al pepel.

El lado superior del refractario 54 se
mantime en unes condiciones de relative humedad y blen-—
dure mientras el nervio solidifica lo suficiente para
conservar su forma antes de que se deforme por la con-
traccidn de la masa centrasl de le pieza de refractario.
Como consecuencls, se puede conseguir un secado conti-
nuo y completo sin distorsidén de importancia en la pie-
za. En relecidn con ésto, se controla cualquier distor-
sidn que ocurrs, al menos en un grado muy elevado, y se
distribuye de modo que se mantienen las nervaduras, o
zonas ocriticas, conservendo la forma, exactamente, mien-
tras que la parte que esté himeda y rélativamente blanda
se puede deformar y al hacerlo permite una contraccidn
de volumen sin producirse grietas en el interior de la
pleza de refractario.

Se pierde o absorbe agua en el fondo y
paredes del molde de yeso, y también se evaporas agua de
la superficie 54, relativamente grande, que mire hafie
erriba de la cavidad del molde. Se retarda la evepora-
cidn por la manta de arpillera y papel para mantener la
pieza de refractario en un contacto apropiado con las
peredes del molde. Si'la pieza de refractario se deja-

se secar sin esta regulecidn, habria diferencies de

-1l2 -



10

15

20

25

998555

contraccidn en distintas partes de ella y el nervio se
combar{a y probablemente se romperia. Sk ha encontra-
do gran dificultad para eviter que la pieza de refrac-
tario se contralga dé modo que los extremos de la misma
se despeguen hacie erriba. Se produciria otra distor-
sidn si no se regulase cuidadosamente el secado del re-
fractario como se ha especificado anteriormente.

Uns vez que la ewaporacidn inicial se
ha retardedo y reguledo durante unos cuwatro dies, la
pieza de refractario estard en condiciones pars permi~
tir la separacidén de las paredes laterales 35 y 39.

Sin embargo, con objeto de regular eun mds la contrac-
cidn del refractario y evitar que se arquee o deforme,
gse cubre otra vez con las maentas. Puesto que no se e-
fectia un moldeo muy preciso de la base plans 54 de la
barra de traceidn, la evaporacién en esta superficie se
puede regular con bastante libertad. Cualquier distor-
sidn que se pueda producir durante los firocesos de seca~
do, relativamente lentos, se pueden concentrar en esta
zZona.

Al cabo de 12 a 18 dfas desde que se
vertid la masa humeda en el molde, se leventa la gamella
21 quiktando las cufias 30 y 32, lo que permite bajar la
pieza 21 de su posicidn entre los bordes interiores de
la base 20. Durante este perfodo de 12 a 18 dfas, se
regula el secado para asegurar el fraguado uniforme del

del nervio 52 y las partes convexmss 53 junto a2l mismo.

- 13 -
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Al final de este perfodo, se continda la regulacidn del
secado pare que se produzca un fraguado uniforme de la
piega de srcidla, con objeto de impedir la rotura u o-
tro fallo de la misma. Se contimie la eplicacidn de
lag mantas humedecidas y de secado como se ha descrito
enteriormente.

Se hs de entender que la mmss central
de la mssa de refractario es Ia Wltima en contraerse y
al contraerse tiende a deformer o realmente #eforme una
de las otras superficies. Por medio del secado regule~
do por la aplicacidn de las mantas, cusl quier distorsidn
que ocurra se puede concentrar en la zona superior 54,

Estos aspectos de le invencidn son fac-
tores importantes en las operaciones de moldeo, especial-
mente en lo que se refiere a la formacidn del nervio 52.
La mage arcillosa humede, el fluir dentro del molde, for-
me este nervio exactemente como es la parte del molde eh
que se forma, y como resultado de que el agua es ahbsor=
bida por la pared de yeso del molde, la masa de arcilla
himeda se endurece. Se vuelve cads vez méds rigide a me-
dida que pierde més egue. Es de importancia el mentener-
le parte superior de la pieza de mrcillsa, es decir, la
zona 54, en unes condiciones de humedad reguladas y su-
ficientemente blanda paera que la contrsccién de la masa
central no deforme el nervio, pero a medida que le pie-
za moldeada ve perdiendo agusa, 1aroontracci6n de la me~-

sa central de la misma tiende & tirar de le parte supe-

- 14 -
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rior hacia abajo, y del fondo, o0 zont del nervio, he-
cie arriva. Por estas razones, se gepers la gamella

21 que moldea el nervio 52, para acelersr el secado del
nervio 52, aumentando asi eu rigidez y forzendo a su
vez a que toda la distorsidn vertical devfida a lea con-
traccidn de le masa centrzl tenga lugar en la parte su-
perior 54 de la pileza.

Le determinacién del tiempo es un factor
importante en el proceso de separasr la gemells 21 u 0-
tras partes del molde. Verisciones en las condiciones
de secado atmosférico, naturalmente, variarén los inter-
velos de tiempo entre el verter le arcilla himeda y las
fases sucesivas de la operacidn.

Este tratamiento, incluyendo la regula-
cidn efectuada por las cubiertes, se contimia durante
40 a 60 dias a contar desde que se vertid el material
en el molde, y después se da la vuelte & la pieza, que
estéd epoyada sobre la base 20, de modo que el nervio 52
queda hacie arriba y se coloca la pieza de refractario
sobre un lecho de arena u otro soporte anélogo qué re-
parte el peso por igual. De esta manera, se puede ace-
lerar las operaciones finales de secado.

Una vez que se he terminado el perfodo
de contraccidn de la pieza de refractario, y han pasa-
do las fases criticas en relacidén a evitar la distorsidn
del nervio y otras partes, se puede calentar artificial-

mente por medio.de apropiados calentadores eléctricos,

- 15 -
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por ejemplo, de unos 1.000 watios. Se coloca estos ca-
lentadores debajo de la pileza y sirven para acelerar la
eliminacidn de la humeded remenente, mientras las man-
tes estédn edn cubriendo la pieza.

Se continda curando el refractario bajo
la cubierte de mantas de arpillera y pepel impermeable,
haste el final de un periodo de 90 & 120 dfes desde la
fecha inicial, El refractario estéd entonces en condi-
ciones de cocerlo. Se trensporta a las cercanias de
la plenta en gque se va instalar y lo més cerca posible
del punto de instalacidén definitiva. El refractario ee-
téd todavie en la condicién llamsda verde.

Para cocer el refractario, se aplica el

calor lenta y gradualmente para eliminar la humeded. Eb-
ta humedad queda eliminada & unos 1U0RC. Se continus el
calentamiento del refractarie gradualﬁente, para eliminar
el agua de cristaiizacién ¥y la de hidratecidén a unos
5388C. Entonces se continue el calentamiento hasta al-
canzar la temperatura de 1.3/12C & 1.42(2C. Une vez que
el refractario estd completameﬁte cocido; se lleva inme-
distamente & la cédmara de estirado para su instalacidn,
procurando perder le menor centidad de cslor posible.
Le temperatura de la barra de traccidn no debe bajar de
un minimo de 9822C. ni siquiera durente su instalacidn
¥, naturelmente, después de la instelacién y sumersién
en el bafio de vidrio fundido, la temperstura permenece-
ré de acuerdo con la del vidrio fundido.

- 16 =
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-~ NOTA -

Los puntos de invencidn, propie y nue-
ve que se presentan para que sean objeto de la presen-
te solicitud de ratente de lnvencidn, en Espafia por:
VEINTE afios, son los siguientes:

‘ 12.- Un método para moldear una pieza
de refractario qﬁe tenga une cara lisa a partir de una
masa, tal como srcille, de modo que se evite una distor-
sidn objecionable de dicha cara durante la contraccidn
de le mase de refractario himeda en un molde, que com-
prende: verter la masa de refractario himeda en un mol-
de que tiene un revestimiento que absorbe la humedad,
pdr ejemplo, yeso, y una superficie de contorno liso y
de la forme apropiada pera moldear le pieza; maentener
la pieza en el molde mientrge se retarda la evaporacién
de la superficie superior de la pieza hasta que la cara
inferior perfilada de la pieza esté rigida; separar la
perte perfilada del fondo del molde del contacto con la

cara del fondo de la piega, que sigue sostenida por el

-l‘{-
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resto del fon;o del molde; secar al aire la paite moldee~
da, sxpuesta, del fbndo de le piezs moldeada, & la veg
que se retarda la evaporacidn de la cara opuesta; reti-
rar le pieza del molde; dar la vuelta o la plega y ter-
minar el secado de la pilega en condiciones de evaporacidn
retardada.

22,- Un método segin reivindicacidn 1,
en que la parte lisa moldeada es un nervio saliente.

32.~ Un método segiin reivindicacidn 1 ¢
2, en que la parté perfilada del fondo del molde se re-
tira 8 los 12 a 18 d{as despuds de verter la pieza de re-
fractario y en que el secado al aire se reslige haste 40
& 60 dfas después de verter la massa en el molde.

4%,~ Un método para moldear uns pieza de
réfractario. )

Tel y como se ha descrito en la Memorie
que antecede, representado por los dibujos que se acom-
pafien y pera los fines que se han especificado.

Le presente lMemoria consta de dieciocho
hojes escritas a miquina por una sole carsa.
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