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MRMORTA DESORIPTIVA
para soliditer

PATENTE DE INVENOCION

en "

ESPAS A

| por VEINTE efios o

e nombre de LANSDOWNE STEEL & IRON COMPANY, entiq,;afé;{orgea.
mericsney establecide en Highlend Avenue snd Alfa Terrace,

Mortony Pensilvanias Estados Unldos de America, por:

Uy PROGEDIMIENTO PARA LA FABRTOACTON DE GRANADAS
‘DE ACBRO™ -

Esta invencidn se refiere a la fabricaecidn
de grsnadas de ascero para empleo como proyectiles milite-
res, Trata prinoipelmente de un proceso perfeccionado para
hater el tipo de grenada de artilleria fabricadas hasta
el presente por une serie de operaciones de forjae. mecani=~
zado y otras fases mas de hechuredo, y se conoibid para
proveer perfeccionamientos en la eSonom{a, precisidn y
seguridad, en la practica de teles protescs y en la Oon=-
sistente Calided altae del producto terminado.
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En un proteso tipico de fabricecidn de
grenddas militeres de este tipo, los dimtintos tochos
gse Calentsban a temperaturas que pueden llegar hasta
1.26020 y ge somet{en a una serie de operaciones de
forjay por encima de su temperatura orftica superior,
pera darles unea forma gproximeda a la final, siendo le
principal excepcién la parte de la ojivay, que se le da
la forma ha®ia dentro en mna opera®ién posterior. Des-
pués de la inspeceilm, les plezes de forja se someten
al llamedo “recSocido en poz0'g metiéndolas en un pozo
donde se 1a§ deja enfriar, o.ae las enfriaba lentemente por
medio de glgin meCanismo de enfriemiento Sontinuo,

Uha vez saCadas del pozoy las piezas for-
Jadas brutas se trateben el Chorro de arena para quitar-
les la CasCarille, y después se sometf{an a las operaCio-
nes preliminsres de meCanizacidén que Comprend{an el Cen-
trado y tornesdo basto. Se GoloCaban a Continuacidn en
una prensa, donde se les hecia la 03iivay o8 decir, se
les somet{a a una presidn lateral y longitudinel, he-
cia dentroy pare former las partes Correspondientes a
la ojive démdoles la forma finsl deseada,

Después de la operacidn de ojivado, se so-
metian las grenadas a tratemiento térmico Calentandoles
& une temperatura por encima de la oritica superior,
templéndoles en un 1{quido, seguido de un revenido para
obtener un produtto de mayor ductilidaed y otraes prople-
dedes r{sicas deseables, Este tratemiento produCe mas
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cascerilla de 8xido, por lo que se someten, otra vez
los productos, al chorro de erena, y se someten después
a las operaciones de mecanizado finel, para producir
el producto terminado.

Este proceso Comprende un numero de fa-
ses que suponen dificultades de ejecucidn y gesto, que
ser{a desesble eliminar o reducir al mfnimo, y los ob~
jetos bésicos de esta invencidn, hen sido proporcionar
un proceso pare Consegulir estos fines, En partiCular,
se notaréa que el proCeso de la té0nica anterior exigia
dos operationes separadas de sometimiento &l Chorro de
arenas doas operaCiones seperadas de Calentamlento de
los tochos por en®ima de la temperatura criticas ym
tratamiento térmico eparte después del ojivedo. Ademas,
requerfa la ejecucidn de las operaCiones de meCanizado
previo y ojivedo de una pieza forjada que no se ha tra-
tado térmicamente pera obtener las CaraCter{sticas £i-
sicas uniformes u Optimes de preparadién pera teles ope-
raCiones,

Se notera, tembién, que el proCeso de esta
téonica enterior exigfa muchaes horas para Completer las
fases de reco%do en pozo y las que siguen hasta que
el primer toSho sele de la serie esCglonada en forma de
terminedo de for ja. Yomo Conaecuentcia, Cuando une 0 mas
de las fases del tra’éamiento haya reguerido un ajuste
de tiempo, temperatura u otro faltor, resulteba imposi-
ble desoubrirlo hasta después de gue wm gran nimero de

plezes forjadas se heblen estropeado,
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gon . vistas a vencer los insonvenientes
de las téonicas’anteriores, se proporciona, de acuerdo
oon la presente invencién, un proceso de fabricasidn de
gransdes de aceros, que comprende el calentemiento cont{-
mo de cada uno de los tochos de acero de une serie, con-
secutivemente, a gproximadamente, la misma temperaturas
sustencialmente por encims de su punto orf{tico, someter
immediata y rapidamente Cada uno de dichos tochos, indi-
vidual y sucesivamente, a les fases de forjas; el Comple-
tarse 4icCho tratamiento de los mismos, produciendo asi
une serie de plezes for jedas primerias a temperaturas sus-
tandialmente idéntiCas, sustanClalmente por enCima de la
temperatura critica, Como resultado del Galor residual
que afin retienen del Calentamiento de las mismes sntes
menCionadoy teniendo diChas piezas de’torja.primarias sus-
tentialmente le forma que se deses para las granedasy ex-
cepto que tienen la parte de la ojiva abiertey se somete
a Continuacidn Cada una de dichas piezasfor jadas, suCesi-
vemente, desde temperaturas sustanCialmente idéntiCas por
encima del punto ¢ritiCo, a una operatién de temple répido
en 1{quidoy sin permitirlas que se enfrien por debajo del
punte or{tico entre diChe fase de Calentamiento initiel y
la fase de temple,

Una segunda ventaja de tratar los toChos en

una serie Continua y répida, Como se haCe en la ejecuCidn

de la invenC®idm, es que se requleren solo unos minutos des-

de el Galentemiento inicCigl de los distintos toChos hasta
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campletearse la formacidn de las plezas forjadass obteniém-
dose un control preciso de la operacidn en cada fase, Oomo
consesuentia, las primeras piezas forjadas producides se
Pueden inspecCionar y Somprobar en seguiday e introdutir
factores de Correcién en el tratamlento mientras prosigne

la operatién en forma Cont{nua.

Otros objetos y ventajas de la invenCion, y
la forma en que se han &lCanzadoy resultarén evidente de
la leCtura de la siguiente desCripcidn detallades, ®on
ayude ds las laminas adjuntas, en que,

Les figuras la y 1lb son figuras que ilustran
en forma esquemati®e una dlsposi®idén de la madquinaria para
realizar las fases del proCeso deseades, en la seCuenCia pre-~
ferente de la invencidn.

Ta figura 2 es una se°Ciin transversal segin
la 1{nea 2-2 de la figure la.

Les figures 3 y 4 son seCCiones transverse—
les segin las lineas 33 y 4-4 de figura 1b, respeCtivamen—
te,

La figura 5 es una vista en planta de una
forme preferente de instslaCién pera tratemiento térmico
Para la puesta en pré®tiCa del proceso, vista desde la
1{nea 5-5 de la figura lbs.

Les figures 6y 7 y 8 son secociones tremsver-
sales eaqueméticaa, que ilustran dos feses de la o;peraoic'm
de forjey y la operacidn final de ojivados

Las figuras 9y 10y 11, 12 y 13 representan

-5 -
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el totho an les formas que tome en las fases suCesivas de
la fadricacidn de las forjas de grenasdas ¥y

La figure 14 representa la grenada terminada,

Las feses initiales de la practtiCa de la in-
ven®idn pueden ser semejantes a las del proCeso segun la
téCniSa enterior, ®omo se ha disCutido anteriormente, exCep-
to que la fase de calentamiento se sontrola mas exactamente
en cuanto al tempo y la temperatura, por razones que se
disoutirén mas adelante, Jamo representa la figura las la
barre 20 puede aliment a‘t's; avenzendo intermitentementes por
los rodillos 21 de una mesa 22, y se marca transversalmente
en las 1{nees 23 por medio de una fresa o wn soplete de
acetileno 24, entre los movimientos de avance, Al final de
sus movimientos de avence, el extremo delentero de la barra
g6 introduce en un meCanismo de tronzar 25, que Corta los
extremos por las lineas trazades pera produtir toShos de les
dimensiones deseadase. El prodeso y maguinsrie pera realizar
estes fases puede ser como 86 ilustre y describe en le pe=-
tente de EE, UU. de Layton 2y354.323.

A continuacidn, ee introducen los tochos por
26y en la solera de un horno giratorio de gas 27, que se
mentiene a tenperatura uniforme, mientras se calientan los
tochos dursnte su rotacidn a veloocidad Constente dentro de
su soporte sobre el rotor 28. Puesto que los puntos de en-
trede y salida son los mismosp pare todos los toChos, el
control de veloCidad de rotaCidn y temperatura dentro desl

hornoy Celienta todos log toChos e una temperatura Casi
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1dénticay con el resultado de que se pued.e controlar ol pro.

cego muy exaolemenie. Con un acero sl carbono t{pico SBAE
1040 que tiene una temperatura or{tica superior de 77020,
por ejemplo, se puede controlar el horno ventajosemente’
pera obtener 1ochos calentados a 10102 ~ 10202 Oy aunque
se puede verier la regulacidn, de forma que se Gelienten
los tochos hasta cualguier punto deseadoy dentro del 1n‘ber;
valo 980~109020, siempre que los tochos ‘sucesivos se calien~
ten aproximadaﬁehte a la miema temperaturae

Los tochos calentados se someten a conti-
nueeién e una sucesidn ripida de operaciones de forja. Si
bien estas pueden realizarse de acuerdo con Cualgquier pro-
cedimiento para produCir plezas forjadas de la forma epro-
ximgda del producto terminado, se reelizen, preferente-
mente, CGomo indiCan las figures 4, 6 y 7 de las léminas,
As{, si los toShos tienen se°01dn Cuadrada se puede some-
terlos al tratemiento de laminado entre los rodillos 29
camo indi%a la fig. 2 paera darles les dimensiones y forma
mas redondeada para la fase prinCipel de forjs. Bn esta
operacién, se redondean las aristae segﬁn las enseﬁgnzaa
de las patentes de EE.M. de Layton 2,057.580 y 2,059.124
y los tochos reformados gueden ss{ en condiCiones de ir
a la prensa de forjar 32, gue funciona preferentemente
segin las patentes de Layton, ys menCionadas, y las pa-~
tentes de EE, M. de DLaytdn 2,248.002 y 2,278.325, pera
Consolidar, primero, el metal, en la hase de la matriz

primaria 35 y farmar una pequeiia Cavidad para el a®Siona-
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miento de un punzén 33, y después, ccampleter la bperaoién
de punzonedo y formedo en la prensas gplicando el punzén
34y y former un sallente 39 en su extremo,

‘La fase siguiente puede ser la operasién
de estirado de las patentes de EE. U0, de Layton 2,248,002
Y 242784325, ocomo se representa esquan&tioamsnte en las
figuras 3 y 4 de les léminas adjuntas, en las gue una he~
rramienta de asebado 36 se introduce en las piezas de for~
Ja y avanza oon ellas por une garganta formada entre los
rodillos 37 y 38 para estirar la pieza forjada longitudi-
nelmente y derle la forma y dimensione_s aproximedes de la
grensda terminade. En esta fase, las plezes de forja se
estiren desde la forme representada en 1{nea de trazos en
la figura 7 a la representada en linea llena, Los diver-
sos camblos que experimenta el tooho se representan en las
figures @ a 12, en que el tocho original 42 de la fig. 9
se iransforma, por medio de la fase de calibrado de las
fige. 2 y 10 pera redondear sus aristes, oomo se represen~
ta la fig. 6, dandole la forme de la forja primaria 44
de la fig. 11, Después se estira esta como indicen las fi-
guras 3y 4 y 7 para darles la forma que indica 45 en la
fig. 124 lo que requiere sdlo les cperaciones de mecaniza-
do y 0jivado para convertir su forma en la final deseada.

Como se indiod enteriormente, esta serie
de operaciones de forja se reallza en una secuencia répida
¥s virtualmente, oronometrasda de modo uniforme en ceda uno

de los toohosy en el orden en que salen del horno 27y ¥
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se controla la temperatura y el tiempo dé ‘t:ra
modo que las piezas de forja retiemen la mayor parte de

su calor, incluso después de gue se las ha estirado en las
operaciones de las fige, 1b y 7. El proceso se controlas
preferentemente, de mocdo que los tochos o piezas de forja
10 se enfrian nunca por debajo de la temperatura ocritica
syperior (en adelente se denomina simplemente “oritice®)
entre el calentamiento del tocho en el horno 27 y la fase
de balence térmico gue se realiza a continuacidn. En todo
caB0y la pieza forjada no estera a temperatura inferior a
la or{tica cuando el slargemiento por estirado esté ter-
minado., Se inspecciona, después de este estirados y si su
color indica que tiene la temperatura necesarias, se pasa
inmediatamente a la instalacidn de tratemiento térmico de
les figuras 1b y 5¢ ein permitir més pérdidas sustanciales
de calor por tremnscurso del tiempo,

Si bien los detalles estructurales de la
instelecion pueden veriarse ampliamente dentro del elcence
del procesoy las carascter{stices del proceso puede que se
entiendan mejor refiriéndose a la instalacién representeda
esquematicamente en las figuras 1b y 5 de las lémines, Esta
instalecidn de tratamiento térmico 40, puede contener un
trensportador sin fin 46 sobre el gue se monta una serie
de barrotes 47 dispuestos para sostener holgademente las
plezas forjades a la vez gue les mantienen en posicidn pera
someterlas, interior y exteriormente, a la sucesidn de fa—
ses de tratemiento térmico deseadas. El transportador reco=

rre un camino c¢ilfndrico alrededor de poleas 0 ruedas den=~
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tadasy y les piezas de forja calientes, se cargen en ella
como se indice en 49, 7

Las plezas for jadas montadas sobre las
berras 47 del tremsportador 46 pasen, a continuacidn, por
el horno o camara de homogeneizacidn 52, donde se ponen
e e temperatura sustencialmente uniforme en toda la masa.
En eate momento debe hacerse notsr ques s{i bien les piezas
de for)a se han sometido &l proceso ri@idamente pera rete-
ner la mayor parte de su calor de forja residual e introdu-
cirles en la camara 52 en condiciones de temperatura muy
simileres,; que pueden ser aproximadamente de un orden de-
seado entre 7002 y 98020, segin los controles adoptedos,
habra algo de variacidn en temperatura de una pieza de for-
ja a la siguientey y tembién veriaciones de temperatura
dentro de cade una de ellaes, Las pequefias diferencias de
tenmperatura entre las distintas plezas de forja son el re-
sultado de diferencias inevitables en el tliempo empleado
en las operacionesy y las diferencies demntro de una forja
resultan principalmente de los gradientes de temperatura
establecidos por el efesto refrigerante de las matrices,
etc, En el tratamiento del acerc SAE 1040 elegido por mo-
tivos de ilustracidny por ejemploy la temperetura de las
plezas de forja a la entrada de la cimera 52 puede mante-
nerse muy prixime a 87020, pero es conveniente eviter in-
cluso pequefias diferencims y tembién iguslar sustencislmen-
te la temperatura en toda lea masa de las piezas forjades,

La cémare 52 es preferentemente un horno

de gas, y es posible hacer el ajuste de temperatura que se
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desee, en menos de unos minutosy durente €l p leas

piezas de forja por el horno. Cuando hay diferencies de
temperatura sprecisbles entre las plezes de forjes se las
puede reducir musho por intercambio de calor entre les mis-
mas piezas, mientras pssen por la camara 52, al calentarse
la camera por las mismas piezas, Sin embargo esta tendemsip
a la igualecidén se acentua, preferentemente, por suministro
de oalor adiocionel a esta Oamara. Por lo tantos se celienta
le camaras adloionalmente, con gas, haste una temperatura
controlada termostaticemente algo por encima de la tempera~
tura mediea de entrede de las piezas de forja, de modo gue
puedan salir a bemperatura més elevadas reslizandose el
intercembio de calor dentro de lea camara para asegurar que
las piezas forjadas que salen de la camara pueden tener
sustancialmente la misma tenperatures con temperatura vire
tualmente homogénea en toda la masa de las piezas. Si la
temperatura media de entrada es 87020y por ejemplos se
puede mentener la oamara a 93020 y cada pieza puede per-
menecer en la o&mara unos dos minutos en su paso consecu-
tivo por elle pare llevarlas a une temperatura sustancial-
mente uniforme en el intervalo entre 870 y 93020, La tempe-
ratura que se mantiene puede ajustarse a puntos camprendidos
dentro de un intervalo més emplio segin las condiciones ép-
times para el eoero gue se tratey pero deben estar por en~-
oima del punto oritico y ordinariemente deben de estar por
debajo de 9802C pare Gonseguir un temple efectivo y evitar
el orecimiento de grano,

-1l -
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Las plezas de forja se someten, a continuao;.én'
a una operacién de temple, introduciéndolas répida y drasti-
camente en wn 1l{guido., Preferentemente, se hacen paser por wn
befio de temple de speite en 53y mientras se mantienen en sus
barres, sometiéndolas interior y exteriormente al 1{quido de
temple, De esta manera su temperatura puede reducirse a 150¢ C
Pasendo por el beiio durante tres minutos.

A continneoidn, se revienen los productos.
templeados, Salentandolos durente su paso por el horno 54 a
une tenperatura que puede ser 50428 y oonveniente dentro del
intervalo de 4502 - 6802C, y enfriéndolos después mis gradual-
mente durente su paso por la estacidn de refrigeracidn 59,
que esta Junto a las salldes de un conduoto de aire 551 por
el que se insgﬂ.a aire f£rio desde la soplante 57 sobre ellos,
Una vez que h@ bajedo la temperatura hasta un punto entre
2602 y 902C 'por esta refrigerassidn con sire, puede reducirse
sin peligro a la temperatura atmosférica, enfriandolos en la
cemara 58y por ejemplo rooiandolos con sguay y a continuacifn
868 sacen del proceso e instalacidn de tratemiento térmico
por 59,

No hey nada de oculto acerca de les fases
del tratemiento térmico digsoutido enteriormentes ya que se
basa en principios que son elementsles en esta técnica. Sin
embargo, ha de entenderse gue es posible conseguir une uni-
formided asombrose en las propiedades metalirghoas; de la

menera descrita, a la vez que se opera mas econémicamsnte de

1o que ha sido posible hasta ahora. Pasendo las piezes de

—12-
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forja al tratemiento térmico mientras conservan aun la meyor
perte de su celor de forjay ea posible obtener una unifore
midad vortiuel y un control preciszo en el horno 52 con muy
poco costey y la uniformided de temperatura resultantey a
8u vezs produce unas condiciones metalfirgicas unifarmes y
optimas, cuendo signen las fases de temple y revenido, EL
hecho de que las bocas de las granades estan bastante abier—
tasy en vez de haberlas ojivado como se ve en las figures

8 y 14y ocontribuye a la eficacia plena y uniforme del tra-~
temiento térmicos por haderles més eccesibles a 1s efica~
oia de los l{quidos y geses a los que se someten las piezas
de forja en este tratamiento,

A ocontinuacidn, se someten las piezas al
chorro de arena para guiter la cascarilla de dxido, y=esto
se puede consegulr simple y efiocezmente, debido al hecho de
que no se ha ojivedo las granadas. También ha de notarse
que este el Ultimo tratemiento con ohorro de arena que se
necesita para eliminsr la ocascerillae, ya que no se regquiere
ningtn otro tratemiento térmico subsiguiente que prodwzca
vasoerilla en las sigulentes fases de la presente invencic'm.

A continuecidn, se someten las piezas de
forja a un mecanizado basto cano se disoutid anteriormente,
y aqui también el tratemiento térmico precedente para obte-
ner propiededes metalirgicas uniformes, tiene una ventaja
importantes ya que elimina los problemas de mecanizasidn de
las téonices enteriores que ineluyen el embotamiento de las
herramientass que se produc{a cusndo se mecanizeba el produc;

to entes del tratamiento térmico final,

- 13 -
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la operacidn de ojivado como se representa en las figs, 1b

¥ 8¢ y se coloscen sobre el soporte o bmse 62 de la prensa
mientras que la cabeza 63 gue lleva la matriz de ojivar 64
desciende para splicar une presién axil hecia dentro, y la-
teralmente pera completar el forjade, El ojivado puvede heser-
se estando la pieza frimy o se puede calentar la ojiva lo-
calmente, si el tamaitio de la granada g el grado de contrac~
6ién de ojivedo hesen dificil la operacién para realizarla
en frio, Ha de notarse que el tratemiento térmico anterior
fasilita el ojivado porque crea condioiones metalirgicas

que evitan condiciones poco seguras y condiciones que pueden
producir una détormanién no eanveniente,

El produoto ojivado se saca de la matriz de
ojivar 64 por medio del extractor 65 al subir la matriz
desde la posicidn de trabajos y se somete la pieza forjsda
66 (fige. 13) & otras operaciones oonocidas gque comprenden un
meoanizado de acsbado y solosecidén de las bandas para tener
la grensda terminsda 67 de la figura l4.

De la discusidn enterior, resultara evidente
que esta invencidn provee un proceso gque cumple los objeti-
vos expuestos anteriormente, en todos los particulares, Si
bien le descripeién se ha limitado en su mayor parte & una
sola realizacién espec{rioa, los expertos en la téonica se
dersn cuenta de que son posibles diversos refinsmientos y

modificacionesy dentro de sus prinoipios. Deseamos, por lo

tento, que se entienda que esta invencién no ha de_interpre-
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tarse como limltada, exscepto por el agloensce de las siguien~
tes reivindicaciones, |

Este solicituds que ocorresponde a la presen-
tada en los Estados Unidos de América el 15 de Junio de
1955, bajo el numero 515.667, se acoge al articulo 51 ddl
vigente Estatuto Ley sobre Propledad Industiriale

=000= N OT A =000=

Los puntos de invencidén propia y hueva que
80 presenten para que sean objeto de esta solicitud de Pe-
tente de Invenoidn en Espefiay por VEINTE efios, son los si~-
gulentes:

12, = Un procedimiento de fabricacién de
granades de acero, caresterizado por la combiasidn de fases
que comprende: oslentemiento cont{nuo de cada wno de una
gren serie de tochos de amceros consecutivemente, a sproxi-
madamente la misme temperaturaes sustancialmente por encima
de gu punto orftico; sometimiento inmediato y rapido de
cadea uno de dichos toochosy, individual y sucesivamente, a

las fases de forjas al terminar dicho calentemiento de los

- 15 -
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mismosy obteniendo con ello una serie de piezasgor%aé
primarias a temperaturas sustancialmente idénticass por
encima de la termperatura eritica,; acomo resultado del ca-
lor residuel que aun retienen del calentamiento de los
mismos antes menoionedo; teniemdo dichas piezes de forja
rrimarias sustanoiglmente la misma forma que las grenadas
deseadas, excepio que tienen aebiertas las porciones corres-
pondientes e la ojiva; despuds, se somete cada una de di-
ches piezas de forjay ocnsecutivamente, desde terpereturas
sustancielmente iddnticas, por emcima del punto er{tico,

a un enfrismiento rapido, em un 1f{quido sin permitirles
que se enfrien por dsbajo del punto erftico entre dicha
fase de calentemiento inicial y dioha fese de temple,

22, -:.Un procedimiento segin la reivindice~
oidn 1, cearacterizado por el hecho de que dloho produoto
forjado caliente se somete a un enfriamiento répido, en
un 1{quidos para reducir su temperatura por devajo de 26020,
para el temple del mismo,

32, = Un procedimiento segin la reivindica=-
oidn 1 6 2, ceracterizado por el hecho de que entes de tem~
Plar dichas piezes de forja, se las pasa, oconsecutivamente,
por una camera celentada en la que hay un gran nimero de
dichas piezas de forja pasando simulténeamente por dicha
camaras A

42, -~ Un procedimiento segin la reivindi-

cacidn 3, caracterizado por el heoho de que la cimara se

- 16 =
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calienta por ek calor de las piezes de forja y, si se
deseay suministrando celor adicional a la Oamara para
eviter una pérdida sustancial de calor por cuslquiera
de las piezas de forja durante su pasc por la camerae.

52, = Un procedimiento segin cualauiera
de las reivindicaciones 2 a 4y caresterizado por el he~
cho de que dichas granadas forjadas y templadas, se re-
vienen, calentandolas a une tenperatura comprendids en-
tre 4302 y 6802 O y después se las enfria lentemente,

62, - Un procedimiento segun la reivin-
dleaoidn 5, ceracterizado por el hecho de que después
del revenido, se someten les granadiaes forjadas a una
presidn axil hecia dentro y latersl, en las porciones
correspondientes a la ojiva de las mismaesy para dearles
la forma deseada,

T2+ = Un procedimiento aeg:'zn cualquiera
de las relvindicecliones anteriores,; carasterizado por
el hecho de que dichas grenadas forjedas primeries re-
venidas, se someten a sucesivas operaciones conocidas
de trabajo del metal pera completer la fabricecidn de
las mismas,

82. = Un procedimiento pare la febrica-
oidn de grehadas de gcero.

Tal y eomo se ha descrito en le Memoria
que antecedey representado por los dibnjos que se soom~

peiien y para los fines que se han espeeificado,
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Este Memoria consta de diecisiete hojas
y la presente escritas a maguina por une sola de sus

caras.

uearia, 4 4 JUL. 1056
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