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. nes, con preferencia inserciones ds materias fibrosas, y que tienen

by Vv
El presente invento se refiere a prooedimiqptos y dispo- T
sitivos para la fabricacidn de cuerpos alargados de materias plésﬁicasb

. . NI . ;
especialmente cusrpos de resinas sinteticas, perforados por insercio=

partes”realizadas en forma de mamelones.

c A Hasta ahora se venia procedimndo de maners que las insei-
ciones eian colocadas en las cavidades de los moldes emplesdos para la)
fabriéacién de los cuerpos de materias p;ésticas, a continuapién de lo
cual se llenaban las oavidades del molde con el maferialbpléstiooola
resina sintética introducida era enfonoes_endurecida, se abria el mol-
ds y se retiraban de &1 los cuerpos de'materias plasticas. Ahora bien,|
bajo la acoion ée la materis piéstica introduoida, se desplazaban las
inseroiones -~ aparte de hacerlo ya bajo la influencia de su propic pe=
so =~ adoptando una disposicion distinta & la prevista por el proyectis
ta, des maners que las insercionss no quedan en la disposicion que sew=
ria precisa por motivos de una reSistenéia mecanica especialmenté ele~
vada dé los cuerpos de materialeé plagticose

El objeto del presente invento, es orillar estos iﬁconve-
nientes,

El procedimiento propuesto paras la solucidén de este pro-.
blema y desiinado a la fabricacion de ouerpos alargados de materias
plésticas, especialmente de cuerpos de fesinas sintéticas, reforzados
bor inserpiones, con preferencisa inseroiones de materias fibrosas, y
que tienen partes en forma'de mamelones, sé caracteriza, de acuerdo
<con el invento, por el hecho de que las inserciones de refuerzo se

enrollan en forma de madejas, convenientemente de mgdejas sin fin, so-~

bre madriles dispuestos en los puntos en que los cuerpos de materiales

plastiocos re¢iben forma de mamelones, & continuacidn de lo oual se in-~

troducen en un molde ¥ se impregnan con el material pléstico; cerran=—

dose después el molde y de jandose que se endurezos el material pléstic;,'
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;95p901almente la regsina sintética. Los mandrlles BOStlen?P gél las in—|

serclones de refuerzo exactamente en los punuos en que éeben quedar di_r %y
puestas, especlalmente cuando la distancia entre los m&ndrlles sobrepa- |
sa algo la longitud del materiai de la‘madéja situado entre ellos, de L
5 modo quevIa madeja guede algo estirada, e incluso tensa. De este modd
es pos{ble eliminar la tuerza de gravedad y la presidn del chorro de maj o
teriallﬁléstico introducido, aparte de conseguirse con ello la ventaja s

de gue las insexrciones de refuerzo pueden, por medio de moldes de pren-—

" ’ A - . | . . ’ ) . 3 » . .
sado perfilados, ser colocadas en una posicion en la que al menos ocapas|f ‘

10 ; suéltasldé las inserciohés'de refuefzoisiguen el’cﬁrso-de las trgyeé-
toriés de’fensiéﬁ que .se preSentan-en los>ééfuerzos que éealiza al:cuea i%
po de materlal nlagtlco furante su servicio. , ,.A. ~:€
Be consisue una aceleracion susbtancial del procodlmlento de tra-
bago, montando varias madeaab de 1nserclones de reiuerzo pertenecien— I
15 tes & diversos cuerpos de material pléstico, sobre los maﬁriles, unas | .:
dentras de otras, e 1mpregnandolas conauntamente con el material ilastl
co para Tormar as; un bloque anitario de material plasoloo, despues,de o
1o oual, ¥y una vez endurecida especialmente la resina sintética, se di- 3
vide el blogue en ocueTpOs ind;vidﬁales, por ejemplo, serréndolos . %
20 ~ - . 1as inserciones de refuerzo pueden estar hechas de las mas diver S
sas matérias, especialmente de made jas de fibre ds vidrio, }os denomi- '~~V
nados "rowings". Como resinas sintétioas pueden utilisarse, tanto fer- A

mopléséioo, como tambienbdurdpléstiooso El procedimiento es espeoidlmeﬂ ;J

te apropiado para la fabricacidn de bielas, tales como las que, por Qg'.%
25 e jemplo, hallan apllca01on en le técnica de log interruptorew para tranp -
mitir 1os mov1mlentos de un organo de mando a otro, quedando al mismo 'Fi,;
tiempo asegurado ol agislamiento de los organos a accionar, debido a ;,V
que dichas bielﬁs,estén hechas de material plésticoo | :

Como los esfuerzos dé estas bielas son rglativamente altos, pue=— }
30 .'de ocurrir que las ramas de las made jas de fibras'que, al cerrarse el
mol&e, se encuentran entre los mandriles, dejaran entre si ouflas en las ﬁ

proximidades de los mamelones debido a la disposicion de los mandriles, g

.E - . 5 Tt
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-outias que corresponden aproximadamente a las sombras q@ﬁ%orriente que -

- se presentarla, si los mandriles se encuentran comoﬁﬁlezas fijas den~
tro de una corriente gque las rodeara. En estas cufias existiria, por
consigulente, un material plésfico sin reforzar, que podria ejercsr
un efetto explosivo & manera de cufla, cuando la pieza situada en sl

»

e . : . . . . .
mamelon del cuerpo de material pléstloo terminado, ejerciera en algu-

.nos casos de solicitud especiales, su accion exclusivamente sohre la

menﬁionada zona del cuerpo de material plastico, gue ha quedado sin
refuerzo dé fibras. Para poder eliminar tambiéﬁ estoé fenémends, pré—
vé el invento ademas que éntes de cerrarse el molde, se insérteven el
espacio comprendido entre los mandrileg que sostienen las madejas y
las ramas de dighas made jas de refuerzo, un elemento de iellenar que
ocupa dicho espacio, con prefercncia en forma de esgierilla de fibras
de refuerzo. Al cerrarse el molde, se extiende}dicha egterilla debido
a la aproximacion mutud de las ramas de las made jas de fibras de re-
fuerzo, con lo que queda apoyada sobre los mandriles, con una oierta
pretenéiéne Egta pretensién puedé regularse también desde un priﬁoipio
dando por ejemplo a la esterilla un ancho algo mayor que la corrdspon—
diente a la distancia de luz entre los mandriles. Heta pretension és.
tan fuerte si se elige de manera aproplade al_anchoky.gmuéso de la BST

terilla, gus incluso al cerrarse el molde a presion, no es capaz de

desplazar la esterilla. Por el contrario, la esterilla gueda totalmens

te impregnads con el material pléstioo, de modo que la estruoctura del

cuerpo de material pléstico ferminado, g8 en las zonas directameﬁte
cdntiguas a log mandriles, también aproximgdamente la nisma que en la
zona de las propias madejas de fibras de refuerzo. Con ello, al sér |
aocogidas las piezas de.maquinaria solicitantes en los namelones del
cuerpo de ma%arial pléstico terminado, resulta que, incluso cuando es—
tas piGZas‘éoliciten exclugivamente las superficies del ouerpo de mé—

terial de plastico limitentes con las cublas mencionadas al principioy

ey o
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|_son partes de material plastico reforzado las que exclusivonlhite se -
L o -

~

‘ ) ’ F"-' .
hacen cargo de la absorcion de las fusrzas,; de modo que éﬁ@as son derli

N

L] 4 ) . .« - . -
vadas sin que se presente el fenomeno que ha gido desorito anterior-

~# Con preferencia se introduce en el espacio mencionado una in

.

. N s o A s “ o
ercion de wna esterilla de fibras de wvidrio, arroliasds de forma plana

0]

8 la manera de une sieza de telams Ia insercion se somete al mismo tiem
po al proceso de impregnado con resinas sintéticas, con preferencia ay

toendurecibles, que también ee denominan duroplésticos o termoplésti—

Los digpositivos péra‘la rea;izacién de los procedinientos
descritos so caﬁacterizan, con prsférencia, por une disposicion de man
driles, sobre los que se devanan medejas de inserciones de refuerzo en
la direccicn longitudinal de los mandriles y éus dispone de un soporte
que mantiene las madejas en su poéicién reciprpca, al menos durante la
inpregnacion de las mismas con materiales plasticos, correspondiendo &
asta dispoéic@én de mendriles, moides para dar acogida a las made jas,
los cuales, por su parié, estan perfilados'de tal modo, que en combing
cion con los ﬁandriles, dan a lac madejas una posicidon, en la que éstad
siguen el curso de las trayectorias de las tensiones que se presentan
al ser solicitado el cuerpo de material plastico terminado, cuando se
halla en sery;cioo |
' 'los cuerpes de materiales pléstioos confeccionacos por este

procedimiento se caracterizan, a su vez, por el hecho de gque sus inser

ciones de refuerwzo giguen el curso de las trayectorias de lasg tensioned

que se presentan al ser someitidos los ocuerpos de materiales plésticos
a esfuerzos durante su servicio. 31 se modifica el procedimiento en el
sentidc de .ge, antes de cerrarse el moldé, se inserta en el eépacio
limitado pof los mandriles que séﬁienen las nadejas y las ramas de las

. - .2 . . ? : a1 -
made jas de fibras de refuerzo, una insercion que ocupe Gicho espacio,




~ Fentonces los cuerpos de materiales plesticos reforza&ﬁy pof fibras,
confeccionados por este procedimiento y dotados de escdbaduras, alre— %
dedor de lag cuales estan colocedos por fuera los refuerzos de fibras,
ofrecen ademés la oaradteristioa, de que las superficies limitantes,
5 vuelﬁﬁg'entre si, de ias eacoﬁadufas previstas en el cuexrpo de_méteria]
plés%ioo, siguen inmediatamente a aglomeraciones‘de fibras de reluer- | . .
zo situadas en el espacio comprendido entre las ramas de la madeja sin| -
fin de Ffibras de refuerzo. ‘ ' " : "{£
. Bl divbujo ofrece ejemploé de reslizeocidn del invento para el 5_;
10 k'oaso de degearse . confeccionar cuerpos de naterias plésticas en forma dd .
bilelas, que‘hayaﬁ de ser reforzados por medio de fibras devvidrio, las ¢
¢ .

cuales'siguen exactamente el curso de las trayectoriss de las tensio- ,
nes que se.éresentan durante el sexvicio de uno de estos miembros Qe
variliaje de forma de bislao. les figuras reproducen al miémo tiempo, :
15 de menera esquematioca, ;as fases de trabajo realizadas de acuerdQ con
el invento y empleadas para la confeccion de los cuerpos de‘materiales
plésticoso In fletalle muestrans

La fig. 1, una secoidn transversal vertical a través de una
madeja consistente en insercioneg de refusrzo, que ha sido-arrolla&a
20 sobre dos mandrilese v - —‘ : :

1a fig. 2, una vista desde arriba sobre la disposicién segun -
}a figo 3o ‘ . ' o

la fige 3, le fase del procedimiento en la que la madeja ha

]

. . R . el ) . 4
sido ya impregnade con resina sintetica y colocada en el moldey el cua+

25 | en este momenfo debe ser cerrado, 7 ' -
Ia fige 4, una gecoion transversal e través del molde‘cerradoj
I1a fige 5y una vista desde arriba sébre la pieza terminada,reé‘ .
lizada en foims de bloqus, que, de manera y forma que seran todavia ex#
'plicadas ooh mas detalles, se divide en las piezas individuales que se

30 quiere confeccionar de acuerdo con el inventoe

¥
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a continuacion de producirse la posicidn de las partes-segin la fige 3,

cuando el procedimiento ee realiza ocon la modificacién de que con an-
ﬁerioridad al cierre del molde,.se introduce en el espacio coﬁprendido
entre 20s mandriles que sostienen la madeja y las rames de la madeja
de fiﬁras de vrefuerzn, uneg inaercién gue lleme dicho eupacio, mientras
que la fige 6 muestra la éosicién devlaa partes antes de oerrarse'el

molde, .

N

is fige T, las mismas partes, después del cierre del molde;
el prooceso de impregnado gue, con preferencla, se lleve a cabo entre
las Tases de las fige. 6 ¥y T, no ha gido ilugtrado, por considerarse ed

. L 4
81 conocidoe

En la fige. 1 se han'desighado con 1,2 los dos méndriies, so-
bre los que se afrollan las inserciones de refuerzo en forma de la mads
ja 3. Forma parie de la esencia dei invento, el que no tiene queitra—
terse en cada caso del arrollamiento de fibras dé'vidrio gin fin‘o

de hacés de fibras de vidrioc. In éasos especiales se pueden confeccio-
nar también maddjas cerradas gque, por su parte, se colocan en estadé
cerrado,sobre los mandriles 1,2. Con objeto de que log mandriles 1;2
conserven su posicion rédipréca, se han previsto a ambos ladog de los
mendriles 1,2, bridas 4y5 dotadas de escobtaduras, en las que se reci-

ben los extremos de log mandriles. Convenientemente permanecen los

. ~ ’ . s 7 . » N .
mandriles 1,2 en su posicion, sostenidos por las bridas 4,5, mientras

ce el cuerpo con forma, conslstente en las partes 1,2,3 en el molde
que convenientemente es de dos partés, a saber, le parte inferior.é
v la parte superior T. En la fige 3 puede verse al mismo tiempo, que
las partes'sépérior e inferior 6, 7, estan perfiladas en 8,9, de modo
que después de cerrado el molde 6,7, tal como muestre la fig; 4, la '

madeja 3 adopta la configuracion del cuerpo prensado 10, fEn este cuer—

i A
i 1\-\ D) Iy
N P (l" s ;3,;,,\’
. e N .
. . ' ) S
L Ia figura 6, una fase del procedimiento qug, 'se lleva a cabo~}

s . 3 - ’ . 3 s » 3 .
la made jJa me impregna con resing sintetica. A continuacion se introdu-

Yo
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Lpo prensado se encuentran las Tibras de vidrio de la gf;e a3 de'jal -
modo, que siguen las tfayec{orias de lasg tensioneS'qié/ée presentan
cuando una pleza de la configuracién 10 es sometida a log esfuerzos
de servicié, a los que usualmenie egtd expuesta. o es mecesario que
las bp¥des 4,5 sean separadas de los mandriles antes>de la impregnaoi5r
Puedén permanecer spbre'los mandriles 1,2 cuando se desea conferir

2 la madeja 3 una cierta pretension Qurante la impregnacién o »

en el molde 6,7. £En este caso se apoyan contra las supeciicies limi-
trqfeé del molde, cuando este se halla cerrado.

Ia fige 5 muestra el blogue de labor producido. Puede verse
que en la realizacidn’ del prﬁoedimiento se wontan sobre los mandriles
142, sﬁcesivameﬂte en su difeocién 1ongitudinél, varias madejas de in-
serciones de re¢fuerzo correspondientes o diversos ousrpos de material
rlastico, las suales o iupregnan conjuntamente con la resina sintéti-
ca para formar precisamente el bloque de material plastico 10s Por lo
+tanto, no hace falta mas que dividir el blogue de maierial pléstico
10 a 16 largo de las lineas de separacion 11, para obtener una”serie
de piezas terminadas, que tienen la ventaja de una resistencia me ca-
nica especialmente elevadao Se ha podido comprqbar, sobrs todo; que
las bielas confeccionadas de acuerdo con el procedimiento‘proﬁueSto,
tienen una resistencia mecanica tres veces suﬁerior a la resisténcia
mecanica que se obtenia’procediendo segﬁn los procedimientés hasta aho
ia usuzleso | A

Ias figse. 6y 7 muestraﬁ las partes ya descritas, paré‘el
caso de que, con anterioridad al cierre del golde, se desee introducir
en el espacio comprendido entre los mandriles que sostienen la madeja
y las ramas de la madeja de fibras de refuerzo, una insercidén que lle=—
ne dicho espéqio, con preferencia en férma de esterillé arrollada de
fibras de fefuerzoo

En las figse 6 y T se ha designado nuevgmente con 7 la par—

,_' s
R 4
I7x3
N
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e SﬁperiOr y con 6, la parte inferior del molde, gﬁe eﬂgangién per— "1
filadas del modo que fequiere 1z configuracién del éuerpo ae material
pléstico que se desea confeccionar. Con 1 ¥ 2 han sido designados nue-
vamente log mendriles, dque se ﬁallan dispuestos en los luggres en que
posteriormente deba el cuerpo con forme & confeccionar poseer partes
de forma de mamelones. J} es una'madeja gin f£in de fibras de vidrio, o
_un "roving", para cuyé soporte sivven los mandriles 1,2, los ocuales
estan sosbenidos de tal modo, que'sobre la madeja 3 se ejerce una pre=-
tensidn de la magnitud deseada. De la fige 3 se desprende, gue sin las
medidas ilﬁstradas en las gig. 6y Ty s produciria une cavidad entrs
-las rgmgs de la madeja de fibras 3, Cayidad que en el ejemplb de reali
‘zacidn de acuerdo ocon las fig; 6y 1, dueda ocupada @or una insercién
12, que consiste en una esferilla de fibras de vidrio, arrollada a la
meners e una piezé,dé tela plana. Bl grueso y el ancho de esta inser;
0ion, medido en la direccidn de ls distgnoia entre los mandriles 1,2,
ge eligen de tal modo, que él eBpacio cdmprendido entre las ramas de
lg madeja de f£ibras de vidrio 3, éegﬁn la fig, 3, quede completamente
lleno, mientras que, por ero lado, las superficies limitrofes mas cor
tas del rollo formado por la esterilla de fibras de vidrio 12, hacen -
Véoﬁtacto con los méndriles‘1,25 Tmabién ésto puede realizaise oén una
‘cmerta protensién, por ejemplo, introduciendé para ello el.rollo de
esterillé 12 en el espacio visible en la fig. .3, antes de que los man—
driles 1,2 hayan alcanzado su posicion definitiva. El rollo 12 es en
este caso aigo mas grueso que'lo que corresgponde é la distancia entre
las dos ramas de la made ja-3. 81 se llevan ahora los mandriles 1,2 a
su posicion definitiva, por ejemplo, bajo la écéién de un dispositivo,
no dibujado, que los separa entre si, entonces las ramas de la made ja
3 se gtirantan y cbmprimen el rollo algo’més grueso 12, de modo que
éste seo extiende a lo largo, con lo que sus superficies mas cortas ha-

cen contacto con los mandriles 1,3 bajo la pretensidn deseada.
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‘mible’en la fig. 3o El rollo 22, fuertemente reducido de grueso, se

resistente al pendeo por lasg ramas de 1c madeja y la resina sintética,

4 la posicidn de las partes que muestra la ﬂ%»% Oy 81gue en—
tonces un proceso de 1mpregnaclon, no mlustrado, con re sina s1ntetlca
u otra sustancia cualquiera, i no es que la resina sintética se in-
troduce en el molde cerrado.

'Y' A continuacidn se cierra el ﬁolde, de modo que resulta la
imaéen de la fige 70,E1'cuerpo prensado se adapta al perfil 8,9, de lal
méhéra representada. Con ello se produce la desaparicion total del o5

pacio comprendide entre las tamas de la madeja de fibras 3, todavia vi

adapta completamente a las superficies limitrofes de los mandriles

. : ¢ ' .
142, vueltas shora éntre si, de masnera que la pretension eventualmente
generada, se vertodav{a incrementadas Con ello se encuentra entre las.

ramas Ge la madeja de fibras de refuerzo 3 y entre los mandriles 1,2

un cuerpo resistente de apoyo, atravesado por fibras de vidrio y hecho

0

el oual es capasz de soporta? 105 mismos esfuerzos meoanicos gue la pad]
teo del‘cuerpo,prensa&o en que se encuentra la madeja de fibras de vi-
drio 3. Por lo tanto,,incluso en el caso de que piezas (¢ maquinaria
situadas en las escotaduras correspondientes a los mandriles 142, 6 jeqy
-ciéfan fueizas'que ﬁniéamente actuaran sobre este cuexpo defapqyo, se-
‘rian estas fuerzas absorbidas sin que‘ée pregentaran inconvenientes
algunoso. |

N 0 LY

'N WuSULEN: la presentie Patsnte de Inven01on que se solicltg
parawEspaﬁa, debera recaer sobre las glguientes raivindicaciones:

18, Un procedimiento‘para la fabricacion de cuerpos alérga—
dos do materias plésticas, y dispositivo para la realizacion del pro=
cedimiento, éq:acterizandose»él procedimiento porque se gplica espe—
cialmente é'la fabricacion de cuerpos de resinas sintéticas, reforza-—

dos por inserciones, con preferencia ilnserciones de materiales fibrosd

v pammma

n
b
'
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“Gicuciones 1 - 2, caracterimado por montarse sobre los mandriles va-

. vindicaclones 1 e 3, caracterizado porgue antes de cerwvarse el molde,

©semmmmeTee  foenas ;= . e et e e

-1 -
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L.y gue bienen paries en forma de mamelones, y ademas ca%ﬁgterizado o]

porgue las ingerciones de refuerzo se enwvollan, convenisntemente en

Torma de madejos sin Lin, sobre mandriles disvuestos en los lugares

en que los coecpor de materisles plasticos tienen foima de mamelones,

despueg, de lo cual se introducen en un molde y se inpregnan con el
. . . ” 4 L .‘ ," — = -
materisl plastico, para a continvaclon cerrar el molde y dejar gque
3 + 3
me endurezce el material plastico, especialmente la resine sintéticae
.o s . .
28,~ Un procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 1, oca=

racterizado porqueé las inseroiones defrefuerzo se colocen, por uedio Ge

K3 -" » .
moldes de prensado perfilados, on une posicion en la que,_al menos ca=-

pas sueltas de las inserciones de refuerzo, siguen el cursc de las

trayectorias de Was presiones que se presentan cuando el cuerpo de ma—

3 » . - ) - 0
verial plastico realiza esfuerzos durante el sexvicio.

3%, Un procedimiento de acuerdo con-cualquisra de lasg reivin

) N -y . = ” . - 3 « 7
rias nadejag de inserciones de refuerzo, sucesives en la direccion

de los mandriles, que pertenscen a diversos

.

longitudinal cuorpos de

” ’- 3 ’ U 1, : 4
material plastico y gue se impregnan conjuntomente con macevial plas—

.

o™ * ' . . » . »
tico pars former asi un blogue unitario ds waterial plagtico, despues

- v

de 1o cual y we ves endurecido el bloque, especialmente la resina
3 1, L4 I3 . . . cC - ) ' R : »
sintetica, se divide en cuerpos susltos, por ejemplo, aserrandoloe

48 .~ Un nrocadimiento de acuerdo con cualquiers deo las rei-—

Se introduoeven el espdcio'compreﬂdidolentrg log mandriles que sopor=
tgn las‘madéjas y,ias ramas de las madejas de refuerZo, una insérgién
que ooupa todo dioho eﬁpacio; con'preferenoia en forma de una ésteri—
1la arrollads de fibras de réfuerZOo |

- . ) ’ s 1 ool 2 ‘
58, Un procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 4, ca—

A

racterizado porgque en el espacio mencionado se introduce un elemento

consiztente en una esterilla de fibras de vidrio, arrollade o la manew=

r.! i=
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Fra de una pisme &c tola planwe

He = Un procedimiento de acuerde ocon cuaquggr& de log roie
r

wvindicaciones 4 ¥y 5, caracterizado pdrque‘la insercidn es sometida a un
nrossno do imprebnacién con resinag siﬁtéticas, prafarentenente auto-
omdurgg;bleeo

’, T8~ Un dispositivo paré 1avr@alizaci6n del vprocedimiento de
acuenio con ouaiquiera de leg reivindicaciones 1 = 6, ceracterizado
poéque con une disposicion de mandriles, sobre los que pueden monfar—
50 lag,madejos de inserciones de refuerzo haciéndolas pasar en la di-
reocién lonitudinal de los mandrilen, y dotads de un soporte que sos~
>£iene las made jag on su posicién~reo{proca, por lo wminos mientras son
imp;@gnadas con material ﬁiéstico, colaboran moldes ds.tinadoa a Te-—
cilbir las na&ajaé y'ﬁ&e cotan e Eilados de tal forma,; que en cambina-
-cién con lox mandriies, dan & las dadejas una posicion tal, que éstap
éiguon»cl ourio de lam t?ayectoriés de la: vensiones que se presefan
cuando el cuerpo'de material ?lésticd terninado, es sometido a esfuer—
zog durante <1 gexviecio.

8ﬂ.uf3e reiVinﬂica por‘ﬁltimo como objety sobre el cue ha de

reégef la presente Pat@ﬁte’de Ihvenoién que se solicita paca DBepafia,

por "UN PﬁOCEDIMiEWPO PARﬁ LA PABRICACTON D CiJ °POS AlﬁﬁGADOS D TATH
RIA%WPLA%TIOA» 14 UICPO@ITIVO PPN LA RﬁALIdACIOEleL FROCHDIHIENTO" o
) Todo tal y conforne queda éXprésado en la presente membr;a
descriptiva, que consta de doce hojas escrifss a méquina pof una sola
cora y dﬁbuéos que‘se acomparian |
Ligdrid, 11 de Hovi@ﬁbrevde 1961
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