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MEMORIA DESCRIPTIVA
que se presenta para’unir & la solicitud
de ?
PATENTE D E ?nwmvc:om
fDxmulaﬁafgl 4 de Noviembfe de 1.963, con el ne 293.134
en é
ESPAR A
por VuIl\ﬂ’b afios
a nombre de AMERIOAN CHAIN & CABLE COMPANY, INC., enti
dad norteaméricana, estabieqida en 230 Park Avenue,
Nueva York, N.Y., E.U.A.,?por: . _
"UN METODO DE HACER UNA VAINA PARA CABLy DE BMPUJE Y
TRACCION™ o

Bote invento se\refiere a cables de empuje ¥y
traccidn que tienen una vhina revestida de alambre
enrollado helicoidalmente y forrada con tubo de plés-
tico. Mas particularmenté, se refiere a un cable de
empuje y traccidn de este tipo, en el cuel el forro
de pléstico esté deformago hacia adentro en porciones
del mismo en toda su longitud, y a un método pare fa-

bricar tal valna.
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Vainas con forro de pléstico. y estructura de
alembre se utilizan'extensémente para cables de empu
je y sraceidn como altéraniﬁa g los conjuntos de ca
ble mds coatosoe-qﬁe 1levén articulaciones esféricas.
En un conjunto forrado defpléstico, el elemento de nd
cleo deslizeble es capaz de sstar en contacto desli~
gzante con todo el Anima A8l forro y 81 bien es menos
caro gus el tipo con artiéulacionesgesféricaa, se en
cuentra expuesto a friccign estética y dinamica notg
blemente mayor durante el funcionamiento. Aun en el
caso de que se haga un grén esfuerzo para lubricar
adecuadamente la superficﬁe de contacto entre el nl-
cleo y el forro, la fricéién en un cable de empuje y
traccidn de este tipo exige que tengan que eplicarse
en el extremo de manipulacidn del conjunto fuerzas mu
cho mayores que lo qge eé neceosario tedricamente para
nanejar una carga determinada en su extremo de traba-
jo. |

_ Bl propbsito principal de este invento reside en
propdrcionar un conjantofmejorado de cable de empuje
y traccidn forrado de pléstico ¥ revestido de alambre
cuyb,coste sea tan bajo ?omo el de los actualmente dis
ponibles, pero que sea notablemente més eficiente en
éd funcioneniento, en pérticular en lo que se refiers
a la friceidn sobre el elemento de nicleo deslizable.

En 1lineas generales, la nueva vaina para cable
de empuje y traccidn co@prénde una envolvente exterior
antoportante de alambre.enrollado helicoidalments con
las espiras sucesivas tocdndose y un forro pléstico

tubular interior que tisne una luz nominalmente uni-
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forme, que es deformado hacia adentro en porciones a
lo largo de toda su 1ongi§ud..Preferentemente, el aleam
bre €s plano y el agujero?del forro tiene nominalmente
una seccidn transversal eiréular uniforme. Méas particu
laxmente, el forro pldstico es desplazado por compre-
gidn ejercids directamenté por el enrollado del alam-
bre de envolvents ¥y es de;ormado hacia adembro por el
alambre que constituye lazenvolvente'en una gona heli
coidal en toda 1la longitu? correspondiente a la héli-
ce del alembre enrollado. |

Cuando se combina esta vaina con un ndcleo flexi
ble en un conjunto de cable de empuje y traccién, el
glemento de nuolao entra solo en contacto con el &ni-
ma del forro en las porciones deformadas hascla aden~
tro de este y dellmlta junto con el resto del dnima
oquedades aptas pra glojar un lubricante. En conse=
cuencia, el forro de la vaina no puede estar en comple
$0 ¢contacto de desligzamiento, gque agbarque toda 1g = 1> 0
perficie, con el elements de nlicleo en toda la longi-
tud del conjunto, sino toca el elemento de micleo so
lamente a 1o largo de su% nodos que o extisnden-hacia
dentro; gque no significan mds que una parte del dni-
ma del forro. Entre estos puntoé de contacto de desli
zamiento, la superficie del dnima estd separada del
elemento central y retenaré cantidades sustancigles
del lubricante gque se aélica al nicleo durante el
montaje. Por medio de ensayos comparativos ha gueda—
do perfeciamente demostr%do que esta deformacidn in-
tencicnada del forro en ?l nuevo conjunto, gque trae

consigo un contacto de deslizamiento interrumpido en
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tre el forro y el elemento de nicleo resulta en unas

reduccidn congiderable y sorprendente de la cantidad

de friceibn estética y dindmica que se produce duran

te el funcionamiento.

El invento ~proporci§na también un nuevo método
de fabricar estz nueva vaina.'En lineas generales com
prende lag operaciones dejdesplazar axialmente y girar
una longitud de tubo de pléstico en relacidén @ une lon
gitud de alambre, traslad%ndo axialmente la longitud
de slambre hacia el tuho,isustancialmente perpéndieu-
lar al eje del tubo, y enrollando el alambre helicoi-
dalmente en una sucesiénéde eépiras adyacentes alrede
dor del tubo suficienteménte apretado para deformar
el anima del tubo hacia dentro en porciones del mismo
en toda gu léngitud. Bn consecuencia, una caracteris-
tica esencial del nuevo ﬁéto&o congiste en que el alam
bre de revestimiento es énrollado helicoidalmente de
una manera te&l que forma'in situ la superficie de con
tacto interrumpids, requérida para ¢l fmima del forro.
Una técnice particular de efectuar esta deformacidn no
uniforme del dnims del forro consiste en trasladar un
alambre plano hacia el tubo con el plano del alambre
inclinedo un dngulo agudo respecto al eje del tubo, de
modo que una arista de esquina del alambye dents el tu
bo pare formar en el éniha del tubo un saliente que se
extiende helicoidalmente hacia dentro.

A continuacidn se describen modes de realizacidn
preferentes del inmvemto; con relacién a los dibujem ad
Jjuntos, en los cuales: :

Ia figura 1 es un{alzado parcialmente seccionado

4-
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del aparato para producir ls nueva vaina, ds scuerdo
con el método del invento;

Ia figura 2.es‘uné #ista_en planta pareial del
aparato de la figura 1; . ‘

La figurs 3 es una éeoeién parcial ampliada to
mada seglin la linea 3~3 de la figura 1;

Ia figura 4 es una seccidén parcial ampliade to

mada segin la lines 4-4 de la figura 1, ¥

las figuras 5 hastafe son secciones perciales

ampliadas de distintes formas del nuevo conjunto de

‘cable de empuje y traccidn.

Refiriéndonos primeramente s las figuras 1 has
ta 4, en ellas se ha representado una forma particu~
larmente ventajosa del aparato para llevar a la prég

tica el método de este invento. Un alambre de acero

.10, representado aqui a modo de ejemplo como uno con -

uns seccién trensversal esencialmembe rectangular, es
obligado a avanzar segin su eje por medio de rodillos
de arrastre caracterizadoﬁ por 11. Varios de estos ro
dillos puedsn estar alinéédos pera proporcionar al
alambre la velocidad de a%ance deseada y a su vez pue
den estar movidos por una caja de emgrenajes de velo-
cidad variable adecuada.

Trangversalmente ai alambrs 10 se estd moviendo
una longitud indefinide ie tubo pléstico extruide sin
costura 12, gque puede.sef de un nylon, de un polieti-
leno de alta densidad, dé politetrafluor-etileno ete.
y tener un espesor de pared moderado elegido teniendo

en cuenta resigtencia y flexibilided . Para algunos usos

puede ser preferible nyldn. Deben preverse medios gi-
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ratorios adecuados para trésladar el tubo 12 en la di-
reccidn de su eje y al mis@o tiempo hacerlo girar a una
velocidad tal que la velocﬁdad tangencial de su super-
ficie exterior se aproximé 1o més posible s la veloci-
dad de avance del alambre .;10. Ayuda a aplicar el méto-
do gegun el invento, el pfever medios para poder va-
riar tanto la velocidad dé traslacidén como la de rota
cién del tubo de pléstico l2.

Como se ha represenﬁado en lag figuras 1 y 2, el
tubo 12 entra entre una péreja de rodillos formadores
enfrentades 13 y 14, disphestos el uno sobre el otro
alrededor de los ejes resgectivos 15 y 16, que estén
inclinados respecto a la frayectoria del tubo 12 un ég
gulo sustancielmente igual al dngulo de la hélice del -
revestimiento de alambre que ha de formarse. Los rodi
llos formadores 13 ¥y 14 s?n movidos en semtidos opueg
tos pero & la migme velocidad, glendo otra vez venta~
Jjoso que ello tenga lugar por medios de velocidad varia
ble. La anchura de los rodillos 13 y 14 os sustancial-
mente uayor que la archura del alsmbre planc 10 ¥y la
circunferencia de trabajS del rodillo.superior 13 es
uniformemente lisa, mieht;%ras que el rodillo inferior
14 tiens uns forma que iﬁcluye una renura 17, tal co—
mo se muestra en la figurs 3. L& ranura 17 tiene un
perfil transversel de ung V deformada, de modo que com
prende un largo lado inclinado 18 cortado a un éngulo
agudo de solo aprqximadagenme cinco grados a partir de
la circunferencia nominai del cilindro que conatituye
el rodilleo 14. El resto @e la renura 17 est§ definido

por un lado muy corto de fuerte pendiente, 19, que dg

-6-
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fine junto con el lado 18 un dngulo recto. Para la ma-
yor pérte de tamafios de a;ambre plano 10, una anchura
total de la ranura 17 tipica pﬁede ser 4;8 mm, y la an
chura total de cada uno de los dos rodillos 13 y 14 pug
de tener un valor tipico ée aproximadamente 19 mm.

Orientado haéia la éendija formada entre los ro=-
dillos 13 y 14 hay dispueéto un apoyo eldstico 20 cons
tituido por un saliente dé metal duro resistente al ro
zamiento que termina en un plano perpendicular al eje
de avance del eslambre 10 y que estd separsdo de la 1i
nea vertical de centros comin de los rodillos enfren-
tados 13 ¥y 14 una distancia ligeramente superior gque
8l radio que se desee paré el la vaina que véya a fa-
bricarse. En consecuenoié} a2 medida que le vaina se va
formando del modo‘abajo éescrito,'entra en contacto con
el saliente del apoyo eléstico 20 y es apartada de 1=
linea verticel de cemtrod comdn de los rodillos enfren
tados 13 y 14 alejéndose}del alambre plano 10 que va
avanzando. Tal como se m@estra en la figura 1, esta
desviacién es hacia la igguierda de la lineé de cen-
trog vertical anteriorme;te menc iocnada y puede ascen-
der tipicamente a aproximadamente 1,6 mm.

®¥n el método de fu@cionamiento mig usual, el alam
bre pleno 10 es trasladedo forzado a 1o largo de su eje
por log rodillos de aliméntacién 11, para entrar en con
tacto con la parte més alta del rodillo formador infe
rior 14 en direccidn sus%ancialmente tangencial; den-
tro de la renura 17 de aéuél. El rodillo formador 14
dirige entonces el alambre 10 debajo del tubo de plig

tico 12 tal como se indica en la figura 1. Cuando el

-7 -
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alembre 10 se mueve con la superficie del tubo 12 que
estd girendo, es doblado un cuerto de circunferencia

hasta entrar con el saliente del apoyo eldstico 20 en

* un contacto tal que pemi'éa el degligzamiento. Entonces

es enrollado en forma de hélice siguiendo el giro al-
rededor del tubo 12 hasta;entrar en contacto con la
parte mis baja del rodillo formador superior 13, ¥y com
pleta entonces una vuel'taicomple‘ha en espiral. Las vuel
tas adicionales sucesivasise van fommando del mismo mo
do general, de manera quef surge de los rodillos forma-
dores una vaina completa forrada con el tubo pléstico
12 y cuya envolvente cons1;:i. tuye el alambre plano 10 en
rollado helicoidalmente =alrededor de aquél con las es-
Piras sucesivas adyacente;'a lateralmen te entre si.

Une. caractéristica importante de este método re-
side en que el tubo de pl’iéstico 12 sufre la deformacidn
in gitu a medida que ol alambre es arrollado alrededor
do 61, y esto tiene 1u.gar por ejemplo como sigue;: Pues
to que el alambre plano lb permanece en la ranurg ine
clinada 17 a medida que 1‘:a envolvente de glambre es
arrollada, un borde de es.;quina de aquél és levantado
respecto al otro en el mo:'mento en que el slamdbre 10
entra por primera vez en é:ontacto con sl lado inferior
del tubo de plés’c:j.co iz, ?Esto se ilustra més claramerte

en Ja figura 3, dohde pa'é mayor ¢laridad no ge ha re-

‘presentado la orientaciéndf inclinada de los rodillos 13

¥ 14. En consecuencia, esta esquina levantada se in-

crusta dentro de la pared: del tubo 12 hasta rebasar el

1imite eldstico de éste y formar un nodo.en ol dnima

del tubo. Este efecto de indenxacién continda durante

-B-
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este cuarto de vuelta inicial del alambre 10 alrsde-
dor del tubo 12, haste que un punto dado sobre el alam
bre alcanza el saliente dél apoyo eldéstico 20. Cuando
el alambre enfra en contacto con el saliente plano del
apoyo eléstico, aque es pa:;'a'lelo al eje del tubo, el
plano principal dsl a]amb:;re es vuelto a llsvar a uha
orientacién paralela respecto al tubo. Este estado del
proceso esté representadogde 12 mejor maners en la fi=
gura 4. Sin embargo, la ihdentacidén formads previamen
te. por la arista del alamfbre queda en el tubo despuds
de que el alambre haya sido llevado otra vez a la orien
tacidn paralela. Puesto céue le siperficie de trabajo
del rodillo formedor superior-13 es suavemmte cilin-
drica, asegura que el ala;mbre 10 permanegea con esta
orientacidén paralela a me?aida que se produce cada vuel
ta sucesive de éste. Durante esta operacidén de enrolla
4o helicoidel del alambre se ejerce una fuerza de com-
presidn importente sobre .01 tubo de pléstico 12, de mo
do que los didmetros extérior e interior del tubo se
reducen 8lgo. Puesto que fno‘ existe mandriles para so-
portar ¢l tubo 12, éste ﬁiene' cierta libertad de movi
miento ¥ puede emerger dé los rodillos 13 y 14 forman
do un ligero dngulo despuiésde que haya sido arrolla-
do alrededar de &1 el alémbre que co;zstituye_ la envol
vente.

ELl producto del méf?odo anteriormente descrito se
muestra en la 'ﬁgur_a 5. Comprende un alambre plano 21
de seccidn transversal séinsiblemem;e rectangular enrg
llado helicoidalmente coﬁ les espiras sucesivas tocdn

dose la una a la otra payra fomar un revestimiento ex

—9 -
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terior autoportante alrededor de un forro tubular in-
terior de plistico 22. El;forro tisne un Anima 23 de
seccidn transversal nominsl constituida uniformements
por una circunferencia qp% ha sido defarmada hacia den
tro por el alambre envolvente 21 en una franja helicoi
d21 24 en foda la longitgﬁ del forro en corresponden—
cia con la hélice formada por el alambre envolvente 21.
La franja helicoidal defo}mada.hacia dentro 24 es creg
da in situ durante la fab;icaeién por el efecto de den
tar que sjerce una aristg del elsmbre envolvente 21 tal
como se ha desorito’arriﬁa. En la figurs 6, se ve que
la seccidn transversal del alambre envolvente 21 es 1i
geramente concava por el ﬁado exterior, lo cual es uma
consecuencia matural delzenrollado helicoidal de 1lo
que eﬁ principio era un alambre verdaderamente plano.
Ia figura 5 represénta una seccidn total a tra-
vés del nuevo conjunto dé cable de empuje y traceidn
¥y poxr lo tanto ingluye un elememto de ndcleo 25 desli
zable de seccidn transversal circular aie puede ser
un elemento aslargedo cabioado o estirado unitariamen-
teo. Hay que hacer resaltér que estando el element6 de
ndcleo 25 en contacto de ‘deslizamiento con 1a vaina,

no pusde tocar el &nims del forro 22 en toda la longi.

‘tud en un contacto completo superficie a superficie{

Al contrario, el elemento de nicleo 25 esté en contag
to de apoyo diacontinuo;ésolo con los nodos helicoida
les 24, y Gelimita conjuitamente con el resto del éni
ma del forre 22 huecos 2§. Si el elemento de nicleo 25
es untado con un lubricaﬁte, durante el funcionamiento

el lubricante se acumqlajen los huecos 26 y proporecio-

-0 -
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na la necesaria pelicula T<;~<>nt;ra.:l la fricecidn p@a la
zona aisleda 24 donde el ‘alemento de niicleo 25 estd
en contacto con el forro.22.

Una uuestra especiﬁca de un conjunto de cable
de empuje y traccidn, lul%ricado, gsemejente al repre-
sentado en la figura 6, fiue desplazado con una carre
ra de 76 mm con una frecuéencia.de gquince carreras por .
minuto, un total de dos dil ciclos contra una\carga de
peso muerto de 47,5 kg en el extremo de salida. Despuds
de un ensayo tan riguros.ci, s0lo fué necesaria una fuer
za de 58 kg en el extremci del operador pars superar ls
friceion estética. Segin Enuestro conocimiento basado en
la mejor informacidén disponible, cables de empuje ¥
traccidn convencionales ﬁorrados de nylon y revestidos
de alambre son absolutamehte incapaces de proporcionar
una eficiencia dperacionaji tan solo aproximada a este
nivel. ;

Las figuras de la dbfqrmac ibén intencionada que
puede formarse sobre el f:;orro de pldatico del nuevo
conjunto; no'se limitan de ninguna manera & la repre-
sentada en la figura 5. Hbmos observado que las propie
dades fisicas y las di;ﬁen%aionés .del alsmbre plano uti-
lizado para formar una enirolvente pugden ser variadas
lasta el punto de produci:ir vna extensa gama de figuras
de deformacidn del fcrro'..Lo mismo vale para otras va
riables teles como la velocidud de avarce del alambre
planc que proporcionan lo:;: rodillos de alimentsc idn,
la disposicién angular de'los rodillos formadores res
pecto al eje del tubo y s velocidad de giro, los per

files de los rodillos conformadores, efc. Con propdsi
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to de ilustrar el caso, se han representado algunos
ejemplos de estas varian{:es en lag figuras 6 hasta 8.
Bn la figure 6, la:vaina esté hecha oira vez de
un alambre plano 27 enro)z.lado helicoidalmente con es—
piras adyacentes, formanio un revestimiento alrededor
de un forro tubular de piéstico 28, con un elemento
deslizable de nicleo con'éenido dentro de éste. En esta
realizacidn se ha utiiizaido la tendencia, arriba cita
da, del slambre plano de ;forn'lar una seccidén exteriormen
te —céncava durante la Opeiracién de enrollado helicoidal
de modo gue la zona cent:ffal del alambre 27 marque un
nodo helicoidal 30 sobre :iel édnima del forro 28 ﬁara pro
porcionar la pretendida é_uperﬁcie de apoyo discontinua.
Esta realizacidn de ac uefdo con la figura 5 puede ser
conformada en el aparato %descrito en relacidén con las
figufas 1 hasta 4, pero :L;a arigta del alambre 27 no es
incrustada dentro del forro 28 por una ranura en el ro
dillo conformador inferior tal como la ranura 17. En
la figura 7, un alambre einvolvente 32 esté enrollado al
rededor dé un forro 33 pa;ra Fformar una vaina dentro de
la cual esté montado un e;-,'Lemento de nicleo 34, pero en
esta realizacidn se permi%te al alambre 32 retener su
orientacidn inclinada que: le ha sido impartida por la
ranura 17 en el rodillo conformador inferior 14 y el
saliente del apé&o eldstico 20 no lo vuelve & la pogi-
cién paralele respecto ali» eje del forro. Sin embargo,
de nuevo se forman nodos ilelicoidaies 35 sobre el dni
me del fdrro, para proporé_:ionar al elemento de nideleo
34 un contacto de deslizamiento discontinuo. En la fi-

eura 8, se ha empleado un?i,alambre envolvente 37 cuya

-12 -
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seccidn transverssl tiene forma de paralelogramo de
manera que una espira de; alambre envolvente golapa
parcialments la siguienté del modo representado. El
aelambre envolvente 37 eséaplicado alrededor de un fo
rro 38 pera former una vé.ina en la cual se encuentra
montade un elemento de nﬁéleo deslizable 39, y en el
énima del forro estd impfimido una meseta helicoidal
40 para formar la superf;'.cie discontinua de apoyo. .
Cuando el alambre envolvéate 37 es enrcollado de acuer
do con el método de las figuras 1 hasta 4, el borde
anterior ‘3_7A del alambre’ envolvente 37 aufre cierto
aumento de espesor en co;nparacién con el borde de sa
1ida opussto.

las formas de realé.zacién de las figuras 5 hasta
8 sirven mersmente para ?ilus’i'.r&i* la variedad de confi
guraciones del producto (iiel invento que pueden proda-
cirse enrollando un 'alam;bre envolvente helicoidalmen-
te alrededor de un forro. de pléstico de modo que el
énima del forro se deforme radialmente hacia demtxo.
Estas figuras son en cierto orden esquemdticas, pues
representan la deformacitc'm intencionada del forro de
pléstico en una forma bastente exagerada. En realidad,
los salientes helicoidales farmados sobre el &nima del
forro pueden sobresalir ésolo unas pocas centésimas dé
milimetro radialmente ha;cia dentro, pero eso es com-
pletamente suficiente para librar al elemento de ni~
cleo deslizable de un comt@cto de apoyo con el forro

extendido a tods la éupefrficie ¥ para crear huecos en

' los cuales pueda quedar slojado el lubricamte. También

es Util en la pra'ctica p_'i*oporcionar cierta holguras en~

- 13 -



]

10

Y

15

20

25

30

tre el elemento de n&cle§ y el forro de la vaina m|ra
facilitar el montaje de ia unidad, aungue con finali-
dades ilustrativas se hays indicado en las figuras 5
hasta 8 uniformemente un icontacto directo entre los re
llanos helicoidales del forro y el elemento de nicleo.
En consecuencia, es posible que el elemento de nticleo
no estd en contacto con todos lae rellanocs debide a la
holgura entre esé elemen't:;o y el forro.

Debe sobreentenderse también que el concepto
fcable para empuje. ¥ traécién" tal como se usa aqui
no excluye conjuntos de cable en los cusles ol elemen-
to de nicleo esté expuesfo durante el uso Unicemente

a tracecidn o Unicamente a ¢ompresidn.

N O'% A

Los puntos de invenéién propia y nueva épe 88 pre
sentan para gque sean obje;’to de esta solicitud de Paten
te de Invencidn en Espaﬁé, por VEINTE afios, son los si
guientes: i

1. Un método de haéer una vaina para cable de em
puje y traccidn gque esté,?aracterizado por las opere-.
ciones de desplazar axiaﬁmente una- longitud de hilos
gubstancialmente perpendi?ularmente hacia una longitud
de tubo de pléstico dpe se desplaga ¥ que gira axial-

mente, j enrollar helicoiﬁalmente dicho hilo en unma su

cesidn de espiras adyacen&es alrededor de dicho tubo

lo suficientemente apretados para deformar el &nime de

- 14 -
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dicho tubo hacia adentro en porciones del mismo en toda
8u longitud. :

2. Un método de acuérdo con el punto 1 en que el
4nima del “tubo es nominalmente circular y el hilo esté
enrollado helicoidalmenteéde menera que defarme el &ni
me del tubo hacia adentroien una zona helicoidal en to
da su longitud correspondiente a la hélice del hilo en
rollado. |

3+ Un método de acuérdo con cusl aiera de los

‘puntos 1 6 2 en que dicho hilo es plano.

4., Un método de acusrdo con el punto 3 en que el
plano geométrico del hilo%plano estd inclinado en én-
gulo agudo con respecto ai eje geométrico del tubo
cuando es desplazado hacié dicho tubo.

5. Un método de acuerdo con el punto 4 en que di
cho dngulo agudo es menor;de 7 grados.

6. Un método de acuérdo con cualquiera de los pun

tos 4 & 5 en que el hilo plano inclinado que avanza es

enrollado apretadamente alrededor de substancialmente

un cuarto de la circunferéncia del tubo para denmtar el
tubo con una esquina del hﬁlo ¥y formar un saliente que
se extiende interiormente sobre el dnima del tubo, v
el plano geoméirico del hilo plano es girado entonces
hasta que queda subatanciaimente paralelo al eje geo-
métrico del tubo, y el hilé plano es emrollado luego
continuamente en forma helicoidal alrededor del resto
de la circunferencia del tébo para comprimir el tubo
radialmente hacia adentro.i

7. Un método de nacer una vaina pera cable de em

puje y traccidn.
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Tal y como se ha descrito en la Memoria que ante
cede, representado en 1os?dibujos que se acompafien y pa
ra los fines que se han eépecificado.

La presente Mamoriaéconsta de dieciseis hojas, es

critas a mdquina por una sola de sus caras.

Madrid,
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