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MEVORIA DESCRIPTIVA

La presente invencidn se réfiere a un equipo de mno=-
lido pera producir polvos de politetrafluoetileno y mds parti-
cularmente a un aparato de molido para la produccidn de pol-
vos de politetrafluocetileno de alta fluidez, apropiados para
mdquinas de moldear provistas de dispositivos dosificadores

automdticos, y partiendo de politetrafluoetileno bruto. = -~ =

Como es conocido, el polidetrafluoetileno epropiado
pare moldear en mAquinas con alimentacidn mecdnica deben es-
tar en un estado pulverulento que presente une granulometria
comprendids entre 200 y 1000 micrones y deben tener un alto
Indice de fluidez: esta Ultima caracterfstica es, en efecto,
indispensable para obtener, durante la dosificacidn automdti-
ca, un llenado uniforme de los moldes, evitando asi la obstruc-
cidn de los drganos de alimentacidn y los vacios o grumos en
las cavidades de moldeo, que fihalmente darisn por resuliado
productos acabados defectuosos. EL Indice de fluidez de los
polvos de moldeo estd en relacidn directa con la forma de las
particulas individuales que, cuando tienen un aspecto filamen-
t0s0 e irregular, tienden fAcilmente a unirse entre s{ for-
mendo agregados perjudiciales para el tretamiento del material;
por el contrario, cuando las particulas individuales tienen
une forme redondeada y lisa, deslizan fdcilmente una sobre o-
tra y el indice de.fluidez del polvo es satisfactorio por lo

que se refiere a la dosificacidn automdtica de la mdquina de

HOLAGO: = = = = v tr = = o — oo - . o o - om e m > . . o - - -



5.

10.

150

20.

250

Como es conocido, el politetrafluoetileno granu-
lar se produce generalmente polimerizande tetrafluoetileno
en un medio acuoso en presencia de cetalizadores y de siste-

mas de suspensidn apropiadoS, = = = = = = = = = = = = - - -

Bs conocido producir finos polvos de moldeo, de
politetrafluoetilenc, sometiendo una suspensidn de politetra=
fluoetileno bruto en un medio liquido, por ejemplo agua, a
una agitacidn mecdnica prolongads, por medio de agitadores
de tipo usual en-recipientes aproplados pars reforzar le
accidn de los agitadores y que estdn provistos, por ejemplo,
de nervaduras verticales. De este modo se obtienen polvos de
politetrafluocetileno de granulometria suficientemente fina,
gungue las particulzs individuales presentan wn aspecto fi-

DrOS0 € Lrregulals = = m = = = - m - —- - ———- - - -

Is temblen conocido producir polvos de moldeo,
de politetrafluoetileno sometiendo a molido una suspensidn
en un medio acuoso de politetrafluocetileno granular, como se
obtiene por medio de polimerizacidn, en un molino provisto

de un totor de hojas 0 cuchillas de tipo usual. = = = - - -~

Las distintas particulas de los polvos asi obte-
nidos presentan un aspecto irregular. A fin de eliminar tal
desventaja el polvo as{ obtenido se suspende en un medio 1i-
quido y subsiguientemente se somete a agitacidén a tempera-
turas comprendidas entre 45°C ¥ 55°¢ durante periodos de apro-
ximademente ocho horas, a fin de conferir & las particulas
de material un aspecto mds regular, sumentando asi el indice

dEfluideZdelFOlVO---'----------- nnnnnnn
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Una desventaja inherente al tipo de tallado dado
& las distintas particulas durante el molido y comin & los
diferentes sistemas de molido, consiste en el hecho de que
dichas particulas presentan un aspecto fibroso e irregular
que provooca fécilmente que las particulas se unan entre si
por lo que producen desventajas tales como la aglomeracidn
del polvo de polimero y la formecidn de vacios dentro de la

masa a sinterizar. = « = = = = = « - - & D - - - - - - -~

Por ello estos polvos no son spropiados para mé-
guinas de moldeo con dosificacién automdtics, y por lo tan-
to para la mayor parie de las mdquinas de moldeo utilizadas

en la industrige = = = = = = = - - - - _- - - - - a - -~

Otra desventaja de los procesos de molido conoci-
dos consiste en el hecho de que los polvos de politetrafluo~
etileno obtenidos, para que sean capaces de alcanzar un in-
dice de fluidez industrialmente aceplable, requieren trata-
mientos posteriores que generalmente consisten en someter
su suspensidn acuosa a una agltacidn prolongada, & una tem-
peraturs superior que la temperatura ambisnte, lo gque su~

pone una considersble pérdida de tiempo y de energfa, = - -

Es por ello objeto de esta invencidn proveer un
aparato de molido especial que permitird obtener polvos fi-
nos de politetraflucetileno, al tiempo que evitard las des-

ventajas que presentan los procemos convencionaleS. = - = =~

Otro objeto de esta invencidn es obtener un spara-

to especial de molido apropiado para producir directamente
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polvos finos de alta fluidez, de politetrafluoetileno, ap-
tos para la ubilizacidn en mdquinas de moldeo con dosifica=
cidn automdtica, evitando por ello los tratamientos poste-

riores anteriormente mencionafog: = = = = = « « -« w - ~ =

Afn otro objeto de¢ esta invencidn consiste en pro-
veer una mdquina de molido de gran simplicidad, eficacia y
economia, para obtener directamente, durante la fase de

molido, polvos finos de politetrafluoetileno de alita flui-

dGZO"'-‘---"’-"“"""’ ————————— - e 8 s me m - ey

Adn otro objeto de esta invencién es obtener un
aparato de molido para politetrafluoetileno que producird
polvos cuyas distintas particulas presentardn una estructu-
ra regular lise, gracias al tallado gradual y limpio que

los érganos de molido efectdan sobre dichas partfculas, - -

Afn otro objeto de esta invencidn es el proveer
polvos finos de alta fluldez, de politetrafluoetileno, con
una granulometria predeterminada segin las exigencias y
comprendide entre 250 y 650 micrones, por simple prolonga=

cidn del tratamiento de molidos = ~ = = = - .- -

Todos esfos objetos, y otros que aparecerin para
los entendidos en la materia de la descripeidn detallads si-

guiente, pueden alcanzarse segin esta invencidn, obteniendo
tambien considerables ventajas en comparacidn con las téc~

nicas anteriores conocldog,. = = = = = = = = v - w - - -~ -

Una ventaja que afecta favorablemente la economia
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¥ la calidad del producto consiste en el hecho de que pue~
den obtenerse polvos finos de rolitetraflucetilenc con alto
Indice de fluidez, directamente, a partir de la fase de
mnolido gracias al' tallado particular que el aparato de mo=
5, lido segln la invencidn efectia sobre las pariticulas, por
lo cue se evita la pérdida de tiempo y de energla impli-
cita en los tratamiento posteriores a los ¢ue Se ha recu—

rrido hasta NOrfe= = = = = = = = = = = % =~ .-~ -

Segln la presente invencidn se mele, en hn apa-
10. rato de -molido especial, una suspensidén de politetrafluoe-
tileno granular en un medio liquido, estando formados los
drganos cortantes del aparato de molido nor un sistems
de hojas y contrahojas que estén - dispuestas y orientadas
de tal modo que sus perfiles agudos, debido al movimiento
154 relativo, se rozan entre sf con wna geparacidén reducida al
uinimo indispensable para el movimiento, Tormando asi na-
res cortanies capaces de impartir a la particula que cae
entre su radio de accién un tallado graduval ; liupio, mien~
tras el material a moler se alimenta contlinuamente a la
50, zona de cortado por medio de flujos provocados dentro del
1iquido por el efecto centrifugo debido al movimiento de
lag hojas mismas o por otros medios; el pvolvo asl obtenido

se separa finalmente del medio de suspensidn y se secte~ - -

Se describird ahora, sdélo con fines ilustrati-
25, vos y no limitativos, una realizacidn de un apurato segin
esta invencidn con la ayuda de los planos anexos, en log

CURLESS o o m on o0t e oo e mm o at me o e mm o et e e W e e b e

La fig. 1 represenia una seccidn transversal lon—
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gitudinal de dicho aparato que estéd comstituldo por un rotor
que lleva un sistema de hojas verticales dispuestas radial-
nente, orientadas sezln el eje del rotor gobre el que estédn
nontadas; el conjunto formado por estas hojas gira dentro de
un anillo cilindrico de material y de espésor apropiados,
en el que se han practicado hendeduras dispuesitas espiralmen-
te con respecto al eje de dicho anillo cilindrico y lige-
ramente inclinadas en la direccidn de rotacidn de las hojas
con un borde vertical agudo, que actia como contrahoja, eg-
10. tando reducida la separacidn entre los perfiles cortantes
de las hojas y los bordes verticales agudos al minimo adni-
sible para permitir el libre movimiento rotativo del siste-
ra de hojas. In los bordes superior e inferior del anillo
‘cilindrico hay adaptados dos conductos confizurados en tron-—
15. co de cono, fijados entre sf y ademds al anillo cilindarico
por medlo de placas veriicales dispuestas radialmente fuera
de dichos conduetos y de dicho anillo cilindrico en cories—
vondencia a espuneios libres sin hendeduras del anillo cilin-
drico; dichas placas verticales actian de pantallas antipo—
20, ' gantes ¥y, nientras impiden la formacidn de un flujo rota-
tivo horizontal dentro de la suspensidn en el exterior del
cenjunto de molido debido al efecto centrifuso del movi-
miento de las hojas el cual flujo podria mentener fuera de
la zona de molido una parte considerable del material a moler,
25, tales pantallas, por el contrario, gracias a dicho efecto
del movimiento de las hojas, causan la formacidn de pares
de flujos de £ldidos igualeg en nlmero al nlmero de las mis-
nag placas, dirigidos verticalmente haciz arriba y hacia

abajo respectivamente (como se indica por medio de lag Tle=
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chas en el plano) alimentando asf continuamente el ma—

terial a moler en la zona de cOrtaGle~ = = = = = = = = =

El conjunto de molido estd alojaodo dentro de
un recipiente que contiene la suspensidn a moler y estd
wildo por la parite superior & la tapa nlentras cue la
varte inferior del mismo se apoya por medio de sopories

apropladog sobre el fondo del miouo reclplentee— = = = = =

La fig. 2 representc la seccidn transversal me—
dia del conjunto de molido formado por el roior cue lleva
lag hojas verticales dispuestas radialmenie, por el ani-
1lo cilindrico con hendeduras provistas de bordes en
contrahoja, ¥y vor las pantallas antivosantes dls uestsas
radialmente en el exterior del anillo cilindrico ¥ cue

coinciden con los ecpacios del Gltimo libres de hendedu-

Ia figr 3 representa en detalle un sezmenlo del
anillo cilindrico en el que e han yraciiccdo cilerto nde
nero de hendeduras con un borde asudo ¥y muestra la fowna
¥ la pblicuidad de dichas liendeduras con respecto al eje
vertical del aparato de molido, habiéndose esiudizdo cor=
venientemente esta obliculidad a fin de goraniissr wna ace

cidn cortante gradual ¥ eXactae w = = = = = = = = = - = = =

Ia flecha ilustra la direccidn de rotucidn Ge

lag hojaSe= = - = — = i i - —-— -

Ids varticularmente, la figura 1 muestras - - — -
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El reciviente que contiene la suspensidn de grdnulos de
politetrafluoetileno a moler, en el que estd sumergldo el

conJunto de MOlidOem = = = = ;o ;- - o e - = e e

Bl anillo cilindrico en el que se han practicadoe las hen-
deGuras con un borde agudo que form. la contrahoja (7 dela
fige 38) y dentro del cual gira el rotorque lleva el sis~

tera de las hojas 3e= = = = = ~ - U -

Ll rotor en el que hay montado el sigtema ae hojgs vertlea
les dispuestas radialmente cuya distancia con respecto al
anillo cilindrico estd reducida al ninimo indispensable

para permitir el movimlento de rotacidn de dichas hojas.-

Los dog conductos confisurados en tronco de cono fijados
a los bordes del anillo cilindrico y wnidos entre si por

nedio de las placas radiales Se= = = « w = = = = = = = =~ -

Las placas verticales dispuesitas radialmente con respecto
al eje vertival del aparato y fijadas en el exterior de
los conductos cdnicos 4 y del anillo cilindrico 2, las

cuales placas actian como pantallas antiposantes v diri-
cen las corrientes de flujo producidas dentro de la sus-

»engidn por el efecto centrifuso del movimiento de las

-3

hojas en las direcciones indicadas por las flechas de la

v

TigWrae= = = = = = = = = o e m - m - e -~ - -

6.~31 eje motor que, unido al motor apropiado, transuite el

moviniento rotativo al rotor de molid0e = = = = = = = = -

In la fig. 2 se ilustran los detvalles siguientes: -
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2. La seccidn transversal de las hendeduras practicadas en

el anillo cilinGriCOe— = = = = = = m = = = = - - - -
5. Ias panitallas antiposanteSe— = = = = = = = = = = = — & = =

7. EL perfil cortante del borde de la hendedura, aue actia
cono contralioja. Se da a continuacidn un ejemplo de ypro-

ceso cuando se ubiliza el equipo anteriormente descriio:

¥l recipiente 1 se llena con la suspensidén del
volitetrailuoetileno granular a moler, siendo el contenido
de politetraflucetilenc granular de 5 a 10 % en Deso con

respecto al liguido de suspensibne= = = = = = = = = = - -

In este recipiente 1 que contiene la suspensidn,
se baja el aparato dé nolido, que se immergird en el 1li-
quido ligeremente mds -alld del borde del conducto superior
4 en forma de tronco de cono; un motor cldsico transmite,

a través de un eje motor 6, un movimiento rotativo al ro-
tor que lleva el sigtema de hojas., El molido se para tan
pronto como el polvo de la suspensidn ha alcanzado la gra=-
nulometria media deseada. Entonces se separa el lfgquido del
polvo suspendido por medio de métodos conocidos tales como
por ejemplo filtracidn o centrifugaridn, y el polvo asi
separado se seca, por ejeﬁplo en un horno. La duracidén de
la operacidén de molido depende, desde luego, de la longi-
tud y del nimero de perfiles cortantes, a igual nifmero de
revoluciones por minuto, y estd en relacibn con el nlmero
de revoluciones por minuto a gue se hace girar el rotor,
agsd como en relacidn con la granulometria del matericl bru-

to de partlda y la granulometrlia deseada del polvo a obiener.

El material bruto de partida sestin la presente
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invencibn, para ser sometido & molido, debe estar-suspen=—
dido en wn medio 1lfquido, (por ejemplo agua). Bs, sin em-
bargo posible someter directamente dicho material a moli-
Go en la sdspensién acuosa que se obtiene con la polime~

rizacibn, en un medio acuoso, del tetrafluoetilencs — — = -~

La relacibén entre el peso del polimero a moler
¥ el volumen del lfquido de suspensidén, por ejemplo agua,
no es critica., Sin embargo, se han obtenido resultados
ventajosos con valores comprendidos en el intervalo de

50 g/1 a 100 g/1, y preferentemente alrededor de 75 g/1.

¥l volumen del liguido contenido en el recipien-
te 1 del molino debe ser tal que esté completamente afec-
tado por los flujos de corricnte causados por ¢l eiecto
centr{fugo de las hojas 3 sin que se creen zonas mucrtas
en las gue pueda depositarse el material a moler o eaca~

par, en cualguier caso, a la accibn de molido. - - - - -

La temperatura a le que se realiza el molido
no es critica y puede ester comprendide en el intervalo
desde 10°C a 60°C y preferentemente slrededor de la tem~

peratura ambiente. - - - - = - e e e e e e e e e

Los polvos obtenidos segfn este invencidn presen-
tan una granulometria, cuando se establece gseglin le norma
ASTM D 1457, comprendide en el intervolo desde- 250 a 650

micrones aproximedomentee= = = = = = = = - . - - - - - - o

Dichos polvos presentan une Jensidad aparente,
cugndo se determina segin la norma ASYM D 1457, compren—

dide en el intervalo desde 550 a 650 g/1, aproximademente,
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El indice de Ffluidez de los polvos de politetra~
fluoetileno se evaella por medio del llenado de un recipien-
‘te cilindrico de 50 mm de didmetro intermo y de 145 mm de
altura, cerrado en el fondo por una tela metdlica de 10 ma-
llas (serie Tyler), que se hace vibrar a una frecuencia de
10 ciclos/segundo, con wuna carrera de 10 mm y por medida
del tiempo requerido para hacer pasar, a través de dicha ‘te=

la, una cantidad determinada de Polvoe = = = = = ~ = = = ~

Dicho Indice de fluidez de los polvos de poli=-
tetraflucetileno obtenidos segin ests invencidn alcanza va=
lores muy altos, tales como por ejemplo de eproximademente

17 g/seg y wdBe = = = = = = = = - g

Los polvos de politetrafluoetileno obtenidos segin
esta invencidn presentan, ademds, una buens capacidad pa-
ra ser nivelados. Esta caracteristica se ha estimado cuali-
tativamente sobre la base de la posibilidad de nivelar di-
chos polvos en un molde que tiene un temafio de 250 x 250 x 10

mn por medio de un dispositive de nivelacidén apropiado. - -

El procedimiento descrito puede aplicarse tambien

a otros polimeros que, para que puedan someterse a moldeo,

deben estar en estado de polvos finos. Entre estos polime-

T08 pueden indicarse varios copolimeros basados en tetra-

fluoetileno, policloroflucetileno y 0tros: = =« = = = = w = -

Los ejemplos siguientes se dan a fin de ilustrar
mds clarsmente las caracteristices de esta invencidn sin

por ello limitar de ningin modo el marco de proteccidn de
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Ejemplo 1

Se suspenden 1.200 g de politetrafluocetileno gra-
nular, que tiene une granulometrfa media de aproximademente
3mm, en 18 1 de agua y se introducen a temperaturae ambien-

5. te en el recipiente cilindrico de 21 litros de ecapacidad del
molino ilustrado en los planos. ELl aparato de molido estd
constitufdo por un rotor que lleva seis hojas de acero es-
pecial que tienen un perfil cortante agudo de 40 mm de lon-~
gltud y dispuestas radislmente dentro de un anillo cilindri-

10. co provisto de contrahojas de igual longitud y que tiene un
didmetro interior de 115 mm. Bl sistems de hojas cortantes se
hece girar a una velocidad de 1.200 r.p.m. durante un peri{odo
de aproximedemente 45 minutos. Después de este tiempo se para
el molido y la suspensién se descarga del aparato; el pro-

15. ducto se separa entonces del liquido de suspensidn por fil-

trecidn y se seca en Wn NOTNO: = = = = = = = = = = =« w = =

El polvo asi obtenido presenta un {ndice de fluidesz,
calculado segin la norma citada anteriormente, igusl a 14 g/seg
y tiene una granulometria media de 300 micrones. Observadas
20, al microscopio, bajo un aumento de 26 veces, las particulas
de dicho polvo aparecen como de forme redondeéda, con face-

tas de superficie 1lisSQ: = = = = = = = & = - - .- - .- -

Con el mismo equipo y siguiendo el mismo proceso
utilizado en el ejemplo 1 se realizaron ejemplos 2 y 3, en los
25. cuales, con respecto al ejemplo 1 se varid la duracidn del
molido, obteniendo asi polvo que tenia una granulometris di-

farentoe = = = w w w - - - - - - - e e ew e e ee e e e e e .
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IABLA 1

Ejem~ { Tem. | Dura~ | Didmetro | Densi- | Fluidez|Aspec~ | Capa-
plos flw= cion medio de | dad a~ | en to de | cided
nal del las par- | paren~ | g/seg |las de ni-
moli=- | ticulas | te en parti- | vela=
do en | en mi- g/l culas | cidn
5 minu- | crones
tos.,
1 45°¢ 45 300 590 | 14 redondo| buena
2290 15 430 575 | 14 " "
10. 3 |16% 8 | 520 565 | 16 " "

Adends, para ilustrar mejor las caracteristicas de
los polvos obtenidos seglin esta invencidn, se indican, en ia
tabla 2 siguiente, los datos correspondientes a las caracte-
risticas de los polvos de politetrafluoetileno que tienen una

15, grahulometria media del mismo orden de tamafio, obbtenidos por

medio de diferentes métodos empleados corrientemente en este

campo tEonicos = = = = = = - - - .- - = -

De la comparacidn de estos datos se hace evidente
que los polvos obtenidos segin esta invencidn, ademds de pro-
20, ducirse de un modo mucho mds conveniente por su simplicidad
y eficacia con tespecto a log métodos usuales, & igual granu-
lometrie, tienen mejores caracterfsticas de fluidez que los

polvos fluyentes mds lisos que pueden hallarse en el merca-

- ew e ws e et a8
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Pipo | Didmetro | Densidad | Indice | Aspecto | Capacidad
de medio de | aparente | fluidez | de las de nive~
pol- | las par- &/1 | &/seg | parti- lacidn
vo ticulas culas

en micro-

nes.
A 290 490 5 fibroso | diffcil
B 300 510 T " "
c 320 600 12 | redondo | buena
D 300 590 14 n "

El polvo A se ha obtenido moliendo el polimero
bruto seco en wn pulverizador de cuchillas de la firms
Mecoenoplastica (Cast. Olona), Mod. 150 ECON, que trabaje

a una velocidad de 2.990 TePellle = = = = = = = = = = = = =

El polvo B se ha obtenido moliendo el polimero
bruto suspendido en agua en una mezcladora Waring de la
Cenco Italiena, llodelo Normal de Laboratorio, n® 700, que

tiene wne velocidad de aproximadamente 15.000 rep.Me = = -

El polvo C se ha obtenido sometiendo el polvo B,

suspendido en agus, a una agitacidn durante 8 horas a 50°¢C,

El polvo D se ha obtenido segin esta invencidn
(ejemplo L)e= = = = = = = o e -

Se declaran de novedad y propiedad para Espafia,
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sus territorios y plazas de soberania, las sisuientes: - - -

REIVINDICACICHES

l.- Aparato de molido para obiener polvos Linos
de alta fluidez, en pariicular de politetrafluoetileno,
partiendo de una suspensidn, en un medio liquido, de voli-
tetrafluoetileno bruto, caracterizado pob@ue estd congti-
tuido por un sistema de hojas y conireshojas perfiladas a-
gudas dispuesias de forma apropiada para rozar enire sl
con un movimienito mituo permitido por una separacidén re-
ducida minima, por lo que se forman pares cortanies anro-
piados para impartir, a las parficulas que deben molerse,

superficies talladas lisas por medio de un coritado gradual.-

2= Aparato sesin la reivindicacién 1, caracieri-
zado porque comprende un sistema de dichas hojas, dispuestas
ragialmente y fijadas paralelamente al eje de un rovor de
soporte movido por un motor convencional, giramdo dicho
conjunto en el interior de un anillo cilindrico en el que
se han practicade hendeduras dispuestas helicoidalmente
con respecto al eje de rotacidn de dicho rotor y ligera~
unente oblicuas en la direccidn de rotacidn, con bordes
cortantes paralelos a dichas hojas, los cuales bordes ac-
tlan como contrzhojas, estando fijados a los bordes supe-
riores e inferior de dicho anillo cilindrico, vor la base
menor, dos conductos configurados en tronco de cono unidos
entre sl y adends a dicho anillo cilindrico por medio de
placas de pantalla antiposantes dispuestas padial y para-

lelamente & dicho eje en el exterior de dichos conduc—
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to8 v de dicho anillo cilindrico y correspondicnie a los
espaciog libres sin hendeduras del @ltimo, alojdndose di-
cho conjunto de molido dentro de un recipiente apropiado

aue contiene la susovensidn del polimero a Molere= = = o = -

3.~ Aparato segin las reivindicaciones 1 y 2, ca-
racterizado porque dicho rotor que soporta las hojas gi-
ra a un nmbiero de revoluciones por minubo couprendldo en-—
sre 960 y 2100 r.p.me ¥ preferentemente alrededor de 1.2C0

1".1).1;[.-....—_—-n-—..—.._—_—— —————— — e -

4o Aparafo segﬁn las reivindicuaciones 1, 2 ¥ 3,
carachterizado porque el material a moler se alimenta con—
tInuanente en las zonas de cortado por medio de por lo me-
nos un flujo de corriente generado de Lforma epropiada Genw

tro de la suspensidin, — - = = = o - - - e - e o e e - - -

5.~ hparato segln lag relvindicaciones 1, 2, 3y
4, caracterizado vorgue el material a moler se alimenta
continuanente en las zonas de cortado por medic de bares
de flujos de corriente dirigidos de forma ovuesta vrodu-

bl

cidos dentro de la suspensidn vnor el flujo centrifuso uro-
vocado por el movimicnio de dichas hojas ¥y Lulado poy di-

chas pantallas antiposanieSe= = = « ~ - — = - =

Go~ MLPANATO DE MOLIDO PARA ODTEIL.R ICLVOS FI-

OO U3 ALPA FIUIDEZY, = — = o et m e = = = e e e e e = =

fodo ello confoime se describe ¥y reivindica enida



Lt
presente memoria que consta de dieciocho hojas, foliadas

¥y mecanografiadas por una sola de sus caras y wna ldmina

de ciibujos que la ilustrae.

BARS™IONA, {2 JUL. 1966

P. A. M. CURELL SUN®L -

Por Podet °
Firmado: F. Cortijos
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