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Bl presente invento concierne a wa procediuiento

para cortar, en sezmentos ¢ seccicucs de lonsltud deteruii-—
L.

rada, w tubo de vared deleada de materia pldstica gue

un conjunto de extrusidn,

;
t
{
i
!
{
|
javanza a velocidad eventualmente irrerular a la salida de |
|
|
i fas materias pldsticas sustituyem cada vez umds a

f

5los materiales clasicos, fales como el papel, el carddm,

i
i el vidrio, el metal, ete. en el dmbito de la oroduccidn de
| mbalajes. sSin embargo, hasta ahora, no se na consezuido

:meoner gu empleo para la realizacidn de embalajes cilindri
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cos del tipo "bote de conservas" para los cuales se utili~-
za siempre el metal o el cartdn de fibra. Sin embargo, las
materias plasticas tales como el policloruro de vinilo, gra- :
cias a su transparencia con poco grosor, son susceptibles
de aportar un atractivoe suplementario a este tipo de emba-
laje: la posibilidad para el consumidor de comprobai vi-
sualmente el contenido del recipiente.

Se pueden concebir dos modos de realizacidn de
este tipo de embalaje, recurriendo a las materias pldsti-
cag. Por una parte, el cuerpo puede ser realizado dc ma-
teria pldstica y las tapas de materia pldstica igualmente
gon termoformadas y luego soldadas sobre el cuerpo. Por
otra parte, se puede utilizar un cuerpo de materia plésti-
ca sobre el cual se aplican por engaste dos tapas metdli-
cas,

Parg poder competir con el metal en esta nueva
eplicacidn, es preciso, sin embargo, resolver fres proble-
mas:

- la extrusién del tubo de pared delgada

- el corte de este tubo en segmentos regulares

- el rebordeado eventual de estos segmentos para
permitir el engaste ulterior de tapas metalicas por medio
de aparatos que:existen ya en el mercado.

De estos tres problemas, el segundd es el mds
delicado de resolver, por que es preciso, no solc que la
longitud de los segmentos cortados sea constante con apro-
ximacién de + 0,5 mm, sino también que el corte del tubo
de pared delgada se realice sin rebaba, ni ovalizacion del
tubo, #i se quiere evitar cualquier dificultad en el momen-
to del engaste ulterior, Ademés, con el fin de reducir el
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coste de produccidn, conviene que este corte se realice so-
bre el tubo a la salida de la instalacidn de extrusidn,

es decir, sobre un tubo que se desplaza a su velocidad

de extrusidn eventuslmente irregulasr. Es preciso, final-
mente gue este corte sea rapido para seguir el ritmo de la
extrusion.

Lz solicitante ha puesto a punto zhora un proce-
dimiento y un dispositivo que permiten realizar el corte
de un tubo de pared delgada y que cumple las condiciones
enumeradas mas arriba.

Bn el procedimiento conforme al invento, el cor-
te del tubo de pared delgada a la salida de la instalacidn
de extrusidn, se efectia por cizallamiento de su pared en-
tre rodillos de corte, llevados sobre un conjunto rotatie
vo que gira alrededor del tubo, y un mandril interno, mévil
axialmente, inserto en el +tubo, estando solidarizados di-
chos rodillos y dicho mendril con dicho tubo y desplazan-
dose con éste al menos durante la Operacién de corie, y
giendo luego desolidarizados, después de dicho corte. Ade-
més, la penetracidén de los rodillos de corte en la pared
del tubo a coritar se consigue transformando periodicamente
una parte de la energia cinética del conjunto rotativo que
soporta los rodillos en una fuerza centripeta que provocs
la aproximacidén de dichos rodillos, siendo llevados dichos
rodillos a su posicidén inicial después de cada operacidn
de corte.

Solidarizando el tubo con el dispositivo de cor-
te durante el funcionamiento de este Wltimo, se evita todo-
corte helicoidal. Ademas, el mandril interno permite un cor-
te limpio evitando a la vez el apiastamiento del tubo,
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Finalmente, la regularidad de la longitud de los
segmentos de tubo cortados se consigue gracias a un tope
regulable que arrastra consigo el dispositivo de corte,
una vez que el tubo a cortar viene a apoyarse sobre el.
Esta (ltima caracteristica, unida a la solidarizacidn ex-

puesta mas arriba, permite suprimir cualquier incidencia

de la variacidn de la velocidad de extrusion del tubo so-

bre la longitud de los segmentos de tubo cortados.

El dispositivo conforme al invento incluye un con-
junto rotativo mdvil que soporta rodillos de corte que
giran slrededor del tubc a cortar y un mandril interno de
corte dispuesto en el interior de dicho tubo, esbandcpre-
vistos medios para solidarizar periddicamente el tubo, el
mendril y el conjunto rotativo y para provocar la aplica-
cidn periédica de los rodillos de corte contra la pared
del tubo a cortar cuando el segmento de tubo que rebasa
el plano de los rodillos de corte ha alcanzado la longi-
tud deseada.

Pl dispositivo conforme al invento se describe,
ademds, en detalle, a continuacién, con referencia a las
figuras anejas, entre las cuales:

La figura 1 representa una vista de perfil de la
instelacidn. E1 conjunto de extrusidn del tubo a segmentar,
no representado, estd situado a la izquierda de la insta-
lacidn.

La figura 2 representa una vista trasers de la
instalacidn.

Las figuras 3, 4 y 5 representan, respectiva-
mente, una vista de frente, une vista de perfil en corte

y una vista de la parte posterior del carro névil,
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La figura 6 representa una vista de detalle del
tope de limitacidn de la longitud de los segmentos de tu-
bo a cortar,

La figure T representa una viste de detalle del
gistema de fijacidn del contrapeso de atraccidén del carro
mévil.

La figura 8 representa una vista del mandril in-
terno de corte.

La figura 9 es el esquema eléctrico y neumdti-
co de mando de la instalacidn.

Como aparece en las figuras, la instalacidn in-
cluye un chasis A, un carro mévil B y un mandril interno
de corteC.

-DESCRIPCION DEL CHASIS A

Bl chasis A representado en las figuras 1 y 2 sir-
ve de soporte a los diversos érganos de la instalacidn.
Estd montado sobre ruedecillas 1 que facilitan su desplaza-
miento. Bstd equipado, ademds, con gatos 2 que permiten
su blogueo en posicién de trabajo. El chasis estd congti-
tufdo por un conjunto de dngulos metdlicos 3 que soportan
dos places metdlicas paralelas 4.

Egtas placas estdn unidas entre si por dos co-
lumnas cilindricas y paralelas 5 sobre las cuales puede
deslizarse el carro mévil B. Las placas 4 estdn unidas
igualmente entre si por otras dos columnas cilindricas ¥y
paralelas 6, sobre las cuales esta fijo el bloque 7 que
soporta los contactos fijos de mando de las diversas ope-
raciones a efectuar para realizar la segmentacidn o sec-
cionamiento correcto del tubo,

Bl chasis incluye igualmente un armario 8 donde
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estan alojados los mandos eléctricos. Un motor 9, fijo so-
bre la base del chasis, arrastras, por medio de una polea
10, de masa elevada y de garganta ancha, y de una correa
11, las partes rotativas del carro mévil B. Finalmernte,

el chasis estd equipado con una polea de inversidn de én-
gulo 12 para el cable 15 del contrapeso 13 de atraccidn
del carro mévil B.

DESCRIPCION DEL CARRO INMOVIL B

El carro mévil B, que se ilustra en las figuras
3, 4, 5, 6 y 7, incluye un sgoporte 14 que puede deslizar-
se a lo largo de las columnas cilindricas 5. Con el fin de
reducir al minimo la holgura lateral del soporte y los
frotamientos durante el desplazamiento del carro, el s0-
porte 14 estd equipado con rodamientos rectilineos 17.
El carro B estd mantenido o atrafdo a la posicidn recogi-
de en la figura 1 por medio de su contrapeso antagonista
13, de la polea de inversidn de dngulo 12 y del cable 15
que estd fijo al soporte 14 por la fijacién 16 (figura 7).

Sobre el soporte 14 esta montado, por medio de
un rodamiento de bolas 18, un conjunto rotativo constitul-
do por la polea 19, las contraplacas 20, 21 y 22, y el dis-
co-leva 23. Este conjunto es arrastrado por el motor 9,
la correa 11 y la polea 19 en el sentido indicado porla
flecha P. El conjunto rotativo incluye igualmente rodillos
de corte 24 cuyos soportes 25 se deslizan en alojamientos
previstos en la polea 19 y estén suspendidos en muescas
con plano inclinado 26 cortadas en el disco-leva 23. El
disco-leva 23 puede tener un ligero desplazamiento angu-~
lar con relacidn a su polea-soporte 19, pero tiende a
mantenerse bajo la accidn de los resortes antagonistas 27,
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en la posicidén representada en la figura 3. Las prolonga-
ciones de los ejes de los soportes 25 de los rodillos de
corte 24 se deslizan en ranuras paralelas a los planos in-
clinados de las muescas 26 del disco-leva 23 cortadas en
el disco-leva 23 (sistema desmodrdmico). Si, entonces, por
una razén cuélquiera, el disco-leva 23 se deaplaza iigg—
ramente en el seniido contrario el de la flecha F ¥y con
relacidn a los otros elementos del conjunto rotativo, las
muescas de plano inclinado 26 provocan el desplazamiento
centripeto de los rodillos de corte 24. Por el confrario
una vez gue toda golicitacidn sobre el disco-leva 23,

cesa, este Gltimo, bajo la accion de los resortes antago-
nistas 27, recupera su posicidn normal y las ranuras para-
lelas a los planos inclinados de las muescas 26 llevan los
rodillos de corte 24 a su posicion primitiva.

Sobre el soporte 14, se prevé igualmente un fre-
no de disco de mando neumdtico 28, cuyas guarniciones 29
actuan sobre la periferia del disco-leva 23. Cuando el
freno de disco no estd solicitado, esté mantenido en posi-~
cidn de reposo por la accidn de los resortes 30 comprimi-
dos entre los pistones de mando 31 del fremo y las con-
traplacas 32.

El soporte 14 incluye, ademas, un tope 33 (figu-
ra 6) de limitacién de la longitud de los segmentos de tu-
bo a cortar. Este tope, contra el cual viene a apoyarse
el borde extremo del segmento de tubo a cortar, estd mon-
tado sobre un drbol 34 que puede deslizarse en una guia
35 bajo el impulso de un pistén de doble efecto 36. Una
espige 37, montada sobre el drbol 34, se desliza en una ra-
nure 38 prevista en la gufa 35 y hace pivotar el tope 33

al final de carrera con objeto ?g fac l?; separacion
wfb%

a)
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del segmento cortado. La espiga 37, cuando el tope estd
en posicidén completamente retraida, provoca, ademds, el
cierre de un microcontactor 44. El pistén de doble efec-
to 36 estd concebido de tal manera que la expulsidn del
tope sea muy rapida y que su retorno a posicidn retraida
sea mas lenta. |

Finalmente, sobre la parte trasera del soPorte
14, esta montado un collar de aprieto del tubo a segmen-~
tar. BEste esta constituldo por un par de mordazas semicir-
culares 39 equipadas con guarniciones y que pivota alrede-
dor de los ejes con excénirica 40. El movimiento de aprie-
to de las mordazas 39 se consigue por un pistdén neumsitico
41 por medio de las palancas 42 y 43.

DESCRIPCION DEL MANDRIL INTERNC DE CORTE C

El mandril interno de corte C, representado en
detalle en la figura 8, esta constitufdo por un vistago-
soporte 45, fijo al nicleo de la cabeza de extrusidn que
alimenta el tubo a segmentar, y por el mandril propiamen-
te dicho 46, mintado sobre su soporte 50, que puede desli-
zarse axialmente y sin movimiento de rotacion entre dos
topes regulables 47 y 48 a lo largo del vastago-soporte
45. En posicidn normal, el mandril 46, bajo la accidn del
resorte 49, tiende a apoyarse contra el tope 47. El man~
dril interno de corte C no esta, pues, en relacidn direc-
ta con la instalacidn de segmentacidn y estd inserto en
el interior del tubo a cortar.

FUNCIONAMIENTO DE LA INSTALACION

El dispositivo, tal como se ha descrito, es pues—
to en posicion de trabajo detrds del conjunto de extrusidn

que alimenta el tubo a segmentar, de tal manera que el
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nandril interno de corte 46, solidario de dicho conjunto
de extrusidn por su viastago-soporte 45, rebase ligeramen—
te el plano de los rodillos de corte 24 del conjunto rota-
tivo del carro mévil B, como se representa en la figura 1.

Con el fin de facilitar la descripcion del fun~
¢cibnamiento, se supone que todas las regulaciones. previas
han gido efectuadas y, en particular, que la distanecia
entre el tope 33 y el plano de los rodillos de corte 24,
corresponde exactamente a la longitud de los segmentos
de tubo deseados. Por lo demés, el motor 9 arrastra & gran
velocidad el conjunto rotativo del carro mévil.

El tubo a cortar refrigerado pemetra a través del
carro mévil deslizdndose sobre el mandril interno de cor-
te 46 cuyo didmetro es ligeramente inferior al didmetro
interno de dicho tubo. Al avanzar, el extremo del tubo vie-
ne a ponerse en contacto con el tope 33 y arrastra, por me-
dio de éste, todo el carro mévil hacia la derecha (figura
1). En este movimiento, levas fijas 51, montadas sobre el
carro, vienen a enganchar los diversos contactos llevados
por el blogue de mando fijo 7 y provocan las operaciones
siguientes en un lapso de tiempo muy breve:

a) El pimtdén neumdtico 41 es puesto bajo presion
y provoca el aprieto de las mordazas 39 alrededor del tubo
a segmentar. De esta manera, el carro mévil, el tubo a
segmentar y el mandril interno de corte 46 son solidariza-
dos y continven avanzando a la velocidad de alimentacidn
del tubo.

b) Bl fremo de disco 28 es igualmente alimentado
de flufdo bajo presion y sus guarniciones 29 tienden a fre-

nar la rotacién del disco-leva 23, Este se desplaza angu-
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larmente con relacidn a los otros elementos del conjunto
rotativo del carro y las muescas de plano inclinado 20 pro-
voca la aproximacidn centripeta de los rodillos de corte

24 gque realizan la segmentacidn del tubo. Puesto qus. el ca-
rro mévil se desplazs a la misma velocidad que el tubo, es-
te corte se realize en un plano: el plano perpendiculer

gl tubo determinado por los rodillos de corte. Por lo de-
més, como el tubo esté sostenido por el mandril de corte
46, el corte se reelize sin deformacidn del tubo.

c) El pistdn de doble efecto 36 es puesto en ac-
cidn y proyecte, en primer lugar, el tope 33 hacia la de-
recha con objeto de expulsarlo y de hacerlo pivotar con
el fin de permitir la sepsracidn y la expulsion facil del
segmento de tubo cortado. Luwego, lleva lentamente el tope
33 a su posicidn retrafda inicial.

d) E1 freno 28 cesa su accidn sobre el disco-
leva 23 y éste, bajo la accidn de los resortes 27, recupe-
ra su posicidn primitiva. Por este motivo, las ranuras
cortadas en el disco-leva 23 provocan la separacidn de los
rodillos de corte 24 hacia su posicidn de reposo.

e) El pistén 41 cesa igualmente su accidn y
las mordezas 39 se apartan. Por este motivo, el mandril

de corte 46, que durante su solidarizacion con el tubo a

. cortar se habfa desplazado hacia el tope 48, vuelve bajo

la accién de su resorte 49 a apoyarse sobre el tope 47.
Ademés, el carro mévil, bajo la accidén de su contrapeso
de atraccidn 13, vuelve a su posicidn inicial representa-
da en la figura 1.

Ia instalacidn esta asi dispuesta para realizar

la operacién de segmentacidn siguiente.

- 10 - 355°:?§
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FUNCIONAMIENTO ELECTRONEUMATICO DE LA INSTALACION

En la descripcidn que sigue, se hace referencia
a la figura 9 en la cual los circuitos eléetricos estan re-
presentados en itrazos continuos y los circuitos neumdticos
en trazos punteados.

No es necesario explicar el mendo del motor 9,
estando ilustrado éste de manera muy clara en el esquems
de la figura 9, en el cual aparecen los fusibles de protec-
cién y el contactor de arranqgue.

El funcionamiento de la segmentadora propiamente
dicha puece ser hecho automatico o ser de mando manual.

a) Funcionamiento automdtico

El interruptor 52 situado sobre el armario de man-
do 8 (figura 1) esta puesto en posicidén "auto".

Cuando el tubo a cortar encuentra el tope 33,
arrastra consigo el carro mévil B y las levas fijas 51 mon-
tades sobre éste conectan sucesivamente los contactos 55
y 58, y luego, simultdneamente, los contactos 56 y 57 mon-~
tados sobre el bloque fijo 7.

El cierre del contacto 55 provoce el cierre del
contactor 54 si el tope 33 ha vuelto a su posicidn de par-
tida y si, por este hecho, el contacto 44 estd cerrado por
medio de la espiga 37 (figura 3). En el caso en que el to-
pe, por una razdn cualquiera, no volviera a su posicion nor-
mal, el ciclo de las operaciones siguientes seria interrum-
pido, y se tiene la seguridad,por consiguiente, de que el
corte del tubo no tendrd lugar mas que si los segmentos a
cortar tienen exactamente la longitud deseada.

El cierre del contacto 58 provoca, a través de

la electrovalvula 59, la alimentacién de flufdo bajo pre-
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sion del pistdén 41 y, por conmsiguiente, el aprieto de las
mordazas 39 que solidarizan el tubo z segmentar, el carro
mévil B y el mendril interno de corte 46.

El cierre del contacto 56 provoca el cierre del
contactor 53 y, por medio de éste, el enganche de la elec-
trovalvula 60 que alimenta de fluido bajo mresidn.el pis-
tén de doble efecto 36 gue provoca la expulsidn dei tope
33. Durante esta expulsidn, el contacto 44 se abre, pero
este no ejerce ya ninguna influencia, por que los contac~
tores 53 y 54 estdn mantenidos cerradog por circuitos de
mantenimiento.

El cierre simultaneo de los contactos 57 provoca,
a través de la electrovdlvula 61, la alimentacidn de fluf-
do bajo presidn del freno de disco 28 ¥s por consiguiente,
el corte del tubo,

Durante estas diversas operaciones, el carro md-
vil B continda avanzando bajo la accidn del tubo extrufdo
ys en este movimiento, las levas 51 montadas sobre el carro
rebasan los contactos montados sobre el blogue 7. Estas
levas estan reguladas de manera que provocan, en primer
lugar, la apertura de los contactos 56 y 57, y luego, la
apertura del contacto 58.

Ia gpertura del contacto 57 provoca, a través
de la electrovalvula 61, el relajamiento del freno de dis-
co 28 y, por consiguiente, la separacidn de los rodillos
de corte 24 hacia su posicidn inicial.

La apertura del contacto 56 provoca la apertura
del contactor 53 que permanece, sin embargo, enganchado por
su circuito de mantenimiento.

Iz apertura del contacto 58 provoca, a través de

o 335429
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la electPovilvula 59, el relajamiento de las mordazas de
aprieto 39 y, por consiguiente, la desolidarizacidn entre
el tubo extrufdo, el mandril interno de corte y el carro
mévil B. Este ditimo, bajo la accidn de su contrapeso de
atraccidn 13, vuelve hacia su posicidn primitiva y, duran-
te este desplazamiento, provoca la apertura del contacto
55. La aperturs del contacto 55 origina la de los contac-
tores 53 y 54 y, como consecuencia, la apertura de la elec-
trovélvula 60. Entonces, el tope 33 vuelve hacia si posi-
cidén normal y rearma al final de carrera el contacto 44,
preparando asi el ciclo de funciomamiento siguiente de

la segmentadora.

Los contactos 56, 57 y 58 son de mando unidirec-
cional, con el fin de evitar cualquier reenganche del ci-
clo de las operaciones durante el retorno del carro mé-

vil B.

Bs bien evidente que las levas de mando 51 pueden
ser reguladas de manera que modifiquen la sucesidn de las
operaciones descritas.

b) Funcionamiento manusl

El interruptor 52 montado sobre el alojamiento
de mando 8 es puesto en posicidén “man".

En esta posicidn, el operario puede, por medio
del botdn pulsador doble 62, mandar, independientemente de
cualquier otro factor, las electrovalvulas 59 y 61, lo
que provoca, respectivamente, el aprieto de las mordazas
39 y el funcionamiento del freno de disco 28. Ia posicion
“man"' del contacto 52 provoca laexpulsidn continua del to-
pe 33 por medio de la electrovalvula 60.

Es bien evidente que la descripcidn detallade del

335425
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dispositivo que acaba de ser expueste mas arriba no con-
cede ninguna limitacidn, por que este dispositivo puede cons-
tituir el objeto de variantes que no salen ni del marco ni
del espiritu del invento.

Asi, por ejemplo, el nimero de rodillos de corte
puede ser cualquiera y depende de la velocidad de ,Ijo’r,acic')n
del conjunto rotativo que los soporta, asi como del tiempo

admitido para el corte. Se tiene interés, sin embargo, en

‘utilizar dos rodillos, por razones de equilibrado dindmico,

y con el fin de facilitar su colocacidn en un mismo plano.

Con el fin de evitar paradas demasiado frecuen-
tes, conviene igualmente elegir de modo juicioso los mate-
rieles constitutivos de los rodillos de corte y del man-
dril interno de corte.

Estos elementos pueden ser realizados de acero
v otro material muy duro. En este caso, el éngulo de afi-
ladura de los rodillos debe ser relativamente grande. Es-
te dngulo de afiladura debe ser de 60 a 150¢ y, de prefe—
rencia, de 100 a 1202, La dureza de los materisles consti~
tutivos de los rodillos de corte y del mandril interno de
corte debe ser, evidentemente, muy elevada. Es preciso
mantener, sin embargo, una diferencia de dureza entre el
material que constituye los rodillos de corte y el del
mandril, debiendo ser éste el mds blando. Bs preferible,
en efecto, gastar el mandril, por que éste puede ser des-
plazado axialmente por desplazamiento del tope 47, cuando
estd gastado localmente. Por lo demds, la sustitucidn del
mendril es una operacidén mas ficil y mas rdpida que la sus-
titucidn de los rodillos de corte.

La solicitante ha conseguido igualmente excelen-

25 E§ %é ;% 2% E§
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tes resultados utilizando un mandril interno de corte PL O~
visto de una materia blanda o eldstica pero muy resisten-
te a la abrasién y a la penetracidn de 1dminas: nylon,
elastdmeros de poliuretano, cauchos modificados, fieltro
comprimido, papel comprimido, pelos metdlicos o plasti-
cos radiales comprimidos, etc. en este caso, los rodillos
deben estar muy afilados y presenta un dngulo de afiladu-
ra del orden de mds o menos 309,

Otra modificacién que entra dentro del marco y
del espiritu del presente invento, concierne a la natura-
leza de los Utiles de corte, Asf, los rodillos de corte
descritos anteriormente pueden ser sustituidos por laminas
que vienen aapoyarse sobre la materia pldstica ¥y a conrtar-
la en la proximidad inmediata del extremo del mandril in-
terno 46,

Esta golicitud que corresponde a la presentada
en Holanda el 12 de enero de 1,966 con el nimero 66-00399
se acoge a los beneficios del articulo 51 del vigente

Estatuto sobre Propiedad Industrial.

N 0O T A

Los puntos de invencidn propia y nueva que se
bresentan para gue sean objeto de esta solicitud de Paten~
te de Invencidn en Espatia, por VEINIE afios, son los siguien-
tes:

Te= Procedimiento para cortar en segmentos de lon-

gitud determinada un tubo de pared delgada de materia plds-

!
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25

30

tica que pasa a velocidad eventualumente irregular al salin
de un conjunto de extrusidn, caracterizado por que dicho

o ’ . 0
corte se efectua por cizallamiento de la pared del Hubo eni

tre rodillos de corte llevados sobre un conjunto rotativo

|
. 9 a . . . t
gue gira alrededor del tubo y wa mandril interno, mdvil

axialmente, inserto en dicho 4ubo, estando solidarizados

idiChos rodillos y dicho mandril con dicho tubo y desplazéné
dose con éste al menos durante la operacién de corte, y
siendo desolidarizades luego después. de dicho corie.

: 2.~ Procedimiento segim la reivindicacidn 1, ca-
racterizado por gue la penetracidn de los rodillos de cox-
te en la pared del tubo a cortar se consigzue Wransformando
pericdicamente wma parte de la enerzia cindtica del con-
Junto rotativo que soporta los rodillos de corfe en una

{
1S ’ N . . .
fuersa centripeta aue actis sobre dichos rodillos, siendo

llevados dichos rodillos a su posicidn inicial desnués de ;
cada operacidn de corie.

' 3¢— Procedimiento para cortar en sesmentos de
iongitud determinada wn tubo de pared delgada de materia |
plastica.

Tal y como se ha descrito en la Lemeria que
antecede, representado en los dibujos que se acoupalian y i
vara, Log fines que se han espeeificado,

Bete liemoria consta de dieciseis hojas escritas
, maguina, por una sola cara.

13 DICH 1oy ‘
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