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MENORIA DESCRIPTIVA
PARA UNA PATENTE DE INVENCION POR VEINTE Aﬁos EN ESPANA A FAVOR
DE COMPAGNIE DES ATELIERS ET FORGES DE LA LOIRE (ST CHAMOND-
FIRMINY~ ST ETTENNE~ JACOB-HOLTZER), DE NACIONALIDAD FRANCESA,
DOMICILIADA EN PARIS (FRANCTIA) 12 rue de la Rochefoucauld
sobre:

"APARATO PARA EL FORJADO DE CIGUENALES ¥ ELEMENTOS ANALOGOS®

La presente invencidn se refiere a los aparatos destina-
dos a forjar especialmente, pero no en exclusiva, ciglefiales
de codos miltiples orientados de varias manera, directamente
sin malla, dgndoles una estructura de fibra continua. E1 pro
cedimiento de fabricacidn que se pone en prdctica en estos
aparatos tiene por efecto el de orientar las fibras del metal
paralelamente a la superficie exterior de las piezas, confundfen
dose la zona axial del lingote o pieza en bruto origihel con su
fibra media, y quedando la zona periférica en la prdximidad de

su superficie.
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Los aparatos para forjar, que ponen en prgctica este procedi-

‘miento se describen en la patente francesa n® 994.026, del 7 de

diciembre de 1944, y sus adiciones 56,233 del 5 de jullio de 1946
¥y 61.415 del 19 de febrero de 1.95L.

Tales aparatos, que se designardn con el nombre de "aparatos
para orientar las fibras" en el curso de la deseripcidn que sigue,
estdn constitufdos conforme se muestra esquemdticamente en la fi-
guara 1 de los dibujos anexos. )

En ellos se comprende esencialmente:-

- un goporte inferior 1 que descansa sobre el estribo 2 de
una prensa;

-~ dos bdévedas en cafidn deslizantes 3 y 3 que descansan sobre
correderas 4-4‘previstas sobre el soporte 1;

- un travesafio superior 5, solidario del travesafio mgvil 6
de la prebba.

Para fabricar un cigtefial, se parte de una pieza en bruto,
que tenga prominencias separadas por estrechamientos. Las pro-
minencias estdn en general destinadas a proporcionsr las partes
dilatadas de la pieza, es decir las partes que cambien de forma,
mientras que los estrechamientos formsn las contracciones de la
pleza, excgntrica o no. Se puede tambign partir de una pieza en
bruto lisa en toda su longitud. En este caso, las prominencias
se formen directamente sobre el aparato, a compresidn.

Cuando, debido a la accidn de la prensa, el travesafio superior
5 desciende,. origina, en virtud de rampas inclinadas 7-Ty la =

aproximacién de las bdvedas en cafidn 3-%¢ Este movimiento provoca
la compresidn del metal de la pieza en bruto 8, mantenida entre las
dog bfvedas por medio de cuflas cerradas a presidn, mediante los

gastos de rosca 9-9“inclufdos en el travesafio superior.
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Al mismo tiempo que se produce la aproximacidn de las bd-
vedas en cafidn 3-%; las traviesa superior 5 actia mediente un
punzdén sobre una cufia central que descansa sobre un gat6 11 de
rosca, llamado yunque, y desvia asl transversalmente al metal
prensado.

La combinacidn de estos dos movimientos octogonales del
aparato formador de la orientacidn de las fibras, forma un codo
sobre la pieza en bruto.

Sobre la figura 1 se ha representado en trazo mixto, entre
las dos bdvedas en cafidn %-%, el yunque 11l y el punzdn 10, un
codo formado de acero refinado de fibraje, sobre una pieza en

brute lisa.

Los inconvenientes de tal aparato orientados de fibras son-
los siguientes:

La forjadura mediante el fibraje de los cigllefiales se ha
puesto de manifiesto como muy interesante para los tamafios me-
dios y grandes. Ahora bien, de una manera general, la experiencia
ha demostrado que la capacidad de forjadura mediante el fibraje
del aparato descrito anteriormente, con ayuda de una prensa dada,
se ve limitada a un techo bastante bajo. Esta limitacidn resulta
generalmente del espacio disponible entre las columnas de la pren
sa, que impide aﬁadirlé un aparato orientador de fibras, de tama-
fio conveniente. Pero, tambign con frecuencia, la potencia de la
prensg no permite desarrollar un esfuerzo suficiente para la com-
presién de los brazos de manivela, de los mayores que se desearda
obtener. Se calcula que solamente el tercio de la potencia de la
prensa es utilizable a easte efecto sobre los aparatos cldsicos.
Sin embargo, mediante la unidn sobre el aparato orientador de fi-
bras, de gatos de rosca auxiliares que impulsen a estas bdvedas
en caﬁdnvdeslizantes al mismo tiempo que la prensa, se puede re-

forzar la accidn de compresidn en cierta medida.
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Cuendo se forma un codo de cigliefial sobre  un aparato -
orientador de fibras, se pueden comprimir los brazos de mani-
vela hasta el espesor fijado, dejéndoles tomar libremente su per
f£il: esto recibe el bombre de forjadura libre. También se puede,
al mismo tiempo, imponer a los brazos de menivela un perfil.de-
terminado; esta es la forjadura limitada o matrizado. La obten-
cign de brazos de manivela de forma definidg necesita un esfuerzo
de compresign tanto mayor cuanto mfs se separe el perfil que de
prejende del perfil libre. Ahora bien, el perfil libre capaz
de un perfil trabajado dado, impone la mayor parte de lssveces
superespesores de trabajo muy importantes, que gravan considera
blemente el precio de esta operacidén. Estos espesores no se =
pueden reducir, para disminuir el precio de costo global de un
cigliefial, mds que preparando mediante forjadura limitada lo mds
cerca posible de las marcas acabadas.

En esta operacidn, cuanto més se quiere aproximar las mar-
cas acabadas, mfs es necesario poner en prdctica una potencia
de forjadura elevada. Asf se da que una limitacidn de la poten-
cia de compresidn de un aparato orientador de fibras, no sola-
mente limita el tamafio del mayor brazo de manivela que se pueda
forjar libremente, sino que, con mayor causa, el del mayor
brazo de manivela matrizable, y esto tanto mfs cuando se pretenden
superespesores de trabajo mds pequefios.

Sobre los aparatos cldsicos orientadores de fibras, el mon-
taje correcto del ¥ltimo codo formado, con el £in de obtener la
orientacidﬁ‘deseada del codo siguiente, se obtiene con ayuda de
una herramienta que debe ser sustitufda en las bdvedas en cafidn
deslizantes, cada vez que se avance un codo. Debido a ello, para
forjar una serie de cigtiefiales idénticos, se debe operar codo
por codo, forjando sucegivamente todog log codos de la misma

fila, despies cambiando la herramienta de montaje, con el fin de
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pasar a los codos de la fila siguiente. Este procedimiento no
permite generalmente mds que forjar un solo codo mediante ca-
lentamiento sobre cigliefial, Por consiguiente es obligetorio efec
tuar sobre cada pieza en bruto tantosg calentamientos como codos
lleve. De esta forma resulta muy caro, no tanto por el cosgto
directo del calentamiento como por el tiempo que lleva esta opera
cidn, que obliga a tiempos muertos bastante largos en el material
de forjadura, y en el equipo importante destinado a hacerle fun-
clionar.

La importancia de este equipo tiene esencialmente la difi-
cultad de la manipulacidn de lag piezas en bruto que se deben
introducir conforme al eje de las bdvedas’en cafidn en el aparato
de forjar.

Esta maniobra es delicada y lenta.

Se mencionard por @ltimo que la colocacidn al comienzo, del
aparato bajo la prensa, asf como su retirada, son operaciones no
productivas, de duracign no despreciables, que exigen igualmente
una mano de obra basgtante numerosa.

La invencidn tiene por objeto un nuevo aparato para orien-
tar fibras, que elimina los inconvenientes citados anteriormente.

Conforme a la invencidn, este aparato comprende esencial-
mente un aparato para orientar fibras propiamente dicho, y un dis~
tribuidor que asegura el accionamiento a elementos méviles del
aparato, mediante transmisidén hidrfulica.

Conforme a una primera forma de realizacidn, el aparato se
acciona por una prensa, cuya botencia se recoge por el digtribui-
dor, que la reparte en el aparato, para que éste realice sus tres
movimientog principales.

Conforme a otra caracterfstica de la invencidn, el disgtri-

buidor multiplica la fuerza de la prensa, al menog por dog.
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El aparato orientador de fibrés propiemente dicho lleva dos
bdvedas en cafidn deslizantes, que mantienen a la pieza en bruto
y a una tenaza central. El distribuidor estd compuesto por tres
gatos a rosca. Los dos gatos a rosca laterales, idénticos, estdn
unidos hidraflicamente cada uno de elios a los gatos a rosca del
aparato orientador de fibras, que acciong los desplazamientos de
las bdwedas en cafidn, que aseguran la compresidn del metal de la
pieza en bruto. El gato a rosca central, unido hidrdulicamente
a los gatos que accionan la tenaza, desvia la mufiequilla durante
la compresidn, formando los dﬁs brazos de manivela.

Conforme a una variante de realizacign, las bdvedas en cafién
deslizante, asd como la tenaza del aparato orientador de fibras
ge accionan a partir de una central hidrdulica apropiada, sin el
concurso de una prensa de forjar.

La invencién tiene igualmente por objeto bdvedad en cafidn
deslizantes, que se abren para permitir la introduccidn por encima,
fle la pieza en bruto que se va a trabajar, dispositivos de encla-
vamienfo que impidan su abertura, incluso limitada, durante la ope
racidn del fibraje.

Conforme a otra caracteristica de la invencidn, una de las
bévedas en caiién lleva una herramienya giratoria, que asegura la
orientacidn de codos de las piezas en bruto.

La ‘tenaza puede llevar ella misma una entalladura que estd
cerrada mediante la cara de forjadura de las dos bdvedas en caiién
deslizantes, y que constituye una matriz que limita los brazos
de los codosiqae se han de obtener.

Otras cgractergsticas y ventajas de la finalidad de la in-
vencidn ge describen a continuacidn,

En efta descripcidn se exponen, solamente a tftulo de ejem-
plos que no son limitativos, formas derrealizacidn de aparatos

conforme & la invencidn, haciendo referencia a los. dibujos que
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ge acompailan, y en los que:

La figura 2 muestra un corte longitudinal de un aparato
para orientaf las fibras; '

La figura 3 es un aspecto seccional longitudinal del blo
que distribuidor;

La figure 4 muestra una proyeccidn horizontal, en que se
ven los gatos a rosca motores de las bdvedas en cafign.

La figura 5 muestra un aspecto tomado por un extremo, de
una de las bévedas en cafidn.

La figura 6 muestra otro aspecto tomado por un extremo, .de
una traviesa giratoria.

La figura 7 muestra la tenaza.

La figura 8 constituye un aspecto secciongl axial de una
variange del aparato para orientar las fibras.

La Figura 9 es un aspecto de esta variante, en seccidn por
el eje de una columna, y el eje de los gatos a rosca de compre-
sidn.

La figura 10 muestra un aspecto en proyeccign horizontal de
esta variante,

El aparato conforme a la invencidn comprende, por una parte
el aparato orientador de fibras propiamente dicho A, instalado
fuera de la prensa, y un bloque distribuidor mévil B, que estd
colocado bajo la prensa, de la que capta la potencia para accio-
nar Ao

El bloque distribuidor comprende tres gatos a rosca, dos de
ellos laterales idénticos 11 y 1llg, ¥ sato a rosca cental 12.
Los dos gatos a rosca laterales estén unidos cada uno respectiva-~
mente a gatos a rosca 13 y 13%a de accionamiento de las bdvedas
e n caiidn deslizantes 14 y l4a del aparato orientador de fibras.

El gato a rosca central 12 acciona el o los gatos a rosca 15 de la
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tenaza central 16, desviando la mufiequilla de la manivela durante
la forjadura.

Al descender, el travesafio mévil 17 de la prensa ataca el
conjunto de gatos del distribuidor en una fase determinada de su

> carrera, y rechaza al aceite que coptienen en los gatos del aparg

to, con los cuales comunican, accionado asf a este tfltimo.

El aparato orientador de fibras A lleva un soporte inferior
18 sobre el cual descansan las columnas 19 y 19a, que sirven de
gufas a las dog bdvedas en cafidn deslizantes 14 ¥ l4a. Estas

10 columnas formen, con las bdvedas en cafién, gatos cuyos émholos
20 ¥ 20 a son solidarios de las citadas columnas, y son, consecuen
temente, fijos, y cuyos cilindros, néviles, estdn inclufdos en
las bgvedas en cafién.

Las bévedas en cafidn deslizantes 14 y ld4a llevan un aloja—

15 miento en el que viene a colocarse la pieza en bruto 21. Una
herramienta giratoria 22 (figuras 5 y 6) accionada por una cadena
2% y un moto-reductor 24, asegura ek pdsicionamiento angular del
(nt+l) codo que se va a trabajar respecto al codo ya trabajado
en cuanto a la orientacidn de sus fibras.

20 Dos semi-casquetes 25, articulados en 27 y accionados por
gatos 26, mantienen la pieza en bruto en cada bdévéda en caiién
durante el fibrajee

La tenaza 16, de la que cada mordaza l6a se maniobra me-
diante un gato a rosca 28, estd articulada en 29 sobre una tra-—

- 25 viesa mévil centrel 30. Esta traviesa estd dotada de un movimien-
to de vaiﬁéﬁ‘vertical, por medio de dos gatos a rosca 15, alimen-~-
tados mediante el gato central 12 del bloque distribuidor B. El
travesafio 30 estd guiado en su desplazamiento por el soporte 18
de a/parato. Cuando la pieza en bruta que se va a trabajr estd en

20 su lugar en el aparato, la tenaza se cierra alrededor de la —-
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mufiequilla, y despuds se enclava mediante un elemento de ajuste
%1, que comprende lo galientes %2 previgtos sobre las mordazas
de la tenaza, y que se acciona por el gato a rosca 33.

Los gatos 26, 28 y 33, asi como los gatos de retorno de las
bdvedas en cafifn deslizantes, se alimentan directamente mediente
una central hidrdulica auxiliar.

Se puede regular la altura inicial de los tres gatos a rosca
del bloque distribuidor, de forma que la prensa ataque, en un
primer tiempo, a log gatos de acclonamiento de las bévedag en
cafidn, y despuds, en un segundo tiempo, a los gatos de la tepaza,
Asi pa puede partir, para lg dccidn de f%praje, de barras liseas,
y hacer las prominencias sobre el aparato, conforme a la invencidn,
de la misma forma que en los aparatos cldsicos.

Una comunicacidn o "by=-pass"™ (derivacidn) permite poner en
relacidn directa a los dos gatos 11 y lla del bloque distribul-
dor, de forma que se equilibren las presiones en los gatos de las
bdvedas en cafidn y, consecuentemente, se equilibran esfuerzos
sobre las citadas bdvedas en cafidn.

Las figuras 8 a 10 se refieren a una variante de realizacidn
del aparato orientador de fibras conforme a la invencién. En esta
forma de fealizacidn, las bévedas en cafién deslizantes 34 y 34a
se accionen mediante gatos a rosca cldsicos de simple efecto 35
y 35a, unidos directamente a los gatos 1l y lla del bloque dis~
tribuidor. Se ven atrafdos por gatos de doble efecto %6 y 3%6a,
alimentados por la central hidraﬁlica auxiliar, como los gétos

26, 28 ¥y33. En este caso, las columnas 37 sirven entonces finica

mente de gufa a las dos bdvedas en cafidn.
En los dos modos de realizacién que se acaban de deseribir,
los tres gatos a rosca del distribuidor y los gatos del aparato

orientador de fibras, que accionan a las dos bdvedas en caiidn y
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a la tengza, pueden dimensionarse para obtener una multiplicacidn

de fuerza en la transmisién de la potencia desarrollada por la
prensa en el aparato orientador de fibras. En efecto, sea P la

carrera méxima del travesafio mévil de la prensa por encima del

- distribuidor, y B la carrera mgxima de las bdvedas en cafién des-

lizantes. Prfcticamente, se encuentra P/B mayor que 2. Si las
secciones de los Batos son tales que la totalidad de la carrera

P de la prensa no origine mds que una traslacidn de amplitud B

de cada béveda en cafidn, se realiza asi una multiplicacién del
empuje sobre las dos bdvedas en cafidn, igual a P/B, por consiguien
te superior a 2.

ELl aparato orientador de fibras conforme a la invencida no
estd necesariamente sgotiado a un bloque distribuidor que permita
accionarlo a partir de una prensa. Obvia decir que los gatos a
rosca que aseguran los movimientos de sus bdvedas en caiidn y de
su tenaza, se pueden alimentar a partir dé una central hidrdulica
apropiada, asegurando su sincronizacidn y su defensaje. Asi se
obtiene una miquina automdtica para orientar las fibras, es decir
capaz de funcionar sin el concurso de una prensa de forjar.

Las ventajas del aparato conforme a la invencidn son en es—
pecial las siguientess

1l.- El1 aparato orientador de fibras propiamente fdicho estd
situado en sitio fijo, en las proximidades de la prensa, y sdlo
el bloque distribuidor estd colocado bajo esta fltima en el mo-
mento del fibraje. De ello se deduce:

a) que la duracidn de la inmovilizacign de la prensa al

comienzo y al fin de una operacidn de fibraje, para la colocacidn

y %a accién de quitar del material, se reduce, lo mismo que la ma-—

- no de obra de manipulacidng
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b) que el aparato orientador de fibras puede colocarse
incluso en un local anexo situado cerca de la prensa, siempre
que la manipulacidn de las bdvedas en cafidn entre los hornos
y el aparato pueda asegurarse mediente un puente giratorio que
tenga una fuerza de elevacidn suficiente.

2.~ El bloque distribuidor colocado bajo la prensa ase-
guras . |

a) la transferencia de la potencia de la prensa al apara-
to orientador de fibras, via hidrdulica, multiplicando el es-
fuerzo por lo menos por dos; y

b) la distribucidn del impulso de la prensa entre las dos
bévedas deslizentes y la tenaza, desviando la mufiequilla sin pér
dida exclusiva de potencia por frotamiento, como en el aparato
cldsico. Asf es como obteiser un impulso horizontal sobre cada
béveda encafidn, igual al menos al 80% del esfuerzo de la prensa,
en vez del 33% que se obtenfa en los antiguos aparatos.

¢) La sincronizacidén con un defasaje apropiado y regulable
de los tres elementos; Bdvedas en cafién y tenazas,

3.~ Bl hecho de no colocar el aparato orientador de fibras
bajo la prensa, permite:

a) liberarlo de toda violencia por obstruccidn y dimen-
sionarlo para utilizar toda la potencia de la prensa, teniendo
en cuenta el efecto multiplicador del esfuerzo mencionado anterior
mente;

b} jconcebirle para colocar la pieza en bruto por encima
de las bdvedas en cafin deslizantes abiertas, en vez de pasarla
conforme a su eje longitudinal., Esto simplifica en gran manera
la manipulacidn, y la hace posible con un solo puente giratorio
de capacidad mfs débil, iﬁcluso para los cigliefiales grandes;

¢) sustituir en la herramienta cldsica e inﬁercambiablé
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que permite orientar los codos en el apsrato, una herramienta
giratoria, orientable a voluntad, coh da posiﬁilidad de orientar
las fibras sucesivamente en dos o tres codos con un mismo calenta
miento de la pieza en bruto. Esto permite un rendimiento mds ele-
vado del material y de la mano de obra.

4) Con una prensa dada, utilizada a toda su potencia para
la orientacidn de las Tibras, libre sobre el aparato cldsico,
el aparato conforme a la invencidn permite realizar codos de las
mismas dimensiones, acabados incluso con superespesores de traba-
jo menores. En efecto, gracias a la multiplicacidn de esfuerzo, se
hace posible determinado matrizado de los brazos de maniwvela. De
ello resulta un precio de costo global menor de las piezas traba-
Jjadas,

5) Gracias a la abertura de un hypass (derivaci¢n) uniendo
los dos gatos laterales del aparato orientador de fibras, los
impulsos sobre las bdvedas en cafidn deslizantes estdn permanente-
mente equilibradas, y permiten efectuar una compresién dismétri-
ca. De esta forma se puede formar con un solo impulso de prensa
dos plataformas vecinas de dimensiones diferentes. En este caso
no hay mfs simetrfa del desplazemiento de las dos bévedas en ca-
fidn.

6) La unign de gatos auxiliares de impulso sobre las dos
bgvedas en cafidn es posible en la misma forma que sobre los apara-
tos clésicos.

7) El aparato orientador de fibras conforme a la invencidn
puede funcionar sin prensa. Basta alimentarlo mediante una central
hidrdulica aporpiada.

Se debe tener en cuenta que la invencidn no se limita a las
formas de realizacidn que preceden, sino que se puede realizar

conforme a varias variantes.
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En resumen: la invencidén recae sobre las siguientes reivindica
ciones:

1.~ Aparato para el forjado de cigliefiales y elementos anglogos
caracterizado porque comprende un aparato para orientar las fibras
propismente dicho, y un distribuidor separado, asegurando el acciong
nmiento d e los elementos mdviles de fibraje del citado aparato, por
medio de transmisidn hidrdulica.

2.- Aparato para el forjado de cigllefiales y elementos andlogos
conforme a la reivindicacidn 1, caracterizado porque el aparato
para orientar las fibras se acciona por médio de una prensa, cuya
potencia se recoge por el distribuidor y la distribuye a su vez
en el citado aparato, para realizar sus tres movimientes. principa-
les. '

3.~ Aparato conforme a la reivindicacidn 1, caracterizado

porque el distribuidor multiplica el impuiso de la prensa, por lo

menog por dos.

4,~ Aparato conforme a la reivindicacign 1, caracterizado
porque comprende, por una parte, un aparato para orientar las
fibras, constitufdo por dos bévedas en cafién desiizantes, 1llevando
un alojemiento en el que se digpone wna pieza en bruto, y una tena
za central, y por otra parte un distribuidor, accionado por una
prensa, que lleva dos gatos a rosca, unidos hidrdulicamente cada
uno al grupo de gatos motores de una de las dos bfvedas en cafidn,
que aseguran la compresidn del metal de la pieza.brutq, asi como
un gato a rosca, unido hidrfulicamente a los gatos motores de la
tenaza que desvda la mufiequilla, formando el conjunto de las dos
operaciones enteramente un codo de cigllefial,

5.~ Aparato conforme a la reivindicacidn 4, caracterizado
porque el distribuidor, sincronizendo totalmente los tres movimientos

principlaes del aparato para orientar las fibras, permite un defasaje
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entre los movimientos de las bévedas en cafidn y el de la tengza.

6.= Aparato conforme a la reivindicacién 4, caracterizado
porque los otros gatos, distintos de los que aseguran la forja-
dura, estdn accionados a partir de una central hidrdulica auxiliar.

7.~ Aparato conforme a la reivindicacidn 4, caracterizado
porque las bgfvedas en cafidn deslizantes se abren para permitir la
introduccidn, por ecima, de la pieza en bruto a trabajar.

8.- Aparato conforme a la reivindicacidn 7, caracterizado
porque unos dispositivos de enclavamiento impiden la abertura de
las bdvedas en cafidn, durante el fibraje.

9.— Aparato conforme a la reivindicacidn 7, caracterizade
porque una de las bdvedas en cafign deslizantes lleva una herramien-
ta giratoria que asegura la conveniente orientacidén de los codos
de la pieza en bruto.

10.~ Aparato conforme a la reivindicacidén 9, caracterizado
porque la herramienta giratoria se acciona por medio de un moto-
reductor o un gato a rosca, por intermedio de cadenas, pifiones o
cremalleras.

11l.~ 4parato conforme a la reivindicacidén 4, caracterizado
porque las tenazas llevan una hendidura que, cuando estd cerrada
por la cara de forjadura de las bdvedas en cafidn deslizantes, -
constituye una matriz que limita los brazos de manivela de los
codos a obtener.

12.~ Aparato conforme a la reivindicacidn 4, caracterizado
porque mediante una derivacidén o by-pass, se permite la comunica-'-
cidn de los dos gatos a rosca de las bdvedas en cafidn deslizantes
del aparato ééra orientar fibras.

13.- Aparato conforme a la reivindicacién 4, caracterizado
porque los gatos a rosca auxiliares que hay, alimentgdos por una

central hidrfdulica, independiente o no de la que alimenta a la



Noew )
prensa, pueden reforzar el impulso de los dos gatos a rosca
laterales sobre las citadas bévedas en cefidn deslizantes.

14.- Aparato conforme a la reivindicacidn, 4 caracterizado
porque el aparato para orientar las fibras estd accionado por

5 una central hidrdulica que asegura la-sincronizacidn y ementual-
mente el desafaje de lag bdvedas en caiidn y de lag tenazase

15.~ APARATO PARA EL FORJADO DE CIGUERALES Y ELEMENTOS
ANAT.0GOS.

Seg¥n se describe en esta memoria que consta de quince hojas

10 - eseritas a mgquina por una sola cara y dibujos.

Medrid, 27 JUN 961

~imano pE LOME
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