
PATENTE DE INVENCION

que por veinte aRos aa solicita a favor üa Dn^ Pació GAUDENZI* 
de nacionalidad italiana* domiciliado en Vía Martellí* 5, 
PORDENONE ( Udlne /  Italia ) * y  que ha da recaer sobro: " APARA­
TO PARA LA SOLDADURA A PRESION DE CUERPOS METALICOS PRINCIPAIMEN 
TE LAMINIFORMES

Memoria Pesor intiva

EL registra de la Reátente de Invención que se solicita 
tiene por ob jeto garantizar la explotación exclusiva en todo el

territorio nacional y sus posesiones* de un aparato para la sol­
dadura a presión de cuerpos metálicos principalmente laminiformes 
conforme se describe a continuación y se representa gráficamente 
en los adjuntos dibujos* a titulo de ejemplo *
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La. presente intención, se refiere a un apar ano para la 
soldadura a presión de cuerpos metálicos* principalmente lamini­
formes*

Es sabida que dos cuerpos metálicos,, por ejemplo dos lá­
minas metálicas* pueden ser unidas a lo largo de una zona prees­
tablecida mediante la aplicación de calor y  presión* Este método 
de unión por soldadura a presión es aplicable a metales de cual­
quier clase* independientemente de su constante eléctrica, como 
por ejemplo,, también* a metalas buenos conductores como el alumi­
nio,. el cobre y sus aleaciones* En la práctica esta soldadura a 
presión se ejecuta* de modo discontinuo o continuo* por medio de 
dos órganos de presión que actúan sobra in.pt láminas metálicas a 
soldar calentadas a la temperatura de ablandamiento en correspon­
dencia con la zona en la cual se desea efectuar la unión*

Las láminas a soldar pueden recibir el calor necesario 
para la elevación de su temperatura a través da los propias órga­
nos de presión provistos de medios de calentamiento*, tales como 
resistencia eléctrica incorporada a ellos x/o a través da medios 
de precalenuamientc adicionales^

Los órganos de presión* que pueden ser estampas. planas 
o rodillos de compresión*, están provistos de partes protuberantes 
en correspondencia con la zona en la cual las láminas deben unir­
se y soldarse* Tales partes protuberantes! pueden tener una conf or̂  
mación cualquiera correspondiente a la zana que se desee unir.;
En correspondencia con tal zona* los órganos de presión con su 
parte protuberante apoyándose sobre las láminas* se hunden parcial
mente en las. mismas, en el momento en que son sometidas a compre­
sión* gracias, al ablandamiento de las propias. láminas*

Según. la técnica conocida* se da el inconveniente de que 
el metal* ablandado por la acción del calor* tiende a  eludir la
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acción de la presión escurriéndose lateralmente de la parte pro­
minente de los órganos de presión.. Con ello se perjudica o se ha— 
ee precaria la unión entre las dos láminas en.la zona interesada, 
por la presión y se provocan deformaciones del material entre 
las monas de unión* asi como rebabas en el borde de las áreas de 
unión que requieran complicadas y costosas manipulaciones ulte­
rioras,. con el riesgo de daño: y de ulteriores- deformaciones, inde­
seables.^

Para obviar esta inconveniente* se ha propuesto ya el 
efectuar simultáneamente* e- inmediatamente después- de la. soldade­
ra a presión y en el propio aparato usado para la misma* una ope­
ración de formación*, introduciendo en el interior del aparato*, 
entre los dos órganos de presión,, o bien en la cavidad del tramo 
formado por las dos láminas * un fluido a presión qp.e tiene la 
función de comprimir las partes de las paredes del tramo contra la 
superficie, interna de los órganos de presión- Aparte del hecho de 
que este método no es aplicable en todos los casos* el mismo, no. 
resuelve, de modo- completamente satisfactorio, el problema del inda 
seable escurrimiento lateral hacia fuera del metal ablandado- A 
este respecto* se ha observado también que la precisión en la 
temperatura que las láminas deben alcanzar en su zona interesada 
por la. soldadura y la rapidez, de la sucesiva, compresión tienen, 
una gran importancia para el desenvolvimiento regular del proceso 
de. unión y para garantizar la obtención, de soldaduras, duraderas 
y que posean óptimas características de resistencia.-

Es* por tanto* finalidad de la presente invención el rea­
lizan un aparato para la soldadura a presión de cuerpos metálicos* 
principalmente laminiformes* apto para producir uniones- mejores, 
y  más resistentes, que las obtenibles con los aparatos! hasta ahora 
conocidos-



EL aparato segdn la invención,. que. resuelve, este proble­
ma,, comprende dos órganos, de presión contrapuestos*, de los cua­
les uno al menos está provisto de partes protuberantes en corres­
pondencia con su superficie vuelta hacia el otro órgano, de pre­
sión^ asi ccmn medios para calentar los cuerpos metálicos, a unir,, 
y es*cá caracterizado por el hecho, de que las partes protuberantes 
de dicho órgano de presión destinado a entrar en contacto y a 
someter a presión dichos cuerpos en la zona interesada por la 
unión están provistos de. estrías en su superficie de apoyo;- sobre 
los cuerpos a unir..

Se ha comprobado que estas estrías generan zonas de alta 
compresión, y tienen, además,, la función, de retener el. metal ablan 
dado por la acción del calor„ manteniéndolo en una compenetración 
e impidiendo un escurrimiento lateral hacia fuera.- Esta, acción es 
particularmente intensa si los dos órganos de presión presentan, 
en las partes protuberantes estrías correspondientes y contra­
puestas^ ya que en este caso el metal ablandado es eficazmente 
fetenido en la cavidad creada entre las estrías contrapuestas y 
es sometido a tina acción de compresión elevada-

Las estrías previstas sobre la superficie, de apoyo de las 
partas protuberantes de los órganos de presión pueden tener unn 
sección cualquiera, por- ejemplo„ semicircular y pueden estar 
orientadas, por ejemplo.,, en el sentido longitudinal de dichas par 
tes protuberantes-

Segdn otra característica más de la invención,, el aparato 
de soldadura a presión segdn.la invención puede estar ventajosa­

mente. provisto, de medios de oaldeo de los cuerpos metálicos!, lami­
niformes.,. Insertables entre, dichos órganos de presión cuando es­
tos. se encuentren distanciados^entre los mismos de introducen,



5

10

15

20

25

30

también distanciados* los dos; cuerpos a unir* pudiendo dichos 
medios de caldeo ser extraídos; antes de que los órganos de pre­
sión y los cuerpos laminiformes se aproximen recíprocamente para 
que se ejecute la soldadura a presión..

Esta disposición tiene la doble finalidad de provocar un 
calentamiento mas directo de las superficies de los cuerpos lami­
niformes^ vueltas hacia los medios de caldeamiento y destinadas 
a entrar' en contacto para, la unión,., favoreciendo.,., asi,, la propia, 
unión en cuanto que es oportuno que las superficies externas es­
tén menos á^landadas que las internas* a fin de reducir su defor­
mación y de garantizar una gran precisión de temperatura de los 
cuerpos laminiformes en el acto de su compresión,, ya que la acción 
de la presión puede seguir con gran rapidez al calentamiento de 
los cuerpos sin que ello pueda hacer variar sensiblemente la tem­
peratura alcanzada.. En efecto,, encontrándose ya los cuerpos lami­
niformes entre los órganos de presión,, basta extraer los medios 
de caldeo y hacer seguir inmediatamente la acción de la compre­
sión^

Se ha visto también que esta disposición contribuye venta­
josamente al logro de la finalidad antedicha* ya que la unión en­
tre los cuerpos metálicos, es tanto mejor cuanto mas exacta sea su. 
temperatura en el momento en el cual las partes protuberantes, es­
triadas de los órganos de presión ejercen su acción, de. elevada 
compresión^

Dichos medios de caldeo insertables entre los órganos de 
presión pueden ser por irradiación o por contacto* pudiendo los 
mismos estar previstos como: únicos medios destinados a provocar 
la elevación de la temperatura, de los cuerpos metálicos: laminifor­
mes a ser unidos;* o bien en combinación con medios conocidos de 
caldeo incorporados a los órganos de presión* En el primer caso*
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particularmente si se desea acentuar el fenómeno favorable arriba 
descrito, del mayor calentamiento y por tanto mayor ablandamiento 
de las superficies internas de las láminas que dehen entrar en 
contacto para la unión„ es posible proveer un enfriamiehto de la 
superficie externa de la lámina* bien con corriente de aire frió 
o bien aproximando a la lámina en fase de calentamiento los órga­
nos de presión de forma que éstos queden a débil contacto y en­
frien con su masa las superficies, externas de las láminas*

la. invención se describirá seguidamente de modo mas deta­
llado en algunas de sus formas corno, ejemplos de realización con 
referencia a los dibujos adjuntos* en los cualess
—  la figura 1 muestra esquemáticamente„ en sección* un aparato 
que comprende una estampa, con partea protuberantes y una estampa 
plana entre las cuales se introducen las láminas que han de unir­
se;,
—  las figuras 2* 3* 4* y 5 representan varias fases sucesivas del 
funcionamiento del aparato según la figura i;,
—  las figuras 6 y ? muestran* en dos fases sucesivas de funciona­
miento* "tío, variante del aparato* con dos estampas provistas de 
partes protuberantes;
—  las figuras. S* 9* Id y  11* muestran otras- variantes da ejecución 
del aparaGox
— la figura 12 muestra* e squemáticamente* un aparato para la sol­
dadura a presión continua* mediante empleo de rodillos de compre­
sión;:
— la figura 13 muestra* a mayor escala* el detalle del aparato 
según la figura 11* y
—  las figuras 14? y 15 ilustran el aparato según la figura 13 con 
dos diferentes medios de caldeo de. las láminas..

En la figura 1 se muestra* en. posición abierta* dos estam­

pas 1  y 2. aptas para ser movidas y guiadas en das planos de una
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pas se han incorporado,, en la cavidad i, eventualmente rellena de 
material refractario adecuado^ las resistencias eléctricas. 4r que 
reciben energía a través de un circuito no representado* La ali—  
mentación de estas- resistencias 4 está regulada mediante los ter­
mos tatos 5 cuya función es mantener las estampas a una temperatu­
ra prefijada*

Eh el aparato concreto ilustrado en las figuras, t a 5 la 
estampa 1 presenta nervaduras paralelas 6 que emergen en la super_ 
ficie que queda enfrentada a la superficie plana de la estampa 2¿ 
La superficie de la nervadura 6 destinada a poner en contado las 
dos láminas metálicas 7 y  I'* que han de unirse presenta un estría 
do cuya configuración y fusrón se describirán más detalladame nte 
mas adelante, con referencia a la figura 11*

La figura. 2. muestra un detalle del aparato con las estarna 
pas 1 y 2 distanciadas y en la figura j se muestra cómo entre 
aquellas vienen a introducirse las láminas 7 y 7' apoyadas sobre 
la superficie de la estampa plana 2* La figura 4- muestra las es­
campas 1 y 2 después, de una primera aproximación, con la nervadu­
ra estriada ó de la estampa 1 en contacto con la lámina 7* Des­
pués del calentamiento de las láminas a la temperatura, de ablanda­
miento^ que llega rápidamente por conducción y que se favorece 
por el intimo contacto reciproco y con las estampas L y 2* se 
ejerce la compresión enere las dos estampas y se efectúa la unión 
de las láminas 7 y 7" en las zonas correspondientes a la nervadu­
ra estriada 6. *

Las presiones de la primera aproximación y de las compre­
siones finales y los tiempos relativos pueden variar segdn las 
características del material constitutiva de las láminas*

30 Segdn las variantes del aparato ilustradas en las figuras
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6 y 7* 8. y  9% asi como 10 y 11* ambas estampas 1 y  2 presentan 
nervaduras estriadas contrapuestas 6^

Según la figura 6 y 7, de las cuales la figura 6 muestra 
las estampas simplemente aproximadas y apoyadas sobre las láminas
7 y 7' % mientras que en la figura 7 las estampas se muestran en 
la fase de máxima compresión, la nervadura estriada 6 emerge, de 
las superficies planas de las estampas solo en lo que se prevée 
que sea un hundimienuo en el material que constituye las láminas* 
De tal forma,, en la fase de máxima compresión ( figura 7 ) las 
superficies de las estampas 1 y 2 ejiercen una acción aplanadora 
que puede ser útil para uniformar el aspecto de la manufactura*
Se ha hecho imposible que se produzcan abombamientos* de modo 
especial en posiciones adyacentes a las aristas de la nervadura 
estriada 6* y el apoyo de la superficie total de las estampas en 
las láminas impide toda deformación de éstas..

Las limitaciones del hundimiento de la nervadura estriada
6 en las láminas a unir puede obtenerse también predisponiendo 
sobre las estampas 1 y 2 los topea 8 según se representa en las 
figuras 8 y 9- En la figura 9 se muestra, en efecto* cómo después 
da un cierto hundimiento de la nervadura estriada 6 en las láminas
7 y 7* los topes 8. entran en contacto reciproco impidiendo cual­
quier aproximación ulterior de las estampas 1 y 2* La magnitud de 
hundimiento de la nervadura en las láminas es, obviamente, igual 
a la distancia entre los topes 8. cuando las nervaduras tocan las 
láminas* como se representa en la figura 8*

En las figuras 10 y 11 se muestra cómo pueden unirse tam­

bién láminas ya previamente conformadas,, por ejemplo* mediante 
estampación* para formar asi inmediatamente cuerpos huecos* En la 
f igura 10 solamente está estampada la lámina 7 mientras qpe en la 
figura 11 se muestra como ambas láminas pueden estar variadamente

perfiladas* En el caso en que las láminas hayan de soldarse
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planas, nomo se muestra en las figuras 1 a 9, es posible pues,, 
de modo conocido, hincharlas con un fluido a presión en aquellas 
zonas donde no han sido recíprocamente soldadas*

Las nervaduras estriadas de las estampas,, en las realiza­
ciones has na ahora descritas, llevan una dirección rectilínea pa­
ra obtener asi láminas acanaladas, pero está claro que éstas pue­
den asumir cualquier otra forma para poder soldarse las láminas 
en correspondencia lineal, de puntos o áreas de cualquier clasa 
deseada*

Con referencia a la figura 13, se explicará ahora más 
detalladamente la función del estriado previsto sobre la super­
ficie de las nervaduras 6, destinadas a entrar en contacto con 
las lámi'na.ct & unir*

E  titulo de ej soplo, las estrías 16 de las nervaduras 6 
mostradas en la figura 13, tienen sección semicircular y están 
orientadas en el sentido longitudinal de la propia nervadura* 
Estas estrías tienen la función de crear zonas de elevada compre­
sión 17, correspondientes a la contraposición de las partes sallen 
tes da las estrías, y de retener el metal, ablandado por la aecidi 
del calor, en la cavidad IR creada- en el surco de la estría- man­
teniéndolo en una compenetración y ejerciendo sobre la misma una 
acción de elevada compresión* Esta- acción es mucho menor y ma.p 
atenuada en el caso da nervaduras de superficie de contacto plana, 
en cuyo caso, el metal en estado reblandecido se evade de la 
acción de la presión, escurriéndose lateralmente a la nervadura 
con el inconveniente de no generar con seguridad la unión de las

superficies interesadas o de hacerla precaria, o de provocar re­
babas al borde de las áreas de unión*

Gracias a las estrías previstas segdn la presente inven­
ción, estos inconvenientes quedan totalmente eliminados y se ob—



tiene non. seguridad, aniones sólidas y resistentes** Está claro 
que los fenómenos arriba, descritos e ilustrados en la figura 1 3 , 
para el caso en que las dos estampas 1 y  2 presenten nervaduras 
estriadas 6 que se contrapongan, se dan también en el caso en 

5- que so-lamante una estampa esté provista de nervaduras estriadas
mientras que la otra presente una superficie plana ( como en las 
figuras 1 a 5 )*

Se ha señalado brevemente el hecho de que la precisión 
con que se alcance la temperatura preestablecida de las láminas, 

10 en el momento en que son sometidas a compresión por parte de las
estampas, influye notablemente en la bondad de la soldadura obte­
nida* Por otra parte, se ha dicho que da resultado ventajoso pro­
veer un mayor ablandamiento de aquellas superficies de las lámi­
nas que entran en contacto entre si para la unión*

15 Las figuras 14 y 15 ilustran dos ejemplos prácticos de
realización de un .aparato apto para alcanzar estas f inalidades* 

Según la figura 14 entre las estampas 1 y 2 provistas de 
las nervaduras estriadas 6 y las láminas 7 y 7** interesadas en 
la unión, dispuestas a distancia, se ha interpuesto un elemento 

20 20 de caldeo por irradiación* Este elemento 20 consta de un so­
porte 21 de material refractario provisto de acanaladuras en co­
rrespondencia con sus superficies opuestas vueltas hacia las lá­
minas 7 y 7** En dichas acanaladuras se alojan las resistencias 
eléctricas 22 que irradian el calor como se indica esquemáticamen 

25 te con las flechas 2j*
Segdn la figura 15, el elemento de calentamiento 24 está 

constituido por una placa metálica en la cual se han insertado 
resistencias eléctricas 25* Las láminas 7 y 7^ se mantienen en 
contacto con dicho elemento 24* Los medios que mantienen en con­
tacto las láminas 7 y 7** con elementos de caldeo 24 ( figura 15 )

-10  -

30*
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asi como también aquellos, que se mantienen distanciados de las 
láminas ( figura 14 )* pueden ser de cualquier naturaleza y no 
han sido ilustrados en el dibujo*

En ambos casos se han previsto medios adecuados no ilus­
trados para poder introducir y extrañe el elemento de caldeo en 
el espacio entra las estampas 1 y 2,. distanciadas una de otra* 

Guando, el elemento de daldeo está introducido en dicho 
espacio ( como se va en las figuras 14 y 15 ) el misma proporcio­
na calor por irradiación o. por conducción a las láminas 7 y 7' * 
interesando más directamente aquellas superficies de las láminas 
que están vueltas hacia el propio elemento y que deberán seguida­
mente entrar en contacto reciproco para la unión* A  pesar del li­
mitado espesor de las láminas 7 y 7** y la alta conductibilidad 
térmica del metal* se tiene siempre un ablandamiento superior de 
las superficies internas con toda ventaja para la unión* ya que 
es conveniente que las superficies externas estén menos blandas 
que las internas a fin de reducir su deformación y evitar en mayar 
grado el peligro de un escurrimiento lateral del metal hacia fue­
ra* peligro que ya se ha disminuido mucho gracias a"las estrías 
sobre las nervaduras de compresión*

Para acentuar el fenómeno de diferente grado de ablanda­
miento de las superficies externas e internas de las láminas 7 y 
7* es posible enfriar las superficies externas* bien con corrían 
tes de aire frío o* mejor* aproximando a las láminas en curso de 
enfriamiento las estampas 1 y 2 de modo que. queden a débil contao^ 
to* enfriando con su masa la superficie externa de las. láminas* 

Cuando las láminas han alcanzado la temperatura deseada 
( que varía de acuerdo con la naturaleza del material ) se extraen 
rápidamente los elementos de caldeo 20 o 24 en la dirección de la 
flecha 26* en la figura 14 y 15* y se aproximan inmediatamente
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las escampas 1 y 2 para ejercer de modo súbito la acdlón de com— 
presida sin que las láminas, puedan sus.canoialmente enfriarse*

Se entiende que los varios modos de caldeo descritos pue­
den ser combinados de modo variado según las exigencias de cada 
caso y estar también asociados a acciones vibrantes*

Se hace observar* también* qia pueden ser* además* adop­
tadas todas las medidas ya conocidas en la técnica para mejorar 
la unión* Asi* por ejemplo*. puede ser oportuno tratar las superfi­
cies de las láminas afectadas por la unión* con un fundente apto

opara balar la temperatura de ablandamientoo/de fusión del material*
la operación de soldadura puede desarrollarse* al menos parcial­
mente, en atmósfera proyectara y- la operación puede realizarse de 
modo continuo.* como se ilustra esquemáticamente en la figura 12*

En tal figura se han indicado las láminas 7 y 7* a unir* 
dos rodillos de laminación 9 y 10 para la lámina 7* un dispositi­
vo de calentamiento 11* y dos rodillos de compresión. 12 y 1 5  que 
sustituyen las estampas 1  y 2 usadas en el aparato para funciona­
miento discontinuo* Con el rectángulo 14 en linea de tramos inte­
rrumpidos se indica* esquemáticamente* que las láminas 7 y 7* a 
partir de su calentamiento haista su unión se encuentran en un am­
biente inerte o redúcente* para evitar la oxidación*

Deba observarse cómo el calentamiento de las láminas tiene 
lugar también en este caso* convenientemente* en correspondencia 
con sus caras internas destinadas a ser unidas* pero evidentemen­
te también pueden las láminas, mejor que ser preoalentadas* calen­
tarse durante su paso por los rodillos de compresión* los cuales 
podrían estar provistos, por ejemplo* de medios adecuados de cal­
deo* iirtemos* En este caso podría prescindirsa del dispositivo de
caldeo 11*

Igualmente el perfilado previo de una o ambas láminas es
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facultativo y podría prescindirse de él*
Uno de los rodillos de compresión. 12. y 13, o ambos,, lle­

van periféricamente las.nervaduras estriadas ( análogas a la 6 
de las estampas d.e presión primeramente descritas ) destinadas a 
operar la soldadura y que pueden asumir,, también en este caso, 
cualquier forma deseada*

Por último,. ha de hacerse observar que. el aparato según 
la presente invención puede ser aplicado para realizar la unión 
da dos o también de mas de dos láminas*

Los materiales, forma, tamaño y disposición de los eler- 
mentos serán susceptibles de variación* siempre que esta no su­
ponga una alteración de la asencialidad del invento*

Los términos en que se ha redactado esta memoria deberán 
ser tomados siempre en sentido amplio, no limitativo*

„„ NOTA DE REIVINDICACIONES15 -------------------------
Se reivindica como de propia y nueva invención a favor de

Dn* Pació GAUDENZI, domiciliado en Via Martelli na 5, PORDENONE 
( Udina / Italia ), lo especificado en las siguientes reivindica­
ciones::

2 0 P R I M E R A Aparato para la soldadura a presión de cuerpos metáli­
cos principalmente laminiformes, del tipo que comprende des órga­
nos de presión contrapuestos de los cuales uno* al manos, está 
provisto de parúes protuberantes en correspondencia con su super­
ficie vuelta hacia, el otro Órgano de presión, asi como medios pa- 

25 ra caldear los cuerpos metálicos a unir, caracterizado am que lass
partes protuberantes, (6) de dichos órganos de presión (1,2. o 12,13) 
destinados a  entrar en contacto con dichos cuerpos (7, ?') en la 
zona afectada por la unión y a someterlos a presión,, están provi¡3 
toa de estrías- (16) en sus superficies de apoyo sobre los cuerpos 

3D a unir *
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SEGUNDA.-—  Aparato segdn la reivindicación- primera,, caracterizado 
en que las. asirías (lo) están orientadas en el. sentida longitudi­
nal de las padtes. protuberantes; (6).
TEPCERA.—  Aparato segdn la reivindicación primera caracterizado, 
en que las- estrías (16) tienen sección semicircular 
CUARTA.-—  Aparato segdn las reivindicaciones precedentes* caracte­
rizado en que está provisto de un elemento de caldeo (20 o 24 ) 
y de medios para introducirlo y extraerlo del espacio, existente 
entre los órganos de presión (1* 2 ) cuando los mismos se hallan 
distanciados* y entre los cuales son insertados* también distan­
ciados^ los cuerpos, a  unir..
QUINTA-— Aparato segdn la reivindicación cuarta,, caracterizado 
en que dicho elemento (20) es del tipo de irradiación de calor 
hacia las superficies de los cuerpos que estarán interesados por 
la unión subsiguiente*.
SNTfTA,..— Aparato segdn la reivindicación cuarta* caracterizado en 
que los cuerpos a unir son mantenidos en contacto con el elemento 
de caldeo (24) entre los órganos de presión distanciados*
SEPTIMA .— Aparato segdn las reivindicaciones precedentes*, caracte­
rizado en que los órganos de presión (1* 2) están provistos de 
topes (S) que limitan el hundimiento de las partes graneadas (6) 
de los cuerpos a. unir.
OCTAVA.— Aparato segdn la reivindicación séptima* caracterizado 
en que dichos topes están constituidos por las propias superficies 
planas de los órganos de presión (1* 2) de las cuales emergen di­
chas. partes.- estriadas..
NOVENA.—  Aparato segdn la reivindicación primera* caracterizado 
en que los órganos de presión están constituidos por dos¡ rodillos 
compresores (12* 13) de los cuales uno* al menos* está provisto 
de las partes estriadas periféricamente protuberantes y entre los

cuales, se hacen pasar los cuerpos metálicos laminiformes

- 1 4 -  '.5



C 7* T* ) & unir*
DECIMA*- " APARATO PARA LA SOLDADURA A PRESION. DE CUERPOS META­
LICOS PRINCIPALMENTE LAMINIFORMES "*

Tal y como se dala descrito en la memoria precedente 
5 que consta da quince hojas foliadas y mecanografiadas por una

sola de sus caras y tres- hojas da planos*

Madrid* 15 da Diciembre de 1*9&? 
B*A* de Dn* Paolo, GAUDENZÍ 

Viator Gil Vega
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