10

PATENTE DE INVENCION
que por veinte afios, para Espafia y sus Posesiones, se soliocita a
favor de la firma KERB -~ KONUS - GESELLSCHAFT Dr. CARL EIBES & Co.
entided alemsna, residente en SCHNAITTENBACH (ALEMANIA), por:
" PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE PIEZAS DE

"LABOR CON VASTAGOS DOTADOS DE HENDTDURAS ESTRECHAS."

-

Memoria Descriptiva

ILa invencién se refiere a un procedimiento y un dispositivo
pars la fébricaciﬁn de cuerpos, como vastagos, dotados de hendi-
duras estrechas.

El procedimiento segin invencién se refiere en particular
al practicado de hendiduras relativamente estrechasg en cuerpos o
vastagos que tienen preferentemente hendiduras pequefias, pomo por
ejemplo remaches ciegos o de expansidn que son, preferentemente
de metal, por ejemplo, metal ligero eventualmente incluso de plés
tico.

Es conocido practicar tales hendidurass que tienen por ejem=
plo la anchura de 0,5 m/m aproximadamente, con fresadoras de hen=
diduras adecuadas con afranque de materiél.

Puesto que con tales fresadoras de hendiduras pueden ser fre-

sadas en el vistago solo hendiduras que transcurren diametralmente
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no es tampoco posible seglin este conocido procedimiento dividir
el cuerpo o vastago de una pieza de labor en un numero impar de
lenglietas o patillas. Otro inconveniente no insignificante queda
de iéual modo inherente a este procedimiento, como en todos los

procedimientos con arranque de material, que consiste en la re~-

‘duccidén de la resistencia, ya que durante el fresado de las hen-

diduras son cortadas las lineas de contextura de un cuerpo que
fué por ejemplo forjado anteriormentes

Ademds el propilo procedimlento es muy costoso para fabrica=
ciones en serip porque se necesitan maquinas relativamente com-
plicedas, siendo considerable ademds el tiempo invertido en el
trabajo de fresado de las hendiduras.

El procedimiento segin invencibn tiene por objeto eliminar
los defectos de los conocidos metodos de fabricacidn de tales -
hendiduras y propone practicar tales hendiduras estrechas sin que
arranque de material.

Existe la duda de que tales hendiduras estrechas que poseen
pues flancos paralelos, no puedan ser practicadas por deformacidn
gin erranque de material. Esta duda sin embargo resulta injusti-
ficada, cuando uno se ocupa de una manera intensiva y bajo el pun-
to de vista de la invencifn de la materia; pues, es muy bien po~-
slble 'y comprobado por la invencidn una fabricacidn de tales hen~-
diduras sin arranque de material, cuando se hace uso de la mani~
pulacidn, no evidente en absolute, de practicar las hendiduras
sin arranque de material primero en una formas que se ensancha ha-
cia el extremo de la pieza de labor, comprimiendose las lenglietas
produ@idaa por entre las hendiduras de tal manera gque se oriéina,
o wea hendidura con flancos paralelos o una hendidura que posee
flancos gue confluyen en direccién hacia el extremo de la pieza
de labors Segin invencidn se ha de proceder adends de tal manera
que la compresidn de les citadas lenglietas es llevada a cabo, al

menos hasta tal extremo, que el mayor'diémetro del area de las

mayor didmetro del res-
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to del cuerpo o vastagoe -

El procedimiento seglin invencién resuelve este problema, es
decir concretamente por ejemplo de tal manera que una piezs en
bruto es deformads sin grranque de materigl de tal manera que pri-.
mero son practicadas en el cuerpc, por ejemplo medlante herra-
mienta de percusién, una o veries hendiduras cénicas que e en=
sanchan en direceidn del extremo del cuerpo, produciendose len-
gietas expandidas y que 2 continuacién las lenglietas que se ori-
ginan entre las hendiduras practicadas en el ouérpo en direccidn
hacia el eje longitudinal central del mismo, son comprimides, al
menos hasta tal extremo, que el area de las hendiduras en el cuer-
po no 88 mayor en didmetro que el area del cuerpo sin hendiduras.

En ello es para la compresifn de tales lengiietas expandidas
conveniente que las hendiduras sean producidas eéﬁ reduclda anchu-
ra en su lecho, pudiendo ser realizado el lecho de la hendidura
oomo redondez para que Sea evitada la formacidn de grietas, por
ejemplo en remaches de expasidn, durante su montajee

Una ceracteristica especial del procedimiento segin inven-
cibn consiste en gue la forma producida sin arranque de.material
én las hendiduras es tal que, despues de comprimirse las lengie-
tas que se originan enire las hendiduras quedsn unas hendiduras
que se estrechan hacla el extremo del cuerpo.

EL procedimiento segln invencién propone ademas el que la
formacifn de las lengiietas o patillas o, respectivamente de las
hendiduras se realice’en troguel en un proceso sin arranque de
material.

Ctra proposicién del procedimiento ségﬁn invencién consiste
en que, en particular en la fabricacidén de remaches de expansién
¥y remaches cliegos la cabeza es producida por herramientas de per-
cusidn desde abajo y el cuerpo o vastago desde abajo, de modo gue,
despues de abrirse las partes componentes del troquel la bieza

de labor cae automdticamente por abajo. Asi pwes sobra la manio-

bra de expulsifn o extraceidn de la pieza acabada.
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Un dispositivo pare la realizacidn del procedimiento segin
invencidn es un troquel constituido por una placa gue posee una
0 varias elevaciones en forma de las hendiduras cénicas, por wn
noldeador de cabeza que contiene el molde de la cabeza y por dos
0 varise plezas componentes del troquel que contienen el contor=-
no del cuerpo y son desplazables relativamente entre si por ejem=—
plo radiaslmente.

Para que la pieza de labor, como por ejemplo el remache cie-
go caiga fuera del troquel despues de su formacifn en el mismo,
el molde hueco del troguel que produce la pieza de labor esta dis
puesto de tel manera que el molde para formar la cabeza va diri-
gido hacia abajo, siendo liberada la pieza de labor del mdde del
troguel una vez separados el moldeador de cabeza y las partes =
componentes del troguel que abrazan el cuerpo lateral mente.

Para la fabricacidn de remaches ciegos en el tmBoquel, el mol-
deador Qe cabeza puede posser en el ceniro un mandril cilindrico
o troncoconico que penetra en el interior del molde hueco. Este
mendril puede formar una unica pleza con el moldeador de cabeza
0 ser ademas una parte separada que estd dispuesta en direccién
de su eje longitudinal en el centro del moldeador de.cabeza, por
ejemplo en abertura de guia oconcentrica del moldeador de cabeza.
Tneluso se preveera una limitacidn del recorrido del movimiento
del mendril.

Uﬁa forma de realizacién de la inveneién imagineble por mu~
chos en la praotfca estd ilustrada en el plano anexoe En dicho
plano muestran: .

Figure 1 una ilustracifn esquemitica del dispositivo segim el
procedimiento de la invencién, o sea una seccidn vertical del
troquel¥

fige 2, 37 4 veries formes de reslizacidn de la elevacifn o ele-
vacicnes respectivamenge de la placa superior gue sirve para prac-

ticar las hendiduras, vistas en plantaj

figo 5 la vista de un remache de expansidn con lengiietas ex~
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pandidag algo por el troquelado entre elementos de empuje abier-
tos;
fige 6 un remache de expansién en wna posicién, despues-de la
segunda fase de fabricacidn, o sea con élementos de empuje cerra~
dos;
fige % una vista en planta del extremo del vastago o cuerpo de
un remache de expansidm acabado entre los elementos de empuje ce-
rrados;
fig. 8 una seceién vertical del troguel con empleo de un moldea-
dor de caebeza con mandril troncoconicos
figse 9 ¥ 10 un remache ciego dotado de espiga con renuras coni-
cas o respectivamenfe cilindricas practicadas en la cabeza situa-
do entre los elementos de empuje cerrados;
fig. 11 una vista en planta de un remache clego troguelado en el
troquel; '
fig. 12 una seccién verticel del troguel con mendril mévil.

Lag dos mitades 1 y 2 del troquel en gue es moldeado el cuepr-
po o vastago del remache estin montadas moviles en vaiven en di-
reccién de la flecha segin fig. 1 y conducidas en correderas no
ilustradas de dimensiones correspondientes. Ias mitades 1 ¥y 2 del
troquel ilustradas en posicidn cerrada que abrazen el cuerpo o
vastago del remache lateralmente, se encuentran entre una place
3 con la elevacidn 4 que produce la hendidura y el modelador de
cabeza 13 dispuesto abajo con el espacio hueco 13 que corresponde
a la forma de la cabeza de, por ejemplc, un remache que se ha d?,
fabricar. Bl espacio hueco 14 tiene la forms del cuerpo con las
patillas o las lengiietas 7 algo ablertas. Todas las partes deben
llevar tal dimensiéﬁ amplia para que resistan a las presiones del
recalcado que se originan en la deformacién de la pieza en bruto
en el troquel.

Cuando las partes componentes 1 y 2 del troquel estan blo=-

queadas en su posiciln cerreda y apoyadas fijamente contrs lg -
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placa 3, es conducido al troquel una seccidn de maﬁerial corres—
pondiente a pieza en bruto. Seguidamente el medelador de cabeza
5 se desplaza en la direccidn A indicade en el plano y moldea
asl un remache con un cuerpo dotado de hendidurses conlecas, o sea
que se ensanchan hacia el extremo del cuerpo, en correspondencia
con la forma de la elevacilén 4 de la placa 3, asi como una ca=
beza de remache en correspondencia con el espacio hueco 13 del
moldeador de cabeza 5. Tan pronto como se haya realizado esta
forma, el moldeador de cabeza 5 se desplaza hacia abajo, aventual=
mente ademds lateralmente y las dos mitades 1 y 2 del troquel
ge abren lateralmente. De este modo el remache troquelado es li=-
berado del agerra y cae fuera del molde ablerto.

Naturalmente existe la posibilidad de colocar, al reves,
el troquel ilustrado en fig. 1 de tal modo gue el moldeador de
cabeza Se encuentra arriba. Tal ,realizacién exigirfa sin embargo

gdiclonalments y consecuentemente con los respectivos costos adi-

ciongles un expulsor que expulsa el remache del molde abierto.

Ias figuras 2, 3 y 4 muestran en plante diferentes realiza-

ciones de la elevacion 4. Lias hendiduras 8 formadas por la ele-

- vacién 4 de la placa 3 pueden dividir el cuerpo en un nimero par

‘de lenglietas o patillas 7 (veanse figso 2 y 3) o ademés en un

nimero impar de lengietas T, como muestra a tltulo de ejemplo
1s fige 4e '

En las figuras 2 haste 4 estén ilustradas en esquena las
partes 1 y 2 del’troquei, es decir, en las figuras 2 y 3, en po-
sicifn cercada, y en figs 4 en posicidn abierta.

Ta fige 5 muestra le parte completamente troguelada, tra-
tandose aqui de un remache de expansibn, y dotada de la cabeza
13§‘la parte cilindrica 6 del cuerpo o vastago y la parte T co=
nicamente ensanchada del cuerpo, asl como de lg hendiduras 8 que
primero se ensanche oonicamente hacia el extremo del cuerpo. Ade-
nds muestra esta ilustracidn dos corréderas de empuje 9 y 10, es

decir en posiclifn abierta. Estas correderas de empuje se mue-
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ven ahore en las indicedas direcciones de flecha y deforman la
parte del cuerpo o vastago dotada de hendiduras cénicas, median-
te presién lateral de tal manera que las lengiietas 7 segin fig.
6 son comprimides hasta un difmetro que no ee'mayor que aguel de
la parte 6 no hendida del cuerpoe
Fige 7 muestra la disposicidn segln fig. 6 en una vista

desde abajo, es decir, ilustrade en el ejemplo de una hendidura
cruzada (vease ademds fige 3)s Las dos correderas de empuje Sy
10 tienen superficies 11 y 12 combadas o curvadas, ouyos radios

de curvatura corresponden aproximadamente al didmetro de la par-

"te no hendida del cuerpo. Como,ilustrado en fige 6 tienen puss

las dos correderas de empuje 9, 10 la misién de empujar primero
las lengiietas 7 ablertas hacia dentro hasta tal extremo que el
area henéido del cuerpo no es en didmeiro mayor que el area 6 no
hendida del cuerpo, cerrandose las hendiduras conicas 8 hasta tal
extremo que quedan las hendiduras en la forma 8' ilustrada en
fige 6.La hendidura definitiva 8' puede tener sin embargo even-
tualmente ademds flancos paralelos.

Mediante las dos fases de fabricacidn antes descritas, es
decir la formecifn en el troguel de un cuerpo con hendiduras cé-
nicas 8 anchas en uno de sus extremos y a continuacifn la com-
presifn de las lenglietas 7 existentes enire estas hendiduras por
las correSpondienteé correderas de empuje 9, 10 se ha producido
por deformacién sin arranque de material la hendidura 8' necesa-

ris para determinadas piezes de labor, por ejemplo para remacljes

" de expansidn.

Une variacién del dispositivo segin invencién estéd ilustra—
da en fige 8. En ella el moldeador de cabesze 5 poses por ejemplo
un mandril 16 en forma t:oncoconica que tiene la misién de prac-
ticar por percusién en la cabeza 13a de la pleza de labor una
ranura que finalize por ejemplo muy cerca del lecho de 1a hendi-

dura, ,0 incluso la perforaes
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El caso tipico de aplicacién de tal mandril procede: en la

fabricacidn de remaches ciegos en el troquele
En ello ‘'es posible former la ranura 16a, 17a en la cabeza

del remache en forms cbnica 16a o ecilindrica 17a; correspondien-

215 te a ello posee el mandril 16;17 una forma cénica 16 o cilin-
drica 17. Ias espigas de percusidn y4dilataciﬁn 18, 18a (fig.
9 y 10) sirven para abrir las lengiietas 7 de los remaches cle-
gos durante su montaje tan ampliam;nte que garantizan la fija-
cLén segura'del remaches

220 Tas figse 9 y 10 muestran nnos remaches ciegos con realiza-
cién cénica 16a y cilindrica 17a de la ranura en la cabeza del
remache. Las espigas de percusién 18, 18a pueden ppseer = lo de-
muestra una comparacién de la fige 9 con la fige 10 -~ un extre=~
mo puntiagudo o redondo para la perforacidén del fondo-is del

225  ocuerpo. Figura 11 muestra una visia en plenta de un remache cie-
go con la ranura 16,174 en la cabeza 13a del remache y un cuer-
po o vastage de remache dividido en cuatro partes, cuyas lengie-
tas o patillas 7 estan expandidas hacia el exteriors ’

Figura 12 muestra una disposicidén del dispositivo seghn in-

230 vencién similar a fige 8, perc con wn madril cilindrico 17 que ..
no forma parfe con el moldeador de cabeza 5. Rlmandril posee por
ejemplo en su otro extremo o en su extremo exterior al molds un
cusrpo ensanchado 16b,17b. Tal disposiciéﬁ que desde luego es
edaptable ademds pars el empleo de mandriles cénicos, hace po-

235 sible, despues de practicar con herramientas de percusidén la for-
na de)l remache en el troquel y apoyandose contra el moldeador Qe
cabeza 5, primero una extraceidén del mandril 17 del molde y fue-
ra de la pieza de labor y despues la abertura del troquel como
antes descrito.

240 Remaches de expansifn y remaches ciegos fabricados conforme
este procedimiento tienen, en relacifn con los remaches hendidos

con arranque de materisl, la ventaja muy esencial de que poseen

wea contextura ocerrada, por lo que es menos facil el que tales
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.remaches se rajen én el lecho de le hendidura, que en los rema=-

------ B

ches conocldos anteriormente. Ademés se abarata con mayores ni-
meros de unidades considerablemente la fabricacién de tales re-
maches, y analogo.

Ia fabricacifn, en particular de remaches eiegos o, respec-
tivamente, de remaches de ekpansildn aegﬁn el procedimténto, se
realiza mucho mis sencillamente en comparacién con los metodos
de fabricacidn ya conocidos. Segin ol procedimiento de la inven-
cifn es moldeado en el troguel en la primera fase de fabricacidn
no solamente, como es conocido, una pleza en bruto destinada a
formar remache con vastago completemente cilindrico, sino inclu-
80 una pieza en bruto para remache dotada ya de hendiduras en el
area inferior del vastago, siendo el area de lsshendiduras en el
cuerpo solo demasiado ancha para el montaje de tales. remaches.

En la segunda fase de fabricacidén son fresadas, correspon—
diente al procedimiento ya eonbcido, hendiduras didmetrales en
el vastago cilindrico de la pleza en brutoe destinado a la fabri-
cacidn de remache. El procedimiento seglin invencidn exige en la
segunda fase de fabricacidn solo una recuperacidn de la forma ori-
ginal o una compresién de las lenglietas expandidas hacia el ex-
terior perteneclentes & la parte héndida del cuerpo, mediante co=-
rrederas de empuje adecuadas. Este empuje de las lenglietas hacils
dentro es mucho mds barato que el fresado de las hendidurase EL
nimero de unidades producidas por minuto es mucho mayor que an-
teriormente.

Presisasmente en articulos fabricados en serie, como en rema-
ches de expansién 0 remaches clegos se observe que un proceso de
fabricacibn solo un poco més rapido rebaja ya consifterablemente
el coste, de modo que tales remaches con vastagos hendidos con-
forme el procedimiento de la invencidn, pueden ser fabricados de
un modo mucho més barato.

No hay que dejar desatendido cierto ahorro en material que

aboga, - en relacién con el %ipo de fabricacién, oonoceido de ta=
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les remaches~ en favor del procedimiento segin invencifn. Ade-
més quede suprimido el trabajo de evacuacidén de lam virutas pro-
ducidas por el fresado ¢ igualmente la admisidn de-refrigeran-
tes 0, respectivamente, de lecha-da refrigerante que es necesa-
ris para un fresado algo mds rapido.

En la fabricacidén de remaches ciegos segln la mencionada
variante del procedimiento segin invencién (fig. 8 ¥y 12, pie-
zas 16 y 17) sobre una fase complcta de fabricacidn en relacibn
con los tipos de fabricacién conocidos con antelacidn, o sea el
taladretael agujero ciego 16a, 17a en la cabeza del remaszhe.

Queda sin embargo dentro del ambiente de la invencin el
gue Se recurra parz practicar el agujero ciego 16, 17a al pro-
cedimiento anterior es decir que se taladre dicho agujero cie=
go con arrague de material.

To@as las caracteristiocas particulares y detalles que pue-
den deducirse de las reivindicaciones y/o de los planos, son
considerados importantes pars la invencidn, es decir tanto indi-
vidualmente como en combinscidén parcial como en combinacidn to-
tal. Esto rige en particular ademis con respecto a variaciones
en'las dimensiones y grados angulares y analogo.

Descrita suficientemente la naturaleza y alcance de la pre-
sente invencidn, se hace constar que en la misma podrén sem va-
riables los materiales, dimensiones-y en general aquellos otros
detalles secundarios y accesorios que no alieren, cambien ni mo-
difiquen la esericialidad propuestas

Los terminos en que queda redactada esta memoria son cier-
tos y £iel refleljo del objeto descrito, debiendose tomar en vn
sentido mds amplio y nunca en forma limitativae

REIVINDICACIONES
Se reivindica como de la propia y nueva invencidn la propiedad
¥y explotacidn exclusivas de:

18.~ Procedimiento y dispositivo para la fabricacidn de piezas

de labor con vastagos dotados de hendiduras estrechas, carac
) -
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terizados borque una pleze en bruto es deformada, sih arranghe
de material, de tal manera que primero son practicadas en el
vastago por herramientas de moldec o de percusién una o varias
hendtduras cbnicaes que se ensanchan en direccidn hacia el ex-
tremo del vastago, producisendose entre las hendiduras lenglie-
tas expandidas, que a continuacidén son comprimidas en direccién
hacia el eje central longitudinal del vastago, al menos hasta
tal extremo que el area del vastago dotada de hendiduras no es
en su didmetro mayor que el area no hendida del vastago.
24.- Procedimiento y dispositivo para la fabricacién de piezas
de labor con vastaéos dotados de hendiduras estrechas, segin
reivindicacibn 1%, caracterizadoa porgue las hendiduras son prac-
ticada®s en su leche con reducida anci.uras .
38.- Procedimiento y dispositivo para la fabiildacidn de piezas
de labor con vastagos dotados de hendiduras estrechas, segim rei-
vindicacidn 28, caracterizados porque el lecho de la hendidure
estd redondeado.
48.~ Procedimiento y dispositivo para la fabricacidn de plezas
de labor con vastagos dotados’de hendiduras estrechas, Seghn une
o varias de las veivindicacioges 1% y siguientes, caracterizados
porque la forma de las hendiduras practicada sin arranque de ma-
terigl es tal que despues de la comprensién de las lenglietas que
se originan entre las hendiduras, gquedan unas hendiduraé que se
estrecha hacla el ‘extremo del vasiagOe
58.~ Procedimiento y dispositivo para la fabricacidén de plezas de
labor con vastagos dotados de hendiduras estrechas, Segin una ©
varias de las reivindicacioges 1% y sigulentes, caracterizados
porque le deformacifin sin ac.anque de material es efectuada en
troquel.
68.- Procedimiento y dispositivo para la fabricacidén de pieza de
labor con vastagos dotados de hendiduras estrechas, segfn una o
variag de las reivindicaclones iﬁ Yy sigulentea, caracterizados por

ger empleado dicho sistema para la fabricacifn de remaches de
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.expansién o de remaches clegos.

%3°~ Procedimiento y dispositivo bara la fabricacidén de plezas
345 de labor con vastagos dotados de hendiduras estrachas, segin rei-
vigdicaciones 58 y eventualmente segin reivindicacidén 1 careete-
rizado porque la cabeza es formada por las herramientas de per-
cusifn desde abajo y el vastago desde arriba, de modo que la pie~
za de labor cae automaticamente del troquel cuando se abren las
350 partes del mismo.
88.- Procedimiento y dispositivo para la fabricacidn de piezas
de labor con vastagos dotados de hendiduras estrechas, segin una
0 varias de las reivindicaciones anteriores, caracterizados por-
que el procedimiento es realizado en un troguel constituido por
355 una placa dotada de una o varias elevaciones en forma de las hen-
diduras cdénicas por un modelador de cabeza que constituye la for-
ma de la cabeza y por dos o mis partes componentes del troguel
que conbtiene el contornb del vastagd y son movibles relativamen—
te, por ejemplo radialmente entre si.
360 98 .~ Procedimiento y dispositivo para la fabricacifn de piezas
de labor con vastagos dotados de hendiduras estrechas, segin
reivindicacién 88 caracterizados porque el molde hueco del tro-
quel que corresponde a la forma de la pieza de labor estd dis-
puesto de tal manera que el mél&e de la cabeza va dirigido hacia
365 abgjo, de modo gque la pieza de labor formada en el troguel puede
cagr fuera del mismo despueé de levantarse el moldesdor de la
6abeza ¥y se—parérse las piezes componentes del troquel gque abra-
zan el vastago lateralmente.
108,- Procedimiento y dispositivo,fiara la faoricacibén de plezas
310 de labor con vastagos dotados de hendiduras estrechas, segin
reivindicaciones 82 7699 caracterizados porque el moldeador de
la cabeza esta dotado en su centro de un mandril en forma tron-
coconice que penetra en el interior del molde hueco.

118.~ Procedimiento y dispositivo para la fabricacibén de piszas

375 de labor con vastagos dotados de hendiduras estrechas, segiin
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reivindicacidn 8 y/o 9, caracterizados, porque el moldeador de
cabeza posee en su centro un mandril cilindrico dirigido hacia
el interior del molde hueco.
128 ,~Procedimiento y dispositivo para la fabricacidén de piezas
380 de labor con véstagos dotados de hepndiduras estrechas, segin rei-
vindicaciones 10 y 11, caracterizados, porgue el mandril forma
una Gnica pieza con el moldeador de cabezae
138.~Procedimiento y dispositivo para la fabricacidn de plezas
de labor con vdstagos dotados de hendiduras estrechas, segin -
385 reivindicaoién 10 & 11, caracterizados, porque el mandril es =~
wna pieza separada dispuesto en el centro del moldeador de cabe
za, por ejemplo, en un taladro central de guia practicado en ei
moldeador de cabeza y mdévil en direceidn de su eje longitudinal.
148,.-Procedimiento y dispositivo para la fabricacién de piezas
390 de labor con véstagos dotados de hendiduras estrechas, segin -
reivindicacién 8, caracterizados, porque la elevacidn 0, Trespec-
tivamente las elevaclones de la placa poseen la forma correspon=-
diente a las hendiduras que se han de practicar en el vdstago,
transcurriendo estas hendiduras en nimero par o impar radialmen-
395 te 0 en forma de estrella con respecto al sje central longltu-
dinal del vastagoe
158 J4PROCEDINIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACTON DE FIEZAS
DE IABOR CON VASTAGOS DOTADOS DE HENDIDURAS ESTRECHAS".-

Consta la presente memoria d@scriptiva de trece hoJas

&
numeradas y mecanografiadas por una solacara, a las que se acom~-

pafian tres hojas de planos para su mejor comprensidne

MADRID, /¢ DE MARZO DE 1.968.=
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