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MEMORTIA DESCRIPTIVA

de una Patente de Invencicn a nombre de:
SALAMANDER AKTIENGESELLSCHAFT, de nacio-
nalidad alemana, domiciliada en 7014 Korne-
wegstheim, Stammheimer Str. 10 (Alemania);
por "PRDCEDIMIENTU PARA LA FABRICACICN

DE SUELAS DE ZAPATOS".

El invento concierne a un procedimiento para la fabri-
cacion de unas suelas de zapatos, especialmente para sandalias,
en el cual se produce una pieza moldeada ortopédica a base de
material espumado o similares, y con su lado inferior se la une
con una plantilla, después de lo cual se provee preferiblemente
a la pieza moldeada por el ladoc superior con un revestimiento
flexible, que se extiende sobre la arista exterior de la pieza
moldeada y de la plantilla y es fijada con una parte de encaje
al lado inferior de la plantilla.

De acuerdo con el invento, en un procedimiento de este
tipo esta previsto que la pieza moldeada sea unida primerc con
la plantilla y luego en un proceso de corte o de troquelado o

similar se produzca su contornoc formado por su arista exterior.
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De este modo se puede lograr una colocacidn muy exacta de la pie-
za moldeada con respecto a la plantilla.

Un modo de procedimiento muy sencillo se garantiza
cuando el contorno ds la_plantilla, formado por su arista exte-
rior, es producido después de la unién con la pieza moldeada,
preferiblemente en el mismo proceso de corte o trnquelgdc en que
se produce la arista exterior de la pieza moldeads, dé:méhera
que, por ejemblo, las aristas exteriores de la pieza m@laeada v
de la plantillas pueden reunirse compactamente entre siide modo
exacto.

Con el fin de garantizar un corte muy limpiﬁwy nitida,
el proceso de corte o de troquelado se ejecuta aproxiﬁédémente
en éngul; recto con respecto al plano de la suela de;&é el lado
inferior de la pieza moldeada o de la plantilla hacia 2l lada su~
perior, con lo cual es posible comprimir conjuntamente de modo
segurc la pieza moldeada durante el proceso de corte o de troque-
lado y apretarla contra la plantilla. Ademds, de este modo, sin
una forma-especial de Gtiles o elementos similares se puede lo-
grar que la arista exterior de la pieza moldeada se encuentres en
seccion transversal formando un pequefo dngulo de modo inclinado
con respecto a la arista exterior de la plantilla, ya que median-
te la compresion conjunta de la pieza moldeada éstaies exprimida
o aplastada hacia el extaripr en la zona de su lado superier en
mayor grado que en la zona de la plantilla y por consiguiente en
la zona del lado superior se separa ligeramente mds que en la zo-
na de la plantilla. Este efecta tambien es posible c;ando el cor-

te se lleva a cabo en el sentido apuesto.

Un modo de procedimiento especialmente ventajoso se
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establece cuando se unen varias piezas moldeadas formadas por
una pieza de trabajo monolitica, gspecialmente en forma de tira,
que poseen unas dimensiones en exceso de por ejemplo 3 mm y dis-
puestas una junto a otra, con un nimero correspondients de p%an-
tillas y sdlo a continuacidn se produce la forma de contorno de
cada pieza moldeada, de manera que se pueden producir QB esta

. : R
manera una pluralidad de piezas moldeadas en un unico’procseso

de trabajo o de espumado.

w

De este modo resulta un consumo muy pequeﬁﬁ'éﬁ‘mate-
rial cuando las piezas moldeadas san fabricadas colacédés trang-
versalmente con respecto a la direccién longitudinal'dé la pisza
constructiva en forma de tira, llegando preferiblemenﬁé“bada pie-
za moldeada hasta las dos 8ristas longitudinales de l;<pieza de
trabajo en forma de tira. Ademas es ventajoso que las piezas
moldeadas sean fabricadas orientdndose con sus porciones redon-
deadas convexas y concavas aplicadas wune dentro de otros, pre-
feriblemente de modo alternativamente opuesto, y sean unidasen-
tre si mediante tiras de desecho, gue son separadas durante el
proceso de corte o de troquelado.

Se puede lograr tambien una fabricacidn racional unien-
do varias piezas moldeadas dispuestas una junto a otra con una
pieza de trabejo, preferiblemente en forma de tira o placa de
material para plantillas, sdlo después de lo cual se produce la
forma de contorno de cada plantilla.

Con el fin de garantizar un pequefio gesto en disposi-
tivos o méquinas, se utilizan convenientemente para todos los
tamafios de suela piezas de trabajo en forma de tira de igual an-

chura, a saber gen el caso de suelas para sefioras, por ejemplo
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con una anchura de 250 mm y con una longitud minima de 1.500 mm.

La anchura de suelas para caballeros puede ser mayor, y la anchu-
ra de suelas para niflos puedé ser menor, que la anchura para sue-
las de sefioras. Las suelas mas pequefias se encuentran dispusstas
en este caso aproximadamente en angule recto. con respescto a la
direccidén longitudinal de la pieza de trabajo en forma de tira,
mientras que las suelas mayores son dispuestas, al aumentar el

tamaffo, de modo oblicuc con respecto a la direccidn lqg@}tudinal
de la pieza de trabajo sn forma de tira, especialmanté'hé modo
tal que llegan en cada caso hasta las dos aristas latéréles de
la pieza de trabajo en forma de tira. Ventajosamenteiéﬁpés pie-
zas de trabajo en forma de tira son fabricadas con ijﬁél_anchura
y luego son unidas entre si cubriéndose con exactitué;‘éalo-des~
pués de lo cual se produce la forma de contorno de lé;borrespon-
diente Eieza moldeada y de la correspondiente plantilla.

Para simplificar adn mas la febricecidn se provee ex-
clusivamente @ la plantilla con una capa de material adhesivo
aplicada 9 luego se comprime conjuntamente con la correspondiente
pieza moldeada, con lo cual también se garantiza un sequro sos-
tén. Convenientemente el subsiguiente proceso de corte o de tro-
quelado se lleva a cabo solo después de un tiempo de ventilacidn
de aproximadamente tres horas. La pieza de trabajo en forma de
tira o de placa a base de material para plantillas puede ser pro-
vista en corto tiempo en una sola pasada en su dirsceidn longi-
tudinal de modo continuo con la capa de material adhesivo.

Convenientemente, la pieza moldeada y la plantilla,

con el fin de lograr un sostén seguroc, son comprimidas conjunta-

mente en un procesc de laminacion, con lo cual también es posible
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que el proceso de laminacion se lleve a cabo de modo continuo en

una pasada en direccion longitudinal de la correspondiente pieza
de trabajo en forma de tirs.

Con el fin de poder fijar al revestimiento de manera
segura a8 la pieza moldeada y garantizar que el revestimiento adop-
te en el lado superior de la pieza moldeada con exactitud la for-
ma de ésta, el revestimiento es comprimido sobre tnda'iéJSUperfi—
cie del lado superior de la pieza moldeada con una preé@én espe-
cifica casi igual contra este lado superior, y de este modo es

llevado a la forma del lado superior de la pieza moldeada. Esto

se puede efectuar por ejemplo con un krnquel configuradp_con for-~
ma adecuada,

Se produce una fijacidn segura del revestimiento en un
modo de trabajo sencillo si se provee exclusivamente al revesti-
miento junto a su lado de fijacidn, antes del apriete, con una
capa de material adhesivo, que puede ser aplicada de manera muy
exacta al revestimiento.

Convenientemente, el revestimiento directamente después

de haber sido apretado al lado superior de la pieza moldeada, sin.

. 4 -, - L] 4
~ interrupcidn cronoldgica es apretado a la arista exterior de la

pieza moldeada y/o de la plantilla, de manera que también es uni-
do de modo seguro con esta. Este apriete se puede efectuar de ma-
nera sencilla comprimiendo de modo previeo la piesza moldeada pro-
vista con el revestimiento aplicado a su lado superior, incluida
la plantilla, con su lado superior & través de una abertura co=-
rrespondisnte 8 la forma de contorno de la arista exterior.

En otra forma de estructuracidn del invento inmediata-

mente después del apriete de revestimisnto a la arista exterxior,
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sin interrupcidn cronoldgica, se encaja en lo esanciai éin plie~
gues y se apri;ta el revestimiento al lade inferior de la plan-
tilla. El revestimiento provisto por toda su extensidn superfi-
cisl con la capa de material adhesivo es fijado por lo tanto préc-
ticamente en una etapa de trabajo continua caon tadc su lado de
fijacion a la pieza moldeada y 8 la plantilla.

El revestimiento puede ser formado de manera‘mﬁy sen-
cilla por una pala de zapato o elemento similar..la pléﬁ@illa
consiste convenientemente en material plano para plan£iilgs, tal
como se conoce por ejemplo bajo las marcas registradas~comercia—,
les Lefa, Robus o Texon. La pieza moldeada consiste céﬁééniente-
mente en una espumé blanda de material sintético elas£6mera o
eléstica y flexible. .

El invento es explicado en lo que sigue cnn'méycr de-
talle; los dibujos representan un ejempln de rsalizacion con las
partes e;anciales para el invento ajustadas aproximadamente a
escala, Estas partes, cuando no pueden deducirse sin mds de los
dibujas, son explicadas con ayuda de los diches dibujos. Se re-
presenta :

En la figura 1 una pieza de trabajo en forma de tira
para la fabricacidn de piezas moldeadas unidas con plantillas,
en vista en alzado sobre el lado superior de las piezas moldea-

das;

En la figura 2 una seccidn segin la linea II-1I en la

figura 1;
En la figura 3 una pieza moldeada unida con una plan-
tilla, que estd aplicada a un revestimiento, en vista en alzado

sobre el lado inferior de la plantilla;
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En la figura 4 la dispusicién de acuerdo con la figu-
ra 3, pero después de haber encajado el revestimiento;

En la figura 5 una seccion seglin la linea V-V en la fi-
gura 4 en representacion a escala aumentada y girada en 902..

Tal como lo muestran las figuras 1 y 2, de acuerdo con
el invento dos piezas de trabajo 1 y 2 en forma de tira que se
recubren con exactitud, son unidas entre si sin huecos:ﬁi espa-
cios vacios mediante una capa de pegamento, no reprasaﬁtada con
mayor detalle, con sus superficies planas 3, 4 enfrentadas mutua-
mente, de modo tal que las aristas longitudinales 5, paralelas
entre si, y las aristas estrechas 6, ﬁaralelas entre éi,‘de las

dos piezas de trabajo 1 y 2 , se reunen de modo compacto entre

(4
Sl.

Una de las piezas de trabajo 1, que caonsiste en mate-
rial sintético espumado, tiene piezas moldeadas 7 dispuestas una
junto a otra, que sobresalen por su lado alejado de la pieza
constructiva 2, en forma de suela o con configuracidn acomodada
a la forma del pie, las cuales piezas moldeadas tienen junto a
sus lados superiores 8 la configuracién correspondiente a las
exigencias ortopédicas, pudiendo ser menor el espegor de la pie-
za de trabajo 1 en forma de tira en la zona del menor espesor de
las piezas moldeadas 7 y/o en la zona 9 entre estas dos piezas
moldeadas 7, que el espesor de la pieza de trabajo 2 en forma
de tira. Las aristas exteriores 10 de las piezas moldeadas 7 pre-
vistas en la pieza de trabajo 1 tienen con respecto a las dimen-
siones finales deseadas de las piezas moldeadas 7 un exceso de
dimensiones de por ejemplo 3 mm. Las piezas moldeadas 7 estén

. . !
opuestas de modo alternado con el extremo delantero en direccion
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transversal con respecto a la direccidn longitudinal de las pie-

zag de trabajo 1, 2, de modo tal que encajan mutuamente los tra-
mos de aristas concavos y canvexos, enfrentados entre si, de las
aristas exteriores 10 y los tramos 9 forman en cuanto a su super-
ficie tiras de desecho muy pequefias. Las piezas moldeadas 7 pue-
den prolongarse unas en otras, practicamente sin huecos, en las
zonas correspondientes. Tal como lo muestra la parte dérecha de
la figura 1, las piezas moldeadas 7 més pequefias se eqﬁuentran
aproximaéamente en angulo recto con respecto a la dirédeién lon~
gitudinal de las piezas de trabajo 1, 2, mientras que.i;s piezas
moldeadas 7 mayores, de acuerdo con la parte izquierda de la fi-
gura 1, se encuentran de modo oblicuo con relacidn a ié'direccién
longitudinal de las piezas de trabajo 1, 2 de manera éﬁé tambien
llegan hasta sus aristas longitudinales 5. En la correspondiente
pieza de trabajo 1 en forma de tira pueden estarvprevistas en
este cagso exclusivamente piezas moldeadas 7 de igual tamafio o
tambign piezas moldeadas de diferentes tamafios.

~La pieza de trabajo 2 en forma de tira tiene superfi-
cies paralelas planas 4, 1l y sirve como refuerzo para las pie-
zas moldeadas 7, pudiendo estar fabricada a base de material pa-
ra plantillas. |

Después de la union de las dos piezas de trabajo 1 y
2 se troquelan, a partir de la tira compuesta formada de este mo-
do, piezas en bruto para suslas, de modo tal que en cada caso se
forma una plantilla 12 unida con una pieza moldeada 7, cuya for-
ma de contorno es en lo esencial exactamente igusl a la de la
correspondiente pieza moldeada 7, dado que ambas piezas 7, 12

son fabricadas con la misma arista de corte de un (til troquela-
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dor o similar. El corte, que por ejemplo es llevado a cabo per-
pendicularmente al plano de la suela, se efectla convenientemente
desde 8l lado superior 7 de la pieza de—trabajo l en forma de ti-
ra en la direccidén de la flecha 13 hasta el lado inferior 11 de

la pieza moldeada 1. De este modo se separa de la pieza moldeada

7 la porcién de exceso de dimensiones, de manera que esta pieza
moldeada obtiene su arista exterior 14 que constituye su forma

de contorno terminada. éi la pieza moldeada 7 es compriﬁiﬁa du-
rante el proceso de corte o de troquelado contra la pie%a'de tra-
bajo 2 y por lo tanto en si misma, la arista exterior 14 de la
pieza moldeada 7, después de haberse éescargado en secbién trang-
versal de acuerdo con la figura 5, se encuentra bajo un angulo

de por ejemplo alrededor de 1842 con respecto a la arists exterior
15 de la plantilla 12, la cual a su vez se encuentra péfpandicu-
lar al plano de la suela o al plano de la plantilla 12. Las aris-
tas exteriores 14, 15 de la pieza moldeada 7 y de la plantilla |
12 se prolongan en sus lados mutuamente enfrentados enl6, en forma
de éngulo agudo, en las correspandientes superficies 3, 4, de modo

tal que las aristas exteriores 14, 15 se prolongan unas en otras

. . . . o F .
.8in huecos ni espacios vacios, y en la zona de transicion tienen

formas exactamente iguales que se cubren con exactitud. La arists

exterior 15 de la plantilla 12 puede prolongarse en 17 también

en @ngulo agudo en el lado inferior 11 de la plantilla 12.
Después de haber cubierto la pieza constructiva 2 en

forma de tira con pegamento en una mdquina aplicadora superficial

de pegamento y después de haber reunido y laminado inmediatamente

después la pieza de trabajo 1 en forma de tira, que esta colocada

de modo arientado en un almacén, asi como después de haberse efec-
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tuado el troquelado descrito, las piezas moldeadas 7, provistas
con plantillas 12, son praovistas mecdnicamente con un revesti-
miento flexible 18 cuya forma de contorno se corresponde aproxi-
madamente @ la de la correspondiente pieza moldeade 7 incluidas
sus dimensiones en exceso, de acuerdo con la figura 3. El reves~
timiento mecdnico de las suelas, por ejemplo en una méquina de
revestimiento semiautomatica, se puede reemplazar tambiéﬁ'por
otraos métodos de efectuar el revestimiento. Especialmgﬁta cuando
la suela es revestida en una méquina semiautomética, Ei caorte
plano previsto para el revestimiento 18 es provisto eé'la zona
de los tramos convexos 19 hasta 21 de su arista extefib;; es de-
cir especialmente alrededor de la puntera de la suelaA& alrede-
dor del taldn, en una anchura de por ejemplo 5 mm, cnn.entalla-

duras en forma de V 22, mientras que en la zona de los tramos

L4 . . . 3 2 (3
concavos 23 de su arista exterior es proviste con incisiones 24.

El corte para el revestimiento 18, recubierto con pegamento jun-
to @ su lado interior o de fijacion 25, es introducido en una
horma, en la cual se incorpora después de elleo la suela, tambieén
recubierta con pegamento, de modo tal que el corte para el reves-
timiento 18 sobresale de modo uniforme sobre la suela alrededor
de la misma. La suela y el corte para el revestimiento 18 son
luego introducidos a presidn en un molde, de manera que los sa-
lientes y rebajos situados junto al lado superior B de la pieza
moldeada 7 son reproducidos con exactitud, es decir el revesti-
miento 18 adopta la forma del lado superior B de la pieza moldea-
da 7 y es fijado por toda su superficie a sste lado superior 8.
Después de ello la pieza de trabajo formada de este modo es in-

troducida a presién en un rebajo que corresponde con exactitud
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a la forma de contorno de la plantilla 12 o de la pieza moldeada
T, con lo cual la guarnicién es unida por egncolado lateralmente,
de modo uniforme y sin pliegues, @ las aristas exteriores 14, 15.

A continuacién, el borde de revestimiento 18, que gobre-
sale por encima del lado inferior 11 de la plantilla 12, con el
fin de formar su parte de encaje 26, es abatido hacia dentro y
es apretado al lado inferior 11 de la plantilla 12, cer;éndose
las gntalladuras 22 de modo tal gque sus aristas lateraieé opues—
tas topen por lo menos aproximadamente una en otra, mientras que
las incisiones 24 se ensanchan, y por consiguiente resulta una
estructuracion sin pliegues de la parke de encaje 26. El'trans-
curso de estas etapas de trabasjo se efectla de modo suceéivo sin
interrupciones cronolégicas. De esta manera se produce una plan-
tilla recubierta, que reproduce los contornos y la altura lateral
de la pieza moldeada 7 en su forma original.

Despues de estas etapas de trabajo, la parte de encaje
26 puede ser asperizada en su lado inferior 27, para lo cual me-
diante la estructuracidon de acuerdo con el invento estén dados

los limites, reconocible con exactitud, &n la arista de la suels.

. La anchura de la parte de encaje 26 puede ser por ejemplo de apro-

ximadamente 8 mm.

-= NOTA -~
Se reivindica como nuevo y de propia invencion.

1. Procedimiento para la fabricacidn de suelas de zapatos, en el
cual se fabrica una pieza moldeada ortopédica a base de material

espumado o similar, y se la une en su lado inferior con una plan-
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tilla, después de lo cual se provee preferiblemente a la pieza
moldeada junto al lado superior con un revestimiento flexible,
que es extendido sobre la arista exterior de la pieza moldeada
y de la plantilla y es fijade con una parte de encaje al lado

inferior de la plantilla, caracterizado porgue la pieza moldeada

es unida en primer término con la plantilla y luego en un proceso

de corte o de troguelado se produce su forma de contorno consti-

tuida por su arista exterior.

2. Procedimiento seglin la rqivindicacién 1, caracterizado porque
la forma de contorno de la plantilla formada por su arista exte-
rior es producida, después de la unicon con la pieza moldeada,

preferiblemente en el mismo proceso de corte o troquelado en que

se produce la arista exterior de la pieza moldeada.

3. Procedimiento segin reivindicaciones anteriorss, caracteriza-
do porque el proceso de corte o trogquelado se lleva & cabo de
modo casi perpendicular al plano de la suela, preferiblemente
degde el iado superior de la pieza moldeada o de la plantilla

hacia el lado inferior.

4. Procedimiento segin reivindicaciones anteriores, caracteriza-
do porque la pieza moldeada es comprimida contra la plantilla

durante el proceso de corte o troquelado.

5. Procedimiento seglin reivindicaciones anteriores, caracteriza~
do porque varias piezas moldeadas constituidas per una pieza de
trabajo monolitica, especialmente en forma de tira, que tiene
unas dimensiones en exceso de por ejemplo 3 mm, y dispuestas

. ¥ 4 .
unegs junto & otras, son unidas con un numero correspondiente de

¢
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plantillas, y solo & continuacidn se produce la forma de contorno

terminada de cada pieza moldeada.

6. Procedimiento segin reivindicaciones anteriores, caracteriza-
do porque varias piezas moldeadas san unidas colocadas una junto
a otra con una pieza de trabajo, preferiblemente en forma de tira
o de placa, a base de material para plantillas y sdlo 2 ‘continua~

cion se produce la forma en planta de cada plantilla.

7. Procedimiento segln reivindicaciones anteriores, caracteriza-
do porque las piezas moldeadas son dispuestas colocadaé %ransvern
salmente con respecto a la dirececidn iongitudinal de la bieza

de trabajo en forma de tira, extendiéndose preferibleménte cada
pieza moldeada hasta las dos aristas longitudinales de la pieza

de trabajo en forma de tira.

8. Procedimiento segin reivindicaciones anteriores, caracteriza-
do porque las piezas. moldeadas son dispuestas junto a la piesza
constructiva en forma de tira orientadas de modo encajado una
dentro de otra con sus porciones redondeadas convexas y concavas,

preferiblemente opuestas alternadamente.

9, Procedimiento segﬁn reivindiceciones anteriores, caracteriza-
do porque piezas moldeadas de igual tamafio y/o del mismo lado

de pie son dispuestas una junto a otra y son unidas entre si pre-
feriblemente mediante tiras de desecho, que han sido separadas

durante el proceso de corte o de troquslado.

10, Procedimiento segln reivindicaciones anteriores, caracteriza-

do porque ambas piezas de trabajo en forma de tira son fabrica-
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'3 . (4 4
das con igual anchura y luege son unidas entre si cubriendose

can exactitud.

11, Procedimiento segun reivindicaciones anteriores, caracteriza-
do porque la plantilla o la carrespondiente pieza de trabajo es
provista preferiblemente de modo exclusivo con una capa aplicada
de material adhesivo y luego es comprimida conjuntamente con la
correspandiente pieza moldeada.

l2. Procedimiento segﬁn reiviqdiqaciones anteriores, Earécteriza—
do porque la pieza de trabajo en forma de tira o de placa a base
de material péra plantillas es provista en una pasada en su di-

receion longitudinal, de modo continuo, con la capa de material

adhesivo.

13. Procedimiento segﬁn reivindicaciones anteriores, caracteriza-
do porque la pieza moldeada y la plantilla son comprimidas en

un proceso de laminacion, llevandose & cabo de modo continuo pre~
feriblemente el proceso de laminaeién en una pasads en direccidn

longitudinal de la correspondiente pieza de trabajo en forma de

tira.

+_ . 4 P 1 s .
14. Procedimiento segun reivindicaciones anteriores, caracteriza-

do porqué el proceso de corte o troquelado se lleva a cabo en

lo esencial después de haberse secado la capa de material adhe-

sivo.

s » » . . ] . - (]
15. Procedimiento segun reivindicaciones anteriores, caracteriza-
do porque el revestimiento es comprimido sobre toda la superfi-

cie del lado superior de la pieza moldeada, con presidn especi-
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fica aproximadamente igual, contra este lado superior y de este

modo es llevado @ la forma del lado superior de la pieza moldeada.

16. Procedimiento segin reivindicaciones anteriores, caracteriza-
do porque el revestimiento es provisto en su lado de fijacion

y/o la pieza moldeada es provista, por lo menos en su lado supe-
rior antes de la aplicacidn por apriete del revestimiento, con

una capa de material adhesivo.

P

17. Procedimiento seglin reivindicaciones anteriores, Fgracteriza—
do porque el revestimiento inmediatamente después de‘nébér sido
aplicado por apriete al lado superio£ de la pieza molaeéda, es
apretado sin interrupcion cronologica & la arista axte#{or de

la pieza moldeada y/o de la plantilla.

18. Procedimiento segﬁn reivindicaciones anterinres,nggracteiiza-
do porque la pieza moldeada, incluida la plantilla, provist:‘cun
el revestimiento aplicado a su lado superior, para el apriete

del revestimiento a la arista exterior de la pieza moldeada y/o
de la plantilla, es comprimida con su lado superior de modo pre-
vio en una abertura ormbajo correspondiente & la forma de con-

torno de la arista exterior,.

19. Procedimiento segin reivindicaciones anteriores, caracteriza-
do porque, preferiblemente sin interrupciodn cronoldgica, inme-
diatamente después de haber apmtado el revestimiento & la arista
exterior, el revestimiento es encajado en lo esencial sin plie~-

gues y es apretado a8l lado inferior de la plantilla.

20. PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE SUELAS DE ZAPATOS.



Tal como se describe y reivindica en la presente Memo-
ria Descriptiva, que consta de dieciseis hojas escritas a méqui—

na por una sola cara y de sus correspondientes dibujos.

Medrid, 4( ABR 1974
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