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Perfeccionamientos en miquinas para producir- '
automédticamente moldes para fundicién.
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Fobicilunte: HENRY WALLWORK AND CQMPANY LIMITED, entidad inglesa,
y CHARLES MICHAEL GEOFFREY WALLWORK, de nacionalidad
inglesa, residente en Roger Street, Redbank, Manches-

ter, Inglaterra.

- M e o  men me em we

La presente invencién se refiere a la produc-
cién automética de moldes para fundicibn. El método
normal de producir moldes para fundicibén cowprende
el uso de cajas de moldear y se caracteriza porque se

5¢ forman semicajas superiores e inferiores y después se
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unen por pares. Atingue se ha conseguido wn grado considerable
de manejo mecAnico de las cajas de moldear, estas eéxigen to-
davia una gran cantidad de espacio y se tienen que almaoenar
¥y r901rcu1ar. Se han hecho propuestas, y verdaderamente se

han adoptado con profusién, para hacer moldes sin dajas de

moldear, por ejemplo empleando técnicas de moldeo en vaina,
Y también existe muestra propia propuesta snterior a éste i
vento que forma el objeto de nuestré pRtente Espaﬁoia ntmer
237.912. Segfin esta propuesta se forman moldes sin caja de
dobles lados por una técnica de insuflacién Y 8e compactan
por presibn de recalcado, y después se forman en lineas con
Sus caras coincidentes verticaleg, Mediante egta técnica so
pueden alcanzar ritmos de prodgooibn extrem;damente-eievados.
No obstante, ciertas personas creen que pueden haber un 1f-
mite a la complejidad de las piezas moldeadas que se puedan
producir satisfactoriamente en moldes con un plano divisorio
vertical.

La finelidad principal del invento es proporeionar
wn método pérfeooiohado para fabricar moldes para fundioeién
proceso totalmente autOmétioo Pero oon un plano divisorio
horizontal.

Segtn el invento, proponemos habilitgr un par de ba
tidores de corredera, cada uno de eéllos similar al bastidor

123

simple de nuestra propuesta anterior, con sus planos sSeparg-
dos a corta distancia y cooperando con placas porfamodelosg
méviles y con equipo soplanta para producir semimoldes supe-
riorés e inferiores sin caja adosados, produciendo uno de
los bastidores los semimoldes superiores y el otro log semi~
moldes inferiores. ILos semimoldes superiores e inferiores son
empujados sacéndolos de los bastidores reaspectivos sobre ﬁn
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transportador para formar wns linea de componente de molde en
forma de semimoldes superiores e inferiores alternos,

De preferencia, en esta etapa ya se encontrarén ambos
golocados del modo correcto, o sea, los semimoldes inferiores
con sus caras divisorias hacia arriba y losg semimoldes supe—
riores con suscaras divisorias hacia abajo. De éste modo se
tiene la oﬁortunidad de colocar con facilidad lom machos, bi§
a méquina 0 a mano, en las cavidades expuestas de los semimol,
des inferiores y al mismo tiempo se pueden cortar bebederos
en los semimoldes superiores, En:un punto apropiado a 1o lar-
go del transportador, ceda semimolde superior se levanta y
se mantiene hasta que el semimolde inferior sigulente se c0lo
ca debajo del mismo, en cuyo momento se hace bajar para for-
mar ﬁn molde que se mueve para unirse a una lfnea de moldes
previamente formgdos, estando en contacto todos los moldes
para prestarse apoyo m@iuo. Los semimoldes supériores son
ligeramente més pequefios en dimensiones horizontales que los
semimoldes inferiores, por lo que el contacto tiene lugar'
plenanente entre los semimoldes inferiores, para evitar el
riesgo de desplazamlento de cualquier semimolde superior con
relacién al propio semimolde inferior. Segln se afladen mol-
des adicionales al final de la linea, toda la linea se desplg
za longitudinalmente por 1o que cada molde avanza intermiten
temente por la linea, existiendo un punto fijo de colada ¢on
de se introduce en los moldes, por ejemplo de una cuchara au-
tomética del tipo dg tétera.

Pueden existir dos transportadores que conducen a
dos lineas de moldes mfituamente indevendientes, No obstante,
en wn dispositivo de dos transportadores de preferencia,los
dos transportadores son paralelos y, después de haberse ©olo-
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cado 1os semimoldes superiores sobre los semimbldes inferio-
res, los moldes resultantes de 1los dos transportadores se em-
pujan unidos para formar una doble linee de moldess

Eh una versién preferible, los bastidores de c&rrederai
se mueven horizontalmente y tieneh sus plaﬁos verticales. De
éste modo, los semimoldes superiores, cuando son_expuléados
tienen sus planos d1visOrios verticales y entonces se les d4
un giro de 900.

No obstante, sme podria por el contrario hacer que-lOB
bastidores de corredera tuvieran sus planos horizontales, con
10 cugl se elimina la necesidad de dar un giro a los semimol-
des, Los arientes portadores de las placas portamodelos ten-
drian entonces sus ejes geombtiricos verticales.

El invento se describe a’'continuacién adicionalmente,
a titulo de ejemplo, tomando como referencia 1os dibujos ad-
juntos, en los que: _

La figura 1 es una vista esquemétioa simplificada que
1lustra el principio del invento.

La figura 2 es una vista de costado de una forma de
instalaciém de moldeo y coleda segln el invento, disefiada pa-
ra producir dos lineas de moldes. . -

La figﬁra 3 ez una visgta eh planta de la instaleeibn’
de la figura 2,

Las figuras 4,5 y 6 son vistas en seccibn‘transversai
tomadas a través de la instalacibn de las figuras 2 y 3,res—
pectivamente a 1o largo de laslineas A=A, B~B y C=C de la fi-
gura 2, :
- Ias figuras 7 y 8 son vistas que corresponden a las
figuras 2 y 3 pero ilustran una segunda modali&ad, donde se
produce una sola linea de molde, ‘
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En primer lugar nos roferirenos a la figura 1y serd

necesario tener también en cuenta nuestra patente anterior n-

nes de modelo en ambas caras verticales se han formado en una
de las dos aberturas on una corredera insuflando arena en la
gbertura mientras sus ocaras sblertas =6 han cerredo por placas
portamodelo, que sométidn entonces al molde a una compresién
equilibrade de gmbos lados entes de rétirarse para permitir
que la corredera se desplazard lateralmente a una posicibén don
de el molde recien formado se podia empujar para unirse a ung
1inea de molde# formidos con anterioridad., Mientras tantose
formaba otro molde en la otra abertura, que se encontréba en—
tonces entre las placas portamodelos.

El principio del presente invento se ilustra en la fi-
gura 1, En lugar de la corredera simple del invento anterior,
se emplean dos correderas 1 y 2 que, en el ejemplo ilustrado,
tienen sus planos verticales y se deslizan horizomtalmente.Cad
corredera tiene dos ghberturas 3 y existe una placa de soporie
estaciqnaria 4 entre las mismas donde se superponen, Las pla-
cas portamodelos 5 y &6 se mueven modiante arietes 7 para pene«
trar en las dos aberturas 3 en las dos correderas que B¢ en~
contrarén alineadas en un estadio dado del ciclo. El disposi-
tivo estd provisto de juntas inflables (no ilustradas) en la
placa de soporte 4 para cerrarla hermeticamente a las corred e
rag 1 y 2. La arena se insufla en el interior de ambas abor-
turas a través de ranuras 8 en la parte superior de las corre-
deras para formar dog moldes adosados y separados por las plg
cap de soporte 4, teniendo cada molde un s0lo lado, O gea, uny

impresién de modelo solamente en una cara.

R
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Después de retirarse las placas portamodelos 5 y 6,las
dog correderas 1 y 2 se mueven simulténeamente en sentido ho-
rigzontal y en direcciones opuestas entre si hasta que el mol-
de formado eﬁ la corredera 1 queda opuesto a un ariente ex—
pulsor 9 y el molde formado en la corredera 2 queda opuesfo a
un ariete expulsor 10, Ambos moldes son expulsados en la direg
cibn de las flechas E, hientras que ol mismd tiempo se Tfoxman
dos moldes adicionales en las otras dos sberturas 3, shora
glineadas con las placas portamodelo, en las dos correderas.
Las corredergs se mueven de nuevo y se repite el ciclo,

Normalmente los moldes formados en las aberturas en la
corredera 1 serén semimoldes inferiores, 0 sea las mitades
inferiores de un molde sin caja de dos piézas; y las formadas
en la corredera 2 serén 1los semimoldes superiores,-v;g., las
mitades superiores., De éste modo se ver& que cada ariste expul
80r 9 y 10 expulea alternativamente un semimolde superior y_
despubs un semimolde inferior. ,

Nos referimos ghora a las figuras 2 a 6 que ilustran
de una forma en cierto modo simplificadé, una instalacién préc-
tica. Las dos correderas 1 y 2 tienen de nuevo sus planos ver:
ticales y se mueven horigontalmente, Un cabezel soplador 1l
{que podria consistir también en dos cabezales sopladores
separados) al que se alimenta arens desde una tolva (no ilus~
trada) en cantidade® controladas a través de una compuesta de
arena horizontalmente deslizante 12 tiene dos toberas de des~
carga 13, a través de las cuales se insufla arena simulténeas
meiite en las dos camaras de moldeo, formadas por las abertd—
ras 3 en las correderas, a través de las ranuras 4, Como en la

modalided descrita en la patente anterior mencionada, el ca-
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paras desacoplar las toberas 13 de las ranuras 8, antes de mo-
verse ambas correderas 1 y 2 en direcciones opuestas por ac-
cibn de arietes (no ilustrados), habiéndose retirado también
pfimero las placas portamodelo 5 y 6.

* Qon cada artete expulsor 9 y 10, y en el lado de las
correderas 1 y 2 opuesto al ariete, se pone en linea una mesa
pasculante 15, capaz de basoular en uwn &ngulo de 90° o de 180
respecto a un eje geométrzco horizontal 16 y que tiene una sus
perficie més corta i7 y dos éuperficies més largas 18 y 19.
Cuendo wn semimolde superior se expulsa de la corredera 2,
viene a deacansar entre las superficies 17 y 18, cuya superfi-
clie 17 eg 1o suficientemente larga para encontrarse con la oa-
ra de la corredera 2 de forma que el ariete 9 6 10 pueda empu~
jar el semimolde.superior suavemente gobre la mesg. La mesa
girs enfonces a derechas (segfn se verd en la figura é) en un
arco de 90o por lo que el semimolde superior queda ahora boca
abajo, v.g., con su impresién dehmodelo sobre su lado inferioi
Queda agarrado entre garras 20 de wn carro 21 que se desliza
sobre carriles 22 y traslada el semimolde superior sobre
el tramo de wna cinta transportadora de movimlento 1ntermiten—

te 23, contra el molde que 1o precede en dicha linea, que es

Mientras se traslada el semimolde superior, un voriag
bebederos rofatorio 24 de clase conocida montado en el carro
21 corta un bebedero en la cara superior del gemimolde supe-
rior. Alternativamenﬁe se podria haber formado la cubeta de cg-
lada durante la insuflacién del semimolde superidr por incor-
poraclén, en la placa de soporie 4; de un modelo formador de
cubeta retirable que r:trocede antes de que la corredera 2

Se nmueva.

L=y
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La mesa bascula entonces en un arco de 180° y como la
corredera 2 estd ahora libre, habiéndose movidp a su ofra po-
sicibn extrema, la superficie mAs larga 18npqede'formar puente
en el egpacio de geparacidn dejado por la corredefa 2, por lo
Se que un semimolde inferior expulsado ahora desde la corredera
1 por el ariete 9 ¢ lo-puede moverse suavemente sobre la mis~
mag y quedar entre la superficie 18 y 19. De nuevo la ﬁesa gl-
ra a derechas en un arco de 90° poniendo elrsemimolde inferdiox
én una poSicicﬁ en la que su cara divisoria v.g., la caré que
10. lleva la impresi6n del modelo, gueda en la parte superior.Al '
' igual que el semimolde superior gue 1o precede, el semimolds
inferior es recogldo ahora por laé garras 20 y trasladado a
la cinta transportadoras 23, que mientras tanto ha llevado al
semimolde superior hacia adelanfé rara dejar éspacio. Mieﬁtraa
15, el semimolde inferior se traslada no se utiliéa el cortabe-
bederos 24, ’

Cada vez que un semimolde superior alcanza el extremo '
del transportador 23, las garras 25 sobre una placa elevadora
26 vienen desde lados opuestos y la agarrén y qntoncgs el éri§
204 te 27 levanta la placa, y el semimolde superior con 1a misma,
en sentido verticalmente ascendente, Seglm continua el ciclo,
el transportador 23 coloca el molde siguienté, gue es un semie
molde inferior de bajo del mismo y los s moldes quedan alined-
dos mtuamente con precisiém por el hecho de que ambos se aco-
25, plen a dos superficies verticales mituamente perpendiculares
de un cuerpo posicionador en forma de L 28. EL senimolde supe-
rior desciende ahora.sobre el semimolde inferior. Un griete 29.
que actua aobrq el cuerpo 28, empuja entonces elpar de molde,
formando de éste modo wn conjunto de molde, lateralmente hacig
30. la linea central de la instalaclibén, Simulténesmente se forman
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dos lineas de conjuntos de moldes y en ésta estadlo las dos
lineas se ponen en ocontacto, lado con lado.

Un empujador 30, accionado por arietes 31, empuja ghora
ambos conjuntos simultancamente sobre un darril horizontal 32,
5e sobre el cusl las dos lineas avanzan, siendo transportadas

progresivamente una distancia igual a la lonzitud de un molde |

cada vez gue un nuevo par de conjuntos de molde se alade el eox
tremo de la linea.

En este pmto se cargan pesos 33 sobre las partes supe-
10. riores de 1los conjuntos de molde acuerdo con la préctica nor-
mal de fundicidn, tomdndose los pesos de una zoha de almacena-
miento mediante un carro 34. E1 metal sevierte en log moldes
| de cualquier manera conocida,bien mediante cucharas basculan-
tes o por métodos automdticos, como las llamadas cucharas de
15, .tetera. Cuando lams piezas de fundicidén se han solidificado sus
ficientemente, los pesos se levantan mediante un carro 35
¥y se devuelven & la zona de almacenamiento para volverse a uti-
lizar, Durante su avance, los conjuntos de molde se han movidd
desde el carril 32 sobre un transportador adicional 36 para en-
20, friarge., Cuando slcanzan el final, caen wn tambor de desarenax
37 donde se descomponen y las piezas de fundicibn se sacuden
mlentras se extrae la arona p:ra reciclo como en el proceso ng

crito enls memoria mencionada de la patente anterior,

. Se comprenderd.que toda la instalacién, a parte de la
25 colada y la sacudida de piezas, funocliona intermitentemente
en fase con la formacidn de los moldes y los movimientos de
las correderas 1 y 2, Los arietes son en su mayoria hidrauli-
cos y su funcionamiento en la secuencis correcta se controls

por vélvulas acclonadas por solenoide con temporizadores e ine

30, _teroonexiOnes apropiados, utili:dndose interruptores de fin deg
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carrera para detectar el final de los diversos movimientOs.Di-

chos detalles son bien conocidos por los expertos en el campo

birlos en la presente memoria. Algunas de las caracteristicas
descritas en la memoria descriptiva de nuestra otra solloltud
ntmero 28,262/74, presentada simultdneamente con la presente,

sé pueden emplear ventajosamente en la instalacibn descrita an
teriorments, .

Mientras los semimoldes superiores e inferiores se encueén
tran sobre el transportador 23, los semimoldes inferiores +ie
hen sus caras divisorias al descubiertd dando éﬁpiio tiempo
para la insgercitn de machos aﬁn compleJOs bien autométicamente
°a mano. , ) _

' La instalacién ilustrada enlas figuras 2 a 6, ofrece la
ventaja que cada conjunto de molde sobre el carril gemalo se -
sostilene por moldes adyacentes en tres lados, Atnque no se
ilustra, podria haber alguna forma de goporte en el cuarto la-
do de cada molde.igualmente, por sjemplo por medio de barrgs
sostenidas, accionadas por resorté, que ejercieran presibén com
tra lados OpuestS de la doble linea de moldes durante la cola-
de del metal. Zsto permite la fabricacién de moldes méis peque-
fios de lo que seria de otro modo necesario para un peso dsdo
de pieza de fundicién, con 1o que.se ahorra aréna.

En wna modalldad modificada, los moldes en cada una de
las dos linegs toman las mismas dos caras, V.g., la cara postg
rior y la cara de la derecha como caras de referencla para co-
locar el semimolde superior y el semimolde inferior econ respec-
t0 al otro y en dicho caso ambos cuerpos en forma de L 28 se
encararén del mismo modo, ¥y las dos l{neas deconjuntos de mold




Mientras que en el proceso deserito en la memoria'deé-
criptiva de nuestra patente mencionada anteriormente los mdl
des so unen con silicato sédico y se endurecen con aibxido
de carbono, hemos averiguado shora que no es necesario y
Se que se pueden hacer moldes sin caja de resistencia adecuada
por el presente invento partiendo de arena totalmente verde,
aglutinada simplemente por la compactacidn conseguida por r%
calcado de los arietes 5 ¥y 6.

Cusndo se necesite una menor produceifn que la que se
10, , puede obtener con la instalascibn de doble carril ilustrada
en las figuraa 2 a 6, podria utilizarse una verasibén més gim
ple, segtm se ilustra en las figuras 7 y 8. Los nimeros de
peferencia son los mismos, donde es aplicable., Este digposi;

tivo tiene todavia dos correderas, pero ahora ¢ada correde-
15. re 1’y 2’tiene solamente una sola abertura 3’que forma una
cémara de molde y, ademés, cada corredera sSe mueve vertical

mente en lugar de horigzontalmente entre sus doa posiciones
exttemas. Verdaderamente cada corredera tiene todavia una
gegunda abertura, pero no para formar wa oémara de moldeo.
20, | La abertura 38 en la corredera 1’esté presente para que el
ariete expulsor simple 9‘pueda paser a través de la corre-
dera para empujar al semimolde recien formado sacéndolo de
1a abertura 3’en la otra corredera 2¢ De iguslmodo la aber-
fura 39 en la corredera 2’permite que un semimolde inferior
25, Pormado en la corredera 1°‘sem expulsado a través de la co-
rredera 2, y la abertura actha como guia para el semimolde
inferior durante este movimiento. La mesa basculante exige
ghora tan s0l0 dog paredes 17'y 18’y realiza un movimiento
alternativo a través de wn arco de 90 . El resto de la ing

30, talacibn corresponde exactamente a la mitad de la instala-
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cibn de las figuras 2 a 6. En lugar de. la mesa simplificada.
ilugtrada en las figuras 7y 8 se podria utillzar la mismg me-~
sa 15 que en la otra versiém, , .

Dentro del alcance del invento se podriéh empleayr 00—
rrederas gemelas de las figuras 7 y 8 pero moviéndose horizon:
talmente como en las figuras 2 a 6. Verdaderamente se podria
girar la instalacién de las figuras 2 & 6 sobre su lado, de
forma que las correderas se movieran verticalmente enviando

semimoldes superiores e inferiores alternos a cada una de las

| dos mesas verticalmente separadas, Otra posibllidad es girar las

correderas sobre sus lados de forma que 10s ejes geométricos
de las aberturas gean verticales, moviéndose la blaca portamo-
delo del semimadelo finferior en sentido verticsl descendente
al interior de la abertura superior y moviéndoae la placa por=
tamodglo del semimodelo superior en uentldo aseendente al in-
terior de la abertura inferior, En éste caso no se tiene que
dar un giro de 90 a los semimodelog superiores e inferiores,
pero todavia se tienen que intercambiar, v.g.,, el semimodelo
superior se tiene que llevar a ﬁna posicién por encima del
semimodelo inferior, y surgen otros problemas que no aparecen |
en las modalidades de encaramiento vertical descrltas anterioy

NOT A

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, asi
como la manera de realizarlo en la préctica, debe hacerse
constar que las disposiciones anteriormente indicadas 80N suse
ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren
su principio fundamental, También:se hace constar que el in-
vento corresponde a una solicitud de patente presentada en
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Inglaterra con el nfmero 28261/74 de 26 de junio de 1.974,aco-
giéndose por lo tanto a 1os beneficios que conceden 108 Conve-
nios Internacionales en vigor, siendo lo que constituye la
esencia del referido invento, y por lo que se solicita Patente
de Invencién por 20 afios en Espafin sobre: PERPECCTONAMIENTOS m}«
MAQUINAS PARA PRODUCIR AUTCHATICAMENTE MOLDES PARA FUNDICION
earacterizéndose pof lo siguiente:

l.- Perfeccionamientos en méquinas para ﬁroducir auto-
méticamente moldes para fundiciém, que comprende dos correde-
ras, cada una de ellas provigta de por 16 menos una abertura
abierta a ambas éaras de las coriederas, monténdose las corre-

deras para efectuar wn movimiento alternativo a 1o largo de

trayectos parslelos sobre lados opuestos de una plada.de s0por
te egtacionaria, de forma que, en una posicibn de las correde-
ras, una abertura de una corredera quede glineada con la otra
abertura de la otra corredera pero separada de la misua por
la placa de soporte, y platos movidos mecénicaments 1levando

placas portamodelo y estando destinados a que las placas porta
modelo penetren en las aberturas glineadas para definir céma-
ras de moldeo respectivas enlas gue se insufla arena para for-
mar moldes en caja adosados, siendo uno de 103'd05 moldes un

semimolde superior y el otro un semimolde inferior en coopera—

olbn, siendo ambas correderas méviles a 1o lawgo de 1los cita-

¥

dos prayectos paralelos hasta posiciones donde wn ariete expul
sor puede empujar elmolde resultente sacéndolo de su abertura
pars ulterior maneJOQ

f

2.~ Perfeccionamientos segm la reivindiecacién 1, carac
terizados porque cada corredera tiene dos aberturas que forman

cémaras de moldeo ¥y las correderas se mueven simulténeamente

en direcciones opuestas de forma que 1losg moldes formados en 1lhs

4

g
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mismas puedan ser expulsaGOé sinulténbamente sobre lados opues
tos del punto en gque se forman los moldes.

3.~ Perfeccionamientos segfn las reivindicaciones 1
6 2, caracterizados porque el plano de la placa de soporte és
vertical. )

4,~ Porfeccionamientos segfin la reivindicacitn 3,ca-
racterizados porque las dos correderas tiénen movimiento al-
ternativo horizontalmente, ' '

5.= Perfeccionamientos segfn la reivindicacibn 3,ca-

ternativo verticalmente,
6+~ Perfeccionamientos segln la reivindicacibn 5,ca-
racterizados porque cada corredera tiens solamente una sber~

tura que forms una cémara de moldeo y es mévil entre, una posid

cibn superior, en la que la abertura queda en linea con su
placa portemodelo correspondiente, y una posicién inferior,
en la que la abertura queda en linea con medios para expulsar

un molde de la misma,

T«- Perfeccionamientos ségﬁn cualguiera de las rei-
vindiéaciones 1 a 6, caracterizados porque wn. ariete expulsor
expulsa los semimoldes superiores desde una cgrredera, y los
semimoldes inferiores desde la otra corredera altemativamente
y forma una linea o fila con los mismos.

8.= Perfeccionamientos segfn cualquiera de las reivin-
dicaciones 1 a 7, caracterizados porque los semimoldes supe-
riores ¢ inferiores forman por 10 menos una linea o fila de
pemimoldes superiores e inferiores alternos y se trasladan
hasta un punto donde cada semimolde s.perior es levantado y

donde se coloca el semimolde inferior siguiente debajo del




5

10.

15.

20.

|terizados porque se forman dos lineas de semimoldes superiores

11ado en contacto mbtuo para prestarsg mbtuo apoyo durante la

- 15 -
9.~ Perfeccionamientos segln la reivindicacibn 2,carac-

e inferiores alternos, comprendiendo los expulsédos 30bre la-
dos opuestos respectivos del punto en que se forman log moldes,
y donde, despubs de haberse acoOplado cada gemimolde superior

sobre un semimolde adyacente, las dos lineas se unen lado con

colada de metal en los moldes.
10.~ Perfeccionamientos segln la reivindicacién 3,carace

terizadog porque cada semimolde superior e inferior recibe

un giro de 90o hagta una posicifn horiéontal en esencia inme-

digtamente deapués de ser expulsados de su corredera COIrres—

pondiente, teniendo los semimoldes superiores sus caras diviso
rias hacia abajo y los semimoldea'inferiores sug caras diviso—
riag hacia arriba,

1l,~ Perfeccionamientos en méquinas pars producir auto-
miticamente moldes para fundicidn, tal y comogqueda sustancial-—
mente descrito en la presente Meworia, y én los dibujoaadjun—

tom. ,
° Esta Memoria consta de quince hojas, escritas a mi

quina por uns sola osra \
2

Madrid, ° U, 1975

HENEY WALLWORK AND COMPANY LIMITED, y

Py
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