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i cacla para mecanizar orificios relativamente profundos
.(1

tacién axial. As{, es amplismente conocido un método de me-

Jojr nGm, 1

El presente invento se refiere a métodos de meca-
nizar orificios mediante corte y mediante deformacidén plis—

tica de superficies, y de modo més particular se refiers a

métodos de mecanizar orificiocs con ttiles euférlcos que tie-]

nen elementos realizadores de trabajo sobre su superficie
t
esférica.‘

Esto invento pucde ser utilizado con la méxima efi-

g ;;10) ¥y para mecanizar orificios con el grado da-preci-:
s16n 22 6 39, |

Ademds de ello, el presente invento puede ser ufiQ'
lizado para mecanizar orificios pasantes de  cualquier tipo,
ineluyendo les facetados.

Existen métodos conocidos de mecanizar orificios
mediznte dtiles esféricos que tienen elementos realizado-
res de trabajo sobre su superficie esférica, y que incluyen
propulsar el UWbtil y la pieza de labor a lo largo del movi-

miento de mecanizacidn principal y el movimiento de alimen-

canlzar orificios con deformacidén pléstica, que incluye pro

pwlsar el Util en la forma de una esfera lisa a lo largo
del movimiento Qe mecanizacién principal que coincide con
el movimiento de alimentacidn axial. Se conoce también un.
método de mecanizar orificios por avellanado con un ¥til
esférico que tiene .cuchillas de corte sobre su superfidie
esférica. En este método el movimlento de mecanizacién prin
cipal cé llevado a cabo haciendo girar el Util alrededor

des su eje geoﬁétrico que coincide con el ejé de; orificio;
mientras que el movimiento de alimentacién se efectia a lo

largo del eje Wltimeamente mencionado.
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1plazamiento de &stas, ya que las condiciones cincmdbicas

2]
Neja nim. )

Cuando son realizados los mébtodos conocidos antes
. 3 (] . . » 3 ] '
descritos, la mecanizacidn propiamente dicha del arificio
es llevada a cabo siempre por las mismas pequefias vorcioncs

de los elemontos reelizadores de trabajo del Util sin reem-

del p%ocedimienﬁo no proporcionan desplazamniento de las por-
ciones de los elementos realizadores de trabajo con relacidﬁ
a la zona para conformacién de orificio. Como resultado de
ello, solo parte de la superficie de los elementos realize-
dores de trabajo del ﬁtil'eSférico es implicadg en la opo-
racibn de mecanizacidén propiamente dicha, por no decir nada
del hecho dg que egtas porclones realmente mecanizadoras 42
los elementos se calientan excesivamente, lo cual da 1ugap'
a que éstos se desgasten a fin de cuentos. Eventualmente, el
Util como un conjunto falla despuds de un corto perfodo de
servicio, siendo afectadn la eficacia de la operacién de e
canizacién, y giendo'perjudicada la calidad de los orificios
que estdn siendo mecanizados.

Un gbjeto del presente invento consiste cn elimi-
nar lasg desventajas antedichas,’

El objeto principal del presente invento es crear
un método de mecanizar orificios con un Util esférico, que
mejore y acreciente las condiciones de corte, asf como'prom
longar la duracidn en servicio del ¥fil, y empliar el campo
de sus gplicaciones, debido a un movimiento adicional que oe
comunica al dtil esférico. | '

Este objeto se logra en un método de mecanizar ori
ficios con un Wil esférico que es portador de elementos reg
lizadores de trabajo sobre su superficie esférica, qué I

cluye propulsar el ¥til y la pieza de..labor a lo lurgo do
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movimientos relativos, & saber el movimiento de mecaniza~
cibén principal y el movimiento de alimentacidén, en el cual
nétodo, de acuerdo con el invento, el movimiento de mecani-
zacidén principal es 1levado a cabo mientras que el Gtil es-
[férico estd siendo hecho osciler en relacién al orificio que
estd piendo elaborado.

Por el hecho de que el movimiento de mecanizacidén -

-

principal es 11Fvado a cabo mientras que el Gtil esférico.
estd siendo hecho oscilar con relacidn al orificio que esté,
siendo mecanizado, el método aqui descrito proporciona uvn -

reemplasomionto conbtinuo de las porciones de los elementogsu
realizadores de trabajo del Util que son implicados en el ‘_
procedimiento de mecanizacién propiamente didho, dentro de W
faja esférica, cs decir una faja que forma parte de una gﬁ;f
perficie esférica, definida por un dngulo central 2« de ia
oscilacién o basculacién del dtil. Consiguientemente, la du-
racién en servicio ¥til o resistencia al desgaste éel atil,
en comparacidn con la del dtil que es hecho trabajar por
los métodos de la téenica énterior, se aumenta al menos en
varias veces, ilgual que las longitudes de la mecanizacidn'
real en cualesquiera porciones ée momentos dados en la lon~
gitud de cada elemento reslizador de trabajo dentro de los
confines de dicha faja esférica. Ademds de ello, cada una de
dichas porciones de los elementos de trabajo bil, en las Co;
diciones de que estas porciones son reemplazadas continuamen
te, es implicada sdélo durante wn breve-instanfe en la ope~
racidn de mecanizmacibn (tan breve como farias fracciones -

. )
de un segundo), y por lo tanto no tiene tiempo suficiente
para calentarse excesivamente, lo cual mejora y acreclenta

-las condiciones de mecanizacién, retarda adicionalmente la

posibilidad de desgeste del 4til, y mejora el acabado su-

RH

-
‘l
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perficial. Este miltiple beneficio en la resistencia al des-
gaste del Wtil, a su vez acrecienta la precisién de mecani-
zacién, debido al reducido desgaste dimensional del Wtil,

¥y mejore también el rendimiento de la operacién de mecani-

) Zaeidno

[

en el caso de realizacién del método aquf descrito para me-

Un resultado importante, si bien algo inesperado,

cenizay orificios por corte con un dtil esférico provisto
de cuchillas, es la rotura o trituracidn cinemdtica de las

|
Jvirutas y recortes cn el curso de la operacidén de corte,
debido a la variacidn peribddica del valor y del sentido
del fngulo de la inclinacidén de la cuchilla con respecto
al vector de velocidad de mecanizacidén dentro de cada ci-
clo de oscilacién del dtil. Este fendmeno se hace particu-
larmente importante cuando se mecanizan orificios relativa-
mente profundos, y las virgtas y fecortes han de ser elini-
nados imperativamente de la zona de mecanizacién,

Se ha encontrado conveniente realizar la oscila~
cién del Gtil por rotacidén relativa del ¥til y de la pieza
de labor alrededor de sus ejes geométricos respectivos que
se extienden formando un 4ngvlo agudo o entre ellos.

El principio antedicho ofrece las condiciones ci.-
nemdticas mds simples de la realizacién del méitodo sin la
necesidad de agregar ningin movimiento absoluto a los de los
métodos de la técnica enterior; ademds, como detalle que no
.es de los menog importantes, de esta manera el método actual
mente'descrito puede ser realizado mediante las miquinas
universales existentes. .

Mternativamente, el dbtil puede ser hecho oscilar

mediante un sistema de propulsién independiente,
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Esto ha manifestado ser particularmente convenien—
| te en casos en que sc utilizan Gtiles esféricos provistos
de cuchillzs y se hacon glrar con una velocidad angular Wt

que es seleccionade dcétro del siguiente margen:

de labor; 1 7 : o

X es el ngulo entre el eje de rotacibn del il :
y el eje geométrico del orificio; y .*f;

LU& es la velocidad angular de rotbtacidn del ﬁtil(';“

In este caso Godas las cuchillas del util provisto
de cuchillas son implicadas en el modo de corte de la meca- |
nizacibn dentro de cada revolucién del dbil, lo cual hace -
posible aumentar la profundidsd de corte y la velocidad de
mecanizacidn. |

Puede ser bastante razoﬁable comuicar la rotacién
al Util mediante la interaccidén del mismo con la pieza de
labor, En este caso no hay necesidad de tener un sistema de
propulsién individual adicional-para hacer ¢scilar al dtil,
¥y se simplifica la realizacidn del método; si se utilizase
un kil esférico provisto de cuchillas,'cada una de sus cu-
chillas en este caso realiza el corte durante la primera se-
mirevolucidén del dtil y alisas la suﬁerfioie del orificio en
la pieza de labor durante.la segunda mitad de 15 revolucibn,
lo cual mejora la precisién y el acabado superficial.,

'Pafa iograr el méximo rendimiento de la operacidn
de mecanizacidén, es conveniente montar el Util esférico con
relacién a la pieza de labor de manera que su eje de rota-

cidn_intersccte al ejec geoméirico del orificio que esté




1

. 10

15

30
07097

{oja ndm, 6

siendo mecanizado junto al centro de la esfera. De esta ma-
mera se logra una parficipaaién gimulténea en el proceso
de mecanizacibn de todos los eclementos realizadores de tra-
bajo del til, siendo distribuida la carga uniformemente so-
] .

bre el pérﬁmetro del Qrificio, lo cual acrecienta la preci-
s8ién de mecanizacidn.

Si se efectia una mecanizacidn de semiacabado por

corte, el Util esférico provisto de cuchillas puede ser

'montado de manera que su ejc de rotacidn no intersecte, si-

no solamente se cruce, con el eje geométrico del orificio
que estd siendo necanizado. Dn este caso se hace posible llg
var a cabo la operacién de mecznizacidn con una profundidad
de corte relativamente gronde en condiciones en que al Util
se le esté commicando rotacidn por interaccidén con el ori-
ficio que estd siendo meconizado, lo cual simplifica la ope~
racién de mecanizacidn. |

El presente invento serd descrito adicionalmente
en conexidn con formas de realizacidn del mismo, habiéndose
hecho referencia a los dibujos ancjos, en ios cvales:

La figura 1 muestra esquemdticamente la vista en
seccién tramsversal de un Gtil esférico, el cual, de acuer-
do con el invento, oséila con relacidn 51 orificio de la
pieza de.labor que cstd miendo mecanizada;

La figura 2 es tma vista en seccidun transversal
similar, en que el Wtil est4 siendo propulsado durante la
reaccidén;

. Tia figura 3 es una vista on séccidn transversal que
ilustra esquemdticamente las posiciones.relativas de la pie-
za de labor y del Util cuando, de acucrdo con una de las ca-

racterfsticas del presente invento, el.ecje del Util esféri-
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co se cruza con el eje del orificiovque estsd siendo mecani-
zado, sin intersectarse con 6él. |
ﬁaciendo referencia ahora en particular a los dibu
jos amejos, se describe agui un método de mecanizar un ori-
ficio por corte y por deformacidén pléstica de la superficie
con un Gtil esférico (figura 1) que cs portador de elemen~
tos realizadores de trabajo 2 sobre su superficie eaférica,
constituldos enfla forma de cuchillas de corte 3, o en 1é’f
forma de elcmentos deformadores, por ejemplo patillas redon-
deadas 4. EL Gtil 1 es fijado de cualguier maners de porlsi'
conocida para los expertos en la técnica sobre la placa frég‘_
tal, o sobre el eje o hugillo del ¥til, o en el respaldo, O |
en el cursor, o en el apoyo de cabezal (no mostréndose ninr'
guno de ellos) de la méguinag ¥Util que tiene una pieza de
labor 5 montada sobre su eje o husillo, o en su apoyo, o
cn Su mesa dg trabajo (no_mostrénﬁose tampoco ningwno de
ellos). El sistema de propulsidén (no mostrado) de la miqui-
na Ubil es hecho funcionar para propulsar a la pieza de la~-
bor 5 y/o al Gtil 1 durante el movimiento de trabajo prin-
cipal V y durante el movimiento’ de alimentacidn S. Por cjem
plo, el movimiento de mecanizacién principél puéde consis—
tir en una rotacidn alrededor del eje L-I del orificio 6
que estd siendo mecanizado en la pieza de labor 5. EL mo-
vimiento de alimentacién S es llevado a cabo a lo largo del
eje I-Le. EL 4til 1 es propulsado para aplicarsé a la super-
ficie interna del orificio 6, y la operacidn.de.mecaniza—
cién ;s llevada a cabo mientras el Util 1 es hecho oscilar
0 bascular con relacidén a esta superficie del orificio 6
que estd siendo mecanizado, por ejemplo alrededor del cen-

tro P.dela superficie esférica 2, a través de wn dngulo cen-
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{los confines dejwna faja esférica imaginaria BCDE, es decir,

vimiento de mecanizacién principak V y de La oscilacidn,

Hoja ntim. 8

tral 200, en wa direccidn indicada con flechas A,
- Debido a este movimiento oscilante o de bascula-
clén del @il 1 dentro del &ngulo central 2 s las porciones|
de los elementos realizadores de trabajo, siendo iguales a
1" sus longitudes, gque wrealmente se aplican cn cualquiexr

momento dado al orificio 6 que estd siendo mecanizado en.la

pieza de labor 5, son reemplszadas conbinuamente dentro de

la faja que foxrma parte de la superficie esférica. Eslo sig~
nifica que la resistencia al desgaste del Wil 1, en compa-
racién con la de Utiles hechos funcionar pof los métodos de
la técenica anterior, es acrecentada al menos tantas veces
como lo son las porciones de longitud W1 en la extensién

de cada elemento realizador de trabajo (ya sca la cuchilla
3, ya sea el miembro deformador 4) dentro de esta faja es-
férica BCDE, El reemplazawicnto continuo de las porciones de
los elementos realizadores de trabajo del dtil 1,'rea1mente
implicados en la operacién de mecanizacibén, da como resul-
tado también une disminucidn considerable de la temperatu-
ra en la zona de mecanizacidn ; asf, si ésta es una opera-
cién de corte, la temperatura es reducida en aproximadamen-
te 200 a 30696, debido a la breve aplicacién de estas por-
ciones con el orificio 6 que esté siendo mecanizado y su
subsiguiente enfriamiento. Esto se ha encontrado que acre-
cienta la eficacia, la precisién y la calidad de la operacidy
de mecanizacidén. El movimiento oscilante del GLil 1 puede
ser empleado tanto al mecanizar todo el perimetro del ori-
ficio 6, como al mecanizar sélo una parte del mismo, depen~

diendo de las respectivas velocidades seleccionadas del. mo-
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‘as{ como depende de la disposicidn de losm elementos realiza-

dores de trabajo sobre el Gtil esférico 1, lo cual amplfa
el campo de aplicaciomes del método aqui descrito, Ademds.
de ello, cﬂando la operacidn de mecanizacidn es la opera;
cidn de corLc, la ogeilacidén del Util L rompe cinemdtice-
mente 1o°'recortes 0 VLrutas, debido a la variacidn peri{d-
dica del yalor y del sentido del dngulo de inclinacién déf -
las cuchiiluﬂ 3 con respecto al vector de la velocidad de 
mecanizacidn, .
Una de %as maneras preferidas de comunicar las 557
cilaciones al wbil 1 con relacidn a la superficie del ori;ﬂ
ficio 6 de la pieza de labor 5 es comumicar rotacién rela-
tiva al Util 1 y a la pieza de labor 5 alrededor de sus res:
pectivos ejes 0~0.y I-L qué se exbienden en un éngul§ agﬁ%
do X wno con relaciém al otro. En este caso, en la posi;
cién mostrada en la figura 2 son implicades en la opera-
¢ién porciones de longitud "1V de los elementos realizado-
res de trabajo del util 1, adjuntas a los puntos B y E;
mientras que después de que el fitil esférico 1 ha girado
alrededor del eje 0-0 cn 180¢, Yrabajardn las porciones ad-
juntas a los puntos C y D, y asl supesiyamente. De ceste mo~
do, siendo hecho girar el Atil 1, tiene lugar wn reemplaza-
miento continuo de lﬁs porciones de los elementos realizg-
dores de trabajo, realmente implicados en la operacidén de
mecanizacién, dentro de los confines de la faja esférica
imaginaria BCDE, debido a su oscilacidn con rélacién a la
superficie del orificio 6, en wn 4ngulo gue es igual a 20C.
Bastante similar es el caso en que el Util esférico 1 es

propulsado a aplicacién con la superficie del orificio 6

que estd siendo mecanizado, y a su eje 0-0 se le comumica
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por corte orificios relabivamente poco profundos, es conve-

| cién todas las cuchillas de corte 3 del Util esférico 1 tra

Hoja ntm. 10

m movimiento rotatorio o giratorio alrededor del eje I-IL
del orificio 6 de la pieza de labor, circunscribiendo el
eje Ono‘de}'dtil 1 una superficie cénica.

Bl modo antes mendionado ofrece las condiciones
cinemﬁticgé més simples de realizar el método, no requirien
do ningdn'movimiehto absoluto adicional. Es bhastante impor-
tante el ﬁecho de que el mélbodo puede ser realizado de es-
ta manerafen las mdguinas universales existentes.

In algunos casos; no obstante, cuando se mecanisan

niente que al dtil 1 se le comunique oscilacidén mediante un

sistema de propulsidn individual. En este tipo de aplica-

bajen en el modo de corte dentro de cada revolucién del
util, lo cual hzce posible aumentér la profundidad de cor-
te y la velocidad de mecanizacidén., Ia velocidad engular alt
de rotacién ael Util es seleccionada para excluir el denomi-
nado modo de "frotamiento® del funcionamiento de las cu-
chillas 3 del Util en el oxificio, de acuerdo con la expre-

sidns

W .‘éwtéw cosb(lr

cos o4
en que W es 1a velocidad engular de rotacién de la pieza
de labhor 5;
thes el dngulo entre el eje 0~0 de rotacidn del
util 1 y el eje géométrico I~L del orificio 6 en la pieza
de labor 5; y
Wy es la velocidad angular de rotacién del Util 1
Tm el modo més simple de realizacién de 1& versién

ultimamento descrita del método mencionado, la pieza de la~-
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bor 5 es montada en la méguina éstacionariamente, en que el
-éjé I~L del orificio 6 que estd siendo mecanizado define

con el husillo o eje del Util de la miquina un fngulo agu-
do &, EL il esférico 1 es fijado al husillo, que enton-

ces es hecho girar por ¢l sistema de propulsidén de lo miqui-

+|na, EL Gtil 1 es introducido en el orificio 6, el wovimien-

-

to de alimenfacién 5 del Util es inieciado, y la mecanizacién
es llovadé a cabo mientras que las cuchillas 3 del util oé~"
cilanm con respecto a la superficie interior del orificio é':
que estd siendo mecanizado. : -
T wn ndmero particulamente srande de aplicacioﬁéé‘
del método deserito es comveniente hacer que el movimicnto
de rotacién alrededor del eje 0~-0 sea comunicado al dtil 1
por la interaccidn de este Gltimo eje con la superficie del ?
orificio 6 que est4 siendo mecanizado en 1s pieza de labor - |
5. En este caso el Util 1 es mdntado sobre la placa froutal,
0 sobre el husillo, o en el respaldo o en el cursor de la
miguina Gtil para su rotacidn libre en sus cojinetes de so-
porte. El funcionamiento es comenzado propulsando el Wtil 1
a aplicacién conila superficie ael orificio 6 de la pieza de
labor 5, siendo hecha girar esta Ultima alrededor del cje
geométrico L;L del orificio 6 por ei sistema de propulsiébn
de la miquina til, y las fuerzas producidas por la opera-
cidén de mecanizacidén propiamente dicha propulsan al dtil 1
para girar alrededor del eje geométrico 0-0 de'este G1ltimo
inclinado en vn 4dngulo agudo con relacién al eje L-L. ELl

til serfa hecho girar similaymente alrededor del eje 0-0 si

"|la picza de labor 5 fuese estacionaria, y el Util propiamen~-|’

te dicho fuese propulsado por el sistema de propulsién de la

méquina Util para girar alrededor del ‘eje. LI
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Cuando el ¥til 1 es hecho girar por su interaccidn

oo

con la pieza de labor que estd siendo mecanizada, se elimi-
na la necesidad de tener un sistema de propulsién indivi-
dual adicional para édmunicarle la 6scilacién, con lo cual
se simplifica el procedimiento., En este modo de funciona-
miento, el Gtil propiamente dicho encuentra avtomdticamente
el resultado de:la minima friccian entre sus elementos rea~
lizadores de t,abajo ¥y la superficie del orificio 6 que es-
t4 siendo mecanizado, lo cual mejora .y agrecienta las con-~
diciones de mecanizacién; cuando el Util esférico 1 provis.
$0 de cuchillas es ubilizado scgin este modo, se crean con-—
diciones en que cada una de las cuchillas 3 realiza corte
durante la primera mitad de cada revolucidén en el orificio
6 y realiza alisamiento de la superficie del orificio 6 de
la pieza de labor 5 durante la segunda mitad de la revolu-
¢ibfn, lo cual acrecienta la calidzd de la mecanizacidn.

El méximo rendimiento se logra cuando el ukil 1
es montado con relacién a la pieza de labor 5 de manera
que su eje de rotacién 0-0 intersecta el eje geométrico I-L
del orificio 6 que estd siendo mecenizado junto al centro P
de la superficie esférica 2, De esta manera el orificio 6

estd siendo mecanizado alrededor de todo su perimetro in-

terno simulténeamente, tomando parte cada uno de los elemen
tos realizadores de trabajo del Wtil 1 en la operacidén de
mecanizacién en cualguier momento dado, y siendo distribui-
da la carga uniformemente entre estos elementos, lo cual
acreclenta la precisién de mecanizacién,

Cuando se ha de realizar uwn trabajo de éemiacaba—

do, el Util esférico 1 es montado preferiblemente con relo-

¢ién a la pieza de labor 5 de manera que el eje 0-0 de ro-
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tacidn del Ubil 1 no se intersecte, sino que moramente se
cruce, con el eje geométrico L-L del orificio 6 que ests
siendo mecanizado, con uma separacién "e" entre esfos ejes
cruzados. In estc caso se hace posible aumentar la profun- '
didad de corte en aplicaciones en que el Wtil 1 es hecho
girar alrededor de su eje 0-0 por la interaccidn con la su-

perficie del orificio 6 que estd siendo mecanizado en la
zacién. El méximo rendimiento en estec caso se logra selec-
cionando la separaciﬁn “o" enbre los e¢jes cruwmados 0-0 ¥y

I~L, compatible con la tolerasncia de mecanizacién, siendo

de las cuchillas 3 del util 1.

pieza de labor k, 1o cual simplifica la operacidén de mecani—|

implicado en la opcracién de mecanizacién ¢l ndmero miximo
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caracterizado porque se comunica rotacidn
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REIVINDICACIONES

= ——

Los puntos de invencidn propia y nueve gue s¢ proe
sentan para que sean objeto de esta solicitud do latente de

Inveneidn en Fspafia, por VEINTH afios, son 108 que sie Toc0w

gen en las reivindicaclones siguientes:

l2,~ Un método perfeccionado de mecanizar orifi-
cios con un'ﬁmilzesférico vortador de clementos realizZnfo-
res de trabajo sobre su superficie esf¢rica, que incluye
comunicar movimientos relativos al Util esférico y a la
pieza de labor, a saber el movimienbto de mecanizacidn priu-
cipal y el movimiento de alimentaecidn axial, caracterizado
porque el movimiento principal de la operacién de niccanisna-
cién es llevado a cabo mientras el Wtil esférico ogeila con
respecto al orificio que estd siendo mecanizado en la pieza
de labor.

29;— Un método de acucido con la reivindicacidn 12,
caracterizado porque la oscilacién del Wtil eslérico es pro-
porcionada ﬁor rotacién relativa del Util y de la piezo de
labor alrededor de sus respectivos ejes geométricos que so
extienden en wn dngulo agudo entre ellos.

&,~ Un método. de acuerdo con la reivindicacidn

18, caracterizado porque el Gtil esférico es hecho oscilor

por uﬁ sistema de propulsién indiﬁidual.
2, Un método de acuerdo con Lo reivindicuacidn 28,

al Gtil esférico

por la interaccién del mismo con el orifTicio que estd siendo
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mecanizado cn la pieza de labor, siendo hecha girar esta dl-

—

tima por un sistema de propulsidén individual.
52,~ Un método de acuerdo con la reivindicacién 22,

caracterizado porque el Util esférico estd montado con re-

| 1acién a 1a pieza de labor de manera que el eje de.rotacién'

dcl Whil intersecte ol eje geomébrico del orificio que esté
sicndo mecenizado en la pieza de labor junto al centro de la
csfera. ‘

62,~ Un método de acuerdo con la reivindicacién 2%,

caracterizado porque el Wtil esférico est4d montado con re-

lacidn a la pieza de labor de manera que cl eje de rotacidn
del. 4til sc cruza con-el eje geométrico del. orificio que
estd siendo mecanizado en la pieza de labor.

72.- Un método perfeccionado de mecanizar orifi-
cios con un Util esférico.

Tal y como se¢ ha descrito en la Memoria que ante-
cede, representado en los dibujos que se acompafian y con
los fines que se han especificado. -

Esta Memoria consta de QUINCE hojas escritas a mé-
gquina por uvna sola cara.

Madrid, 17,8187
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