0 -

MEMORBRIA DESCRIPTIVA

DE UNA PATENIE DE INVENCION PCR VEINTE ANOS BN BaPARA, A

FAVOR DE XAREL STICHA E ING. GUSTAV ZATOUIL, RESIDENTES

EN KDNIGGRXTZ, (,frotectorado de Bohemis y .Moravia) -

msnératraéec, 414 y Vydrastrasee,758, respectivamente,
sohre:s

“DISPOSITIVO PARA LA FABRICACIORN DE PLACAS O TUBOS DE Vi

RIAS CAPAS DE CEMENTO FIBROSO®

Ia febricaoidn habitusl) de placas plenss ¥ ondule-
das (procedimiento Hatsohek) asf como tuboe de varias ca-
pas de cemento f:lbroso (procediniento Mazza 6 Dalmine)con-
slate en que de una mezcla uniforme de materiass fibrosas
y aglutinante hidrfulico, que se impregna sbundantemente
con agua, @e fabrican bandas infinitas de material en una
méquina de cartén, bandas que se colocan unas sobre otras,
8e cortsn en placas, eventualmente se prensan, o Se con-
vierten en tubos mediante arrollamiento sobre cilindros.

las excesives cantidudes de agus que agquf se utilizan, y
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la influencia permenente del agum tanto en las oaléndrias
como tembisn en las cubae de agitacidn, originan no sola-
mente pérdidas por el hinchemiento, siné tambien wna con-
siderable fatiga del cemento que e menifiesta en una gran

5 - disminucidn de la capacidad de adhesidn, asf como un empeo-
ramiento general de las propiedades eapecfficas de 108 pro-
ductos, entre las cusles han de mencionsrse particularmen.
te, ¢l snmento de porosidsd a causa del agus sobrante en el
fraguado y la excesiva contraccidn,.

10 - Estos fendmenos scompafiantes se acentdan avn més por
el retorno de,las aguas de filtracién, Otro consideredle
empeoramiento de la calidad se deriva de los resfduos blanw
dos que se obtienen en las mdquinas de corte y que vuelven
& emplearse en ls calandris., En consecuencla, los productos

15 ~ obtenidos de este modo presenten, em comparacidn & lo gque
pwdiers esperarse de ellos, considerande la cantidad de cew
pento empleada, una resistencia y elseticidad, una dureza
¥ coneiskencie insatisfactories, una porosidad desproporcic
‘nadamente eleveds y 1a gran capacidad de absorcién que de

20 -~ aquf se deriva, hasta una permeabilidad para lfquidos y
gases y tambien las numerosas dificultades y deficiencies
implfcitas que no pueden ammlarse ni siquiera por una aumen-.
tada adioidn de las costosas materiss fibrosas. Basia con
sludir & las grandes diferencias que presenta le resisten-

28 - oia a le flexidn de los productos terminados, originadas
por el hecho de que en el método de fabricacidn haste aho-
ra segnido, las mezclas fitroses, especislmente las del -
emisnto, no se distribuyen sobre la banda de materisl de
wodo que Se obtenga un armado uniforme, @ind que las fibras

30 - largas adoptan preferentemente la direccidn de le banda de.
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 materiel y las f1bres cortas una posicidn transverw 5 .
esta direccidn, Bstas diferencias alcanzan cifras tan con-
slderablea gue incluso hubieron de tenerse en cucnta en -
las normas oficisles y ser toleradas con el 258.

5 - Eh lo gque afeots & otras deficiencias; gse gefiala el
descascarlllado de las capas & elevadas temperaturas, espe-
clalmente la rdpida descomposioldn que tiene por compecuenw
cia gue la superficie del fabricado se hage dspera y se -
suelten las fibras & causa de €llo, por le que puede deposie-

10 - tarse el polvo y former un substrate adecusdo pars procesos
vegetalea,

Ias fuerzaes g¢apilares de las fibras que salen a 1l
superficie aumentan la capacidad de absorcién y la permea-
bilidad al agua de los productos terminados, agua, que de

15 = l8s oapas inferlores segrega sales solubles como sulfatos,
que despuda de la evaporacidn del sgua por la sccidn del
aire atmosPérico se hacen insolubles y forman en la super-
ficie las conocidas costras de ce]. (eflerescenciss). Por
otra parte en el casoc de heladas, el agus absorbida condue

20 = ce a la destruceién de los productos, especialmente las su-
perficies y en los casos de incendio 44 lugar a los conoci-
dos chasguidos y erugldos con resquebrajamiento simultd-
neo de los productos, donde el sistema de fabricacidn es-
tratificado dewempefla un papel decisivo,

25 - Todas eates dificultades € incomvenientes me eliminen
segin el presente invento, por el hecho de gue en la fabri-
cacifn de placas o tubos de varias capas, las bandas infi-
nites de tela del cemento fibroso Imfmedo obtenida de modo
habitual en la wéquina de cartén, alternam com capes de

30 - hormigén pldstico, formfndose convenientemente tombien la




10 -

15 -

20 -

25 -

30 -

superficie del producto terminade. Constituye una venta-
Ja proceder de tal modo, gue sobre la cinta transportado-
ra en movimiento que soporta la capa de cemento Tibroso hf-
mede, se lanzs, mediante empleo adecuado de aire comprimi-
do, una capa de hormigdn pldstico que, por lo tamto, se re-
celca, siendo despuds recibildas estas dos capas por el ro-
dille de forma o enrolladas sobre un cilindro y de este mo~
do superpuestas varlas veces hasta que se hsya alcangado el
espesor deseado del producte de varies capss. Bl hormigén
pldstico se prepara amtericrmente en una mezcladors adeocua—
da y e lenza en esta forms terminada sobre lasm bandas de
meterial mediente dma instelacidén conveniente quedando asf
recalcado, o se obtiene directamente sobre la banda por lan;
gamiento y eportacidn de los componentes secos.

Bajo hormigén pldstico se entiende una mezcla de aglue
tinantes hidrdulicos con medios adecuados para empobrecer
el cemente gue 58010 #e prepapan con aquellas cantidades de
agua que son preclsa y preferentemente necesarias para las
reacciones gue transcurren en el fraguado. Ies mezclas em—
pleadas se eligen de tal modo, en cuanio a cantidad y ocons-
titucidn, que con sus propiedgdes .qu:fm:lcas ¥ ffsicas, 0 sea
provocando adecuadas reacclones qufmicas y por relleno mecds
rico de loé poros, contribuyen con los productos de la reac-
cidn a le obtencidn de una Sptima impermeabilidad el sguam y
& los geses. Ias emperiencias prdcticas han demostrado que
es conveniente clegir camtidades relativamente mds altas
de componentes con contenide de £oldo silfcico de lo gue co-
rresponde a la proporcidn estequiométrica del déxide de cal-
cio en el aglutinante hidrdulico, Tales materias adiciona-

les con coneiderable contenido de doido silfcico, son por
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6jemplo, tierra infusoris, escoris, toba, talco, mica, au-

mentando esta Yltina ademds ls elssticided delr producto.
S1 en la fabricacidn hubiera gue conceder atencién a lé
resistencia total del producto, en luger de lcs menciona-
dos medios para empobrecer el cemento, pueden emplearss
con ventajm desperdicies de hierro (batiduras). Siempre
que la adleidn de agus tedricamente necesaria pudiera im-
pedir una buens mezcla O une buena faculted de aplicacidn
de la mezcls, es convenlente afiadir medlos deglumecctacidn
conocidos,

Botd demostrado cisntfricamente que un hormigdn plés-
tleo preparado de este modo, presente uha resistencla,por
lo menos 30% mayor que el hormigdn preparado con mayores
cantldades de agus. Al mismo tlempo se oaracteriza por
una contraceidn minima scompafiada de porosidad.

Para la capa superior de hormigdn pldstico, es conge~
niente emplear stwultdocamente o on sustitﬁci&n de log -
aglutinantes hidrfulicos habituales, preferentemente ce~
nmentos dehldmina por ejemplo, cementos fusibles. Después
de haber colocado wna bagse 1133 y fraguado el producto -
terminsedo apoydndose sobre diche base, se obtlene una su-
perficie lisa, glaseada & impermeable, Por adicidn de pig-
nentos a la capa de superficle del cemento, pueden .teflir-
se los productos a.voluntad, pudisndo utilizarse adecna~
dos colorantes minerales o piguentos orgdnicos.

Para fabricar placas teflidas en oascure, es ventajo-
samente adecuando el grafito amorfo o cristalino, que ade~
wnds concede slmultfheamente al producto el aspecto y las
caracterfsticas de la pizarra natural y que simulténes-

nente btiene efecto hidréfugo en la superficie,
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modo méds sencillo de concebir, ante todo una adherencia
recfproca fntima y permanente de las distintas bandas del

producte terminado, puesto que dms capas intermedias de hor-

5 - mign pldstico recalcadas neundticamentey unen fuertements

10 ~
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las diferentes capas de cemento fibroso a causa de ou ca-
pacidad de adhesidén que no ha sufrido disuimacidn,y por -
asf decir, conduce a una petrificaci&g ahsoluta deél produce
to, ya sea en forma de placas o de tubos, incluso en el com
80 de que no se hubiera ejercide presidn hidrdalica. Al -
mismo tiempo, y por la ereacidén de capas Intermediszs, la
porosidad se reduce al minimo, se suprimen con beguridad
toda filtracién de agua y tdédos los fendmenos capilares,y
por lo tanto, se impide tambien la formacidn de las temi-
das costras de cal (eflorescencias) en log productos termi-
nados tefiidos. Ve igual modo es tamblen imposible el resque-
brajamiento de lo@ productos terminados y loe comocidos oru-
gldos en los casos de 1ncendiq. En cabio, la caparprotecto~
ra de superficie de hormigén pldstico sin adicidn de uningu-
na materia fibrosa, ofrece, no solaments una garantfs abso-
luta contra la penstracidédn de agus, sino tambien contra la
descomposicidn de los productos terminamios,

En la fabricacién de tubos gs crea en la superficie
interior una cape protectora totalmente higiénica que, en
combinaeidn con lag capas intermedias, suprime por comple-~
to la porosidad de los tubos, cosa de extraordineris impor-
tancia, especlalmente cuando se trata de tubos de alte pre-
sién.

Al mismo tlempo se reduce y se acelera el tiempo de fa.

bricacidn de los productos terminedos, por lo que resultan
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tambien mds baratos, puesto que para la fabricacidn del
eapesor necesarlo de la placa o del tubo se requiere menos
tiempo y trabajo; as{ por ejemplo, para lograr una plada
ain prensar de 5 mm, de espesor, hay que enroller por lo
genex;al, 10 bandas de material, mientras que em el empleo
de capas intermedias de hormigén plistico se necesitan,oow
no néximo 7 bandas para consezuir el mismo espesor, Prdcti-
camente pueden definirse las economfss de tiempo de modo
que la dismimeidn del ndmero de bandas enrolladas por apore
tacifn de capas intermedias de hormigén plfstico acelera -
la produccién en properecién directa sl nduwero de bandas de
mnaterial fibroso que se economiza.

Por otra parte, el elemento nds caro, o sea el mate-
rial fibroso, como anlanto, 8e ceconomizas por lo menos el
30%, puesto que las capas intermedias aportadas enire lss
diferentes bandas de cemento de amianto qustituyen tres £
ocuatro capas fibrosas incluso en las placas no premsades
de 5 mm, de espesor, Esta economfa auments proporcionalmen-
te al espesor de las placas o tubos que se fabricamn y se
traduce, entre oiras cosas, en un considerable abaratamien-
to de los productos terminados con similtdnea mejora de las
propiedades meodnicas y ffsicas, asl ocomo de sus posibili-
dades de aplicacidn,.

En lo gue afecta a las propledades meodnicas, por el
empleo de capas intermedias de hormigén pldstico, se reduw
cen ante todo al minimo las diferencias de resistencias de
flexién en las placas, o se compensan por completo. Tods
la consistencla y resistencia de los productos terminados,

se mumenta, hecho que tiene especial importancia em las ca-

30 = t4strofes elementales, como en €l caso de granizadas fuer




tes, En aquellos casos, en gque no son necesgﬁa.u- 1:.
sistencias extremas, como por ejemplo, cuando se trata de
placas de revestimiento para paredes y similares, pueden -
emplearse preferentemente materiales fibrosos de menor oge
5 = Ydad o mds cortos. Esta ventaja permite, especialmente, el
empleo de suosddnecs fibrosos, especialmente de origen or-
gdnico, ouyo empleo solo conduce por lo general, a la Ob-
tencidn de productos de calidyd inferlor, Ia capa: protecto-
ra superior de hormigén pldstico, protege a estos productos
10 ~ de las influencias deX agua, mientras que las capas lnterw
medias conservan al material fibroso orgénico del hincha-
nlento y de la consiguiente deformacién, Si las placas asf
fabricadas se emplean para el revestimisnto de paredes ¢
elmilares, estas placas estdn protegidas por las capas in-
15 -~ termedias, contra la absoroidn de humedad procedente de
la namposterfa de la paréd, no se deformasn, resisten desde
el ekterior las influenclas atmosféricas, y ademds, son la-
vables conservando la superficle lisa.
Se destaca, ademds, que el mmevo procedimiento puede
20 - realizarse oon aplicacidn de las instalaciones fabriles
existentes, slendo solamente necesario un sencillo disposi-
tivo para el lanzasmiento neumftice, y por lo tente, para el
recaloade del hormigén pléstico. Este dispositive puede em-
palmarse sin ninguna htitmlt&d especial directamente a la
25 ~ méquina de oartdn habitual. En esencia, oonsta de un depé-
alto abierto provisto de agitador gue en el fondo lleva
una o varias salidas en forma de embudo, cuyas aberturas
de salida estdn vigiladas por érganos regulables, como por::
ejemplo, vdlvulas de husillo, y sobre las cuales van COLlo~
30 - cadas toberas alimentadas por airs oomprimido para el lan-
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zamiento y recalcado de,los materiales pldsiicos en una ca-
pa wniforme sobre la cinta de transporte en movimlento.los
érganos, como por &jemplo, v4lvulas de husillo, dispuestos
dentro del depdsito y que regulan la cantidad de material -
que sale del mismo, se acciona, por una parte, por e;!emplo,
se atreen a la posiocldn ablerta, por medio de contrapesos
o0 muelles, y por otra parte, se aprietan a la posicién ce-
rrada hidrfulicamente por medio de wma transmisidn de palan-
cas, Por regulacién adecusda de egta presidn hidrdulica, se
ajusta slemprs ¢l grado de abertura necesario en cada caso,
¥y por fluctuacidn intermitente de la presién, se impide la
obstruceidén de la dogquilla de salida,

Ia tobera gue ha de colocarse sobre la boguilla de sa-
lida ha de estar construlda especialmente para este fin, Ia
forma mds conveniente es la de un embudo aplanade que se co-
Ioca en la boquilla de salida por medio de un manguito, ¥y
que estd{ dispuesto para la entrada lateral del aire compri-
mido, El chorre de aire comprimido introducido ejerce en la
tobera. un efecto & modo de eyector, produciendo en el embu-
do cierto vacfo delante del punto de entrada, mediante el
oual el chorro de materisl gque sale libre por su propio peso,
¢d primeramente absorbvido, y por lo tanto, se esponja. De es—
te modo, a la masa que sale se le A4 mayor aoceleraoidén inl-
cial de lo que corresponde a la ocaida livre de la misma, Al
encontrarse con el chorro de alre comprimido, eata acelera~
¢idn se multiplica, de modo que la masa es lanzada de la to-
bera con mayor velocidad iniclal, E1 chorro de asire comprimi-
do, es dirigide por wna superfloie de deslizamiento situada-
enfrente del lado corte de antrada del embudo. Esta mpérfi-
ole corte del embudo permite al mismo tlempo, zalida libre
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a2l aire sobrante que se expansiona, =zin Enflulr en la di
recoidn de la masa lanzada.

Segin otra ejecucidy, en lugar de barras maclzas, pue-
den emplearse para las mencionadas vflvulas hslllos huecos,
que monducen aire comprimido. De este modo, el eire compri
mido que fluye poe los husillos huecos de las vdlwvulas,pro-
voca wn efecto de tobera de lanzamlento, realizdndose la -
aportacién de material con uniformidad y sin peligro de obs-
truccidn. Ademds, segin el invento, delante de esta tobera
de lanzamiento, se dispone una pareja de tobera de disper-
8lén en posicién inclinada con relacién al eje de la vdlw~
la, gque lo envuslven por ambos lados en forma de herradura,
¥y en un dngulo muy abierto. Estas toveras de dispersién re-
cogen el chorro de material que 3ale de la tobera de lanza-
miente y lo extlsnden uniformemente en las direcciones de-
geadas.

En el dibujo estd representado un ejemplo de ejecucidn
del dispositive para la realizacién del procedimiento segin
el invento, y por cierte em las figuras 1, 2 y 3, en viasta |
frontal, en plania y de costado, mientras gue en la figura
4, esgtd represehtada la tobera en vista y en seccidn, asf
como en lag flguras 5 y 6, 8e muestra otra disposicidn de
las toberas, y en la figura 7, su intercalacién,

Bste dispositivo consta de wn depSsito (1) conveniente-
mente transportable, suspepndido del techo em carriles, cuyas
carags frontales van dotadas de cojinetes (2) para recibir un
eje horizontal (3) que soporta varios agitadores. Este eje
lleva en determinados intervalos algumos agltadores de cru-
ceta (4) con palas oblfouds (5) en lo@ extremos de les bra-

%08, En el fondo del depdsito estdn dispusstas varias sali-
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das (6) en forma de embudo para el material, y por cler-
to preferentemente alternandoe zon loe agitadores de cru-
ceta (4), entando provistas las 2vedturas de salida de una
bogquilla (7) en forma de tubo con rosea, sobrs la que e
5 - atornilla la tobera (8). En el interior de la bogquilla (7)
puneden disponerse asientoa de vdlvala (9), que trabajan com-
binadamente con los hmeillos de vdlwmla (10) colocados en
el interior del depbsito, y que regulan la cantidad de ma=-
terisl que sale, Bstos husillos (10), que van guialoa por
10- 1a parie Anferdior en una cdmara de gufs (11), van provistos
por encime del depdsito, de un orificio € ojo (12), en el
que agarran 1as palancas (13). Estas pelancas (13) estdn
chavetaadas on ua eje de mando horizontal y eorblin (14), que
en una de las direcciones se hace oscilar por contrapeso o
15 - muelles y en la direccidn opuesta, por el vdstage (1.7) del
dmbolo de un ¢ilindro hidréulico (18) por medie de palaucas
(16) chaveteadas de forma semejante.
El funclonamiento del dispositivo es el siguiente: pa~
ra poner en marcha 1la instalacidn se deja entrar primeramen-
20 - te el pleno aire comprimido en el ecilindro hidrdulico (18)
debajo del dmbolo (19), para que por medio del v4stagoe (17)
del éabolo y la palanca (16) & &1 unido, se haga girar el
eje de mando (14), apretando as{ todos los husilles de vdl-
vala (10) sobre los correspondientes asientos de vdlvula
25 - (9). El1 depésito asf cerrado, se llena despuds del material
plédetico preparado en una mezcladora convenientenente dis~
puesta encima del depésito. Seguidamente, por regulacidn
de una vdlvula de reduccidn (21) dispuesta en la tuberia
de aire comprimido (20), se reduce a presién debajo del ém-
30 - bole (19) de tal modo, que los hugillos son levantados bajo

g i o AR T % e
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al efecto de los contrapesos (15) 6 muelles, a‘nriéndéc
asf 1a salide en tal medida que la cantided de meterisl

que sagle produzca sodbre la cinta de transporte (22) el ne-
cesarie espesor de la capa. Pueste que oonsideréndo el traw-
bajo lrregular de los compresores, la presi:fn en la tuberfa
de aire comprimido (20) siempre oscila algo, los husillos

de vilvala ob‘bienen‘por 1as involuntariss oscilaciones de

1a preaidn, por asf decir, wn movimiente vibratorle que im-
Plde 1la cbstrucoidn de las boquillag de salida. Ademds es
canveniente que por clerre y apertura de los husillos de

las vilvulas, se limplen de vez en cuando las boguillas de
sallida, Para este fin, en la tuberfa de aire comprimido (20)
y delante de la vdlvula de reduccién (21), estd intercala-
da ademds una llsve de tres direociones (23) que por medie
de una tuberfa de desviaocidn (24) estd eﬁ. comnicacidn con
wn punto de la tuberfa de aire comprimido detrds de la vdl-
vala de estrangulacidn (21), llevando por otra parte, un es-
oape (25) que conduce al exterior.

Bn la otra disposicién de las toberaas, el depdsite ha-
bitual (1)) lleva en el orificie de salida (6) un asiento
de v&lvnla (9) que, por ejemplo, estd aujeté con wma bride
al fondo del depdeite. la vdlvule propiasmenteliiocha, que re-
gula la salida del material, estd dispuesta en el extremo
de un tubo (10) com reduccidn odnioa, estando dispueste
inmediatamente detrds de la superfiole odnioa, um bordén
(30) que sirve de tops y forma una superfiole de aaiento.
21 material que procedente del depdaito (1) penetra,
ouando las vdlvulaes estdn levantadas, por debajo del bor-
dén (30) hacia 1z rendija anular, queda sometido &l efeo-
40 de lanzamiento de la toveras (9) (10) y =srrastrado «n dl-
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do wniformemente por la pareja de toberas de dispersién -

(31, 31-) que estdn colocadas delante en posicidn oblfcua.
Para este fin estss toberss de dlspersidn, cuyos empelwes
en forma de herradurs con la tuberfa de aire comprimido -
(20), envuelven por los lados el eje de la tobera de lan-
zemiento, estdn aplanadas en pus bocas de selida, de modo
que estas Yltinves terminan en una estrecha rendije horizon-
t8l, Los dos sistemss de tuberas ven alimentados por la tu-
verfe comdn de aire comprimido (20).
NCTA

En regumens 1a‘pa"cente recaerd sobre las siguientes
reivindicaciovess

1 - Diapositivo para la fabricacidn de placas o tubos
de varias capas de cemento fibroso, caracterizado porque
consta de un recipiente abierto (1) dotade de un mecanismo
de agitacidn, y que provisto en el fondo de una o varias
salidas (6) en forma de embudo, cuyas boguillas de salida
(7) eatén vigilades por drganos regulables, por egemplo vil-
vulas (9, 10), sobre los cuales van colocsdas teberas (8),
accionadas por medio de aire comprimido, pars el lanzamien-
to y recalcado del hormigdn pldstico en una capa uniforpe
gobre una cinte de transporte (22) en movimiento.

2 - Dispositivo, segin la reivindicaecién 1, caracteri-
zado porque los Srganos, por ejemplo vdlvulas (9,10), van
accionados de una parte por contra.peaoé (15) o muelles,por
ejemplo, atraldos a& l1a posicidn abierte, y por otra parte,
son opriwmidos en la posicidn cerrada convenientemente por
procedimiento hidréulico (18,19) por medio de une transmi-
sidn de paleancas (16,17) :éeguldndose por ajuste apropiado
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de la preaidn hidrdulica, el grado de aberturs neceserioc

en cada caso, € impldiendo la obstruccidn de les boguillas
de salida (7) por fluctumcidn intermitente de la presidn.
3 - Dispositivo, segdn lo reivindicado en los puntos

5 - 1y 2, carascterizado porque las toberas (8) estdn construi-

das en Torma de un embudo aplanado que estd colocade, por
medlo de un manguito, sobre la boquilla de salida, y dis-
puesto para la entrada lateral del aire comprimido, estan-

do provisteo de una superficie de deslizamiento el lado del

10 - embudo opuesto a la entrade del aire, mientras que el lado

que lleve ls entrada del sire estd acortado,

4 - Dispositivo, segdin lo reivindicado en los puntos
1 ¥y 2, caracterizado porque lz vdlvula (9,10) que regula
la salida del materisl, va provista de un husille (10) hue=-

15 - co que conduce el sire comprimido, y cuyo extremo oénicamen-

te reducido representa, en posicidn sblerta, de la vdlvuls
-y con el asiento de la vdlvula (9), una tobera de langamien—
to.

% - Dispositivo, segdn lo reivindicado en el punte 4,

20 - caracterimedo porque delante del orificio de salida de 1s

~ tobera de lanzamiento, estd dispuesta una parejs de toberas
de dispersién (31,31) en posicidén oblfoua al eje de la vdl-
vula que envuelven a este eje por ambos lados.

6 ~ Dlapositivo, segin lo reivindicado en los puntos

25 - 4 ¥y 5, caractericado porque las bocas de les toberas de dis-

persidn estén aplansdas formando ectreches rendijes horizon-
telegs
7 - "bdspositivo para la fabricacién de placas 0 tue

bas de varias capas de cemento fibroso®

30 - Seg¥in queda descrito en la presente memoriz, que



- 15 -

oonsta de quince hojas escritas a mdquina por una s0la ca-
ra y dibujos,
¥adrid, 14 de/Mayo de 1.943.
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