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E ste  in ven to  e s t á  re la c io n a d o  con m ejoras en la  
fa b r ic a c ió n  de e le c tr o d o s  para d is p o s i t iv o s  de descarga e le c ­
tr ó n ic a  o tubos term oión icos y más p articu larm en te  con una 
m ejora d e l método empleado para u n ir  lo s  conductores .10 p á l i ­
da a l o s  ánooos de carbón que corrien tem en te  sa emplean en5
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l a s  e s tr u c tu r a s  de l o s  tubos de vapor y v a c ío . La mejora del 
método de unión de lo s  conductores de s a l id a  y la  m ejora re­
s u lta n te  en l a  e s tr u c tu r a  de lo s  e le c tr o d o s  e s t á  d iseñada de 
forma sim ple y  de producción económ ica, para proveer una unión  
que tenga una buena conductiv idad  e l é c t r i c a  y que p osea  o tr a s  
v e n ta ja s  sobre la s  c o n stru cc io n es  h a sta  -'hora u sad as.

El método del p resen te  in v en to  e s t á  esp ec ia lm en te  
adaptado a l a  unión de lo s  conductores de tungsteno a ánodos 
de carbón de foim a que se e fe c tú e  un buen la z o  de unión mecá- 

15 n ico  y además en una forma que se co n sig a  un máximo grado d e l
la z o  de unión e l é c t r i c a  o conexión con e l  carbón para mejorar 
l a s  c a r a c t e r ís t ic a s  e l é c t r i c a s  d el con ju n to . Para e s t e  f in  l a  
unión en tre  e l  conductor y e l  ánodo de carbón se e fe c tú a  proveyendo 
una abertura que se e x tien d e  á tra v és de la  pared d e l e le c t r o —

20 do y a tra v és  de la  g ib a  o p estañ a  dentro de la  cual e l  conduc­
to r  de tungsteno se  in trod u ce por e l  in t e r io r  de l a  cavidad de 
l a  pared como prim er paso para e fe c tu a r  la  u n ión . Los diáme­
tr o s  r e la t iv o s  de l a  abertura  y  del conductor son t a le s  que 
se a ju sta n  perfectam en te y  para que la s  p a r te s  queden r e te n id a s  

25 con e l  extrem o d el conductor se co lo ca  sobre e l  extrem o d el con­
ductor una pequeña, bobina de h i lo  para so ld a r  ta l  como n íq u el 
quedando en e s ta  forma en d is p o s ic ió n  para h a cer  una soldadura a 
a l t a  tem peratura o por arco . De e s ta  forma se e fe c tú a  l a  fu s ió n  
del h i lo  para l a  soldadura con e l  extremo d e l conductor de tu n g s-  

30 teño y  un derrame d e l n íq u e l en la  abertu ra  produce una gran su­
p e r f ic i e  de unión en tre  e l  conductor y lo s  m a te r ia le s  d e l e le c t r o ­
do mejorando también la  con d u ctiv id ad  e l é c t r i c a .
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De acuerdo con e l  in v en to  se ha p r o v is to  un apara­
to  sim p le , d iseñado para f a c i l i t a r  e l  a ju ste  y r e te n c ió n  de l o s  
ánodos y conductores en l a  debida p o s ic ió n  para s o ld a r lo s ,  con 
e l  f in  que la  operación  de soldadura pueda h acerse  dentro de 
una campana que contenga un gas in e r te  o hidrógeno para e v i­
ta r  l a  ox id a c ió n  durante la  operación  de so ldadu ra.

Las p r e c e n te s  y o tr a s  c a r c t e r i s t i c a s  y  v e n ta ja s  de 
l a s  p r e se n te s  m ejoras se entenderán plenam ente con lo s  d ib u jos  
adjunto y en lo s  c u a le s :

La F ig . 1 rep resen ta  una v i s t a  de un ánodo de t ip o  
de carbón en se c c ió n  v e r t ic a l  c e n tr a l con e l  conductor y e l  h i ­
lo  para la  soldadura ensamblados y preparados para l a  operación  
de soldadu ra.

La F ig . 2 es una v i s t a  sem ejante p a r c ia l  agrandada 
para rep resen ta r  la  unión com pleta.

La F ig . 3 rep resen ta  una s e c c ió n  v e r t ic a l  c e n tr a l  
de un aparato para mantener la  unión ¿e lo s  conductores y lo s  
ánodos de acuerdo con e l  in v e n to .

e le c tr o d o  de carbón en forma de copa que t ie n e  una pared ra­
d ia l 1 y un borde m arginal c i l in d r ic o  2 y  una g ib a  c e n tr a l  
c i l in d r ic a  3 . E ste  e le c tr o d o  e s  de l a  c la s e  corrien tem en te  em­
p lead a  como ánodo en tubos de d escarga  e le c tr ó n ic a  de gas o de 
vapor con un conductor de tu n gsten o  unido a é l .  Se ha encon­
trado una gran d i f i c u l t a d  para e fe c tu a r  la  unión  en tre  e l  
e le c tr o d o  de carbón y e l  conductor de tu n gsten o para que ten ­
gan l a  n e c e sa r ia  ro b u stez  m ecánica y  una buena con d u ctiv id ad  
e l é c t r i c a  para un buen funcionam iento co n tin u o .

En l a  i lu s t r a c ió n  d e l in v en to  e s tá  rep resen tad o  un
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En conductor de tu n gsten o  e s t á  representado en 4 

y de acuerdo con e l  p resen te  in v en to  se in tro d u ce  en una aber­
tura $ formada c e n tr a l o ax ia lm en te a tr a v é sn la  pared 1 y la  g i ­
ba 3 del ánodo de carbón. E ste  conductor de tu n g sten o , como se  
rep resen ta  en l a  F ig . 1 e s t á  co locad o  a tr a v é s  de l a  abertura  
y  a una pequeña d is t a n c ia ,  aproximadamente l / l 6  de p u lgad a, más 
a l l á  de l a  pared in t e r io r  d e l e le c tr o d o . En e s t a  p o s ic ió n  se  
ha encontrado que una unión s a t i s f a c t o r ia  y  duradera d e l conduc­
to r  y  d el ánodo puede l l e v a r s e  a cabo por l a  co lo c a c ió n  de una 
pequeña bobina 6 de h i lo  de n íq u e l de un diám etro aproximado de 
0 '025  Pulgadas en s i  extremo s a l ie n t e  d e l conductor en l a  p o s i­
c ió n  in v e r t id a  representada y fundiendo e l  h i lo  de soldadura con la  
p a rte  extrem a d e l conductor y  e l  ánodo por medio de una soldadu­
ra de arco e l é c t r i c o .  Con un diám etro r e la t iv o  de l a  aber-tura 5 
y d el conductor 4 tan que se  obtenga un buen a ju s te  d e s l iz a b le  
se ha encontrado que a l fu n d irse  e l  h i lo  de n íq u e l para la  so ld a ­
dura f lu y e  o e n tr a  en l a  ab ertu ra  y en lo s  poros d e l carbón. La 
p en etra c ió n  en lo s  poros se  ha encontrado h a sta  un c ie r t o  grado 
b e n e f ic io s a  no s o lo  para p rod u cir  una buena con ex ión  e l é c t r i c a  
sin o  también para e fe c tu a r  un buen Iqzo de unión m ecánico. En 
con secu en cia  hace una unión o soldadura duradera en tre  e l  con­
ductor y ánodo, y l a  com pleta e s tr u c tu r a  rep resen tad a  en l a  F ig .
2 e s t á  además, reforzad a  mecánicamente por l a  fon n ación  de una 
cabeza agrandada o p e r la  7 sobre e l  extrem o in t e r io r  d e l conduc­
tor*

La form ación e s tr u c tu r a l  r e fe r id a  para su v e n ta ja  u l t e ­
r io r  de p e r m it ir  e l  ensamble de l a s  p a r te s  por un método mejorado 
y  aparatos que serán d e s c r ito s  con r e fe r e n c ia  a l a  F ig . 3 . La me-
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jo ra  de e s t e  aparato y e l  modo de funcionam iento e s  t a l  que 
se  e je c u te  l a  operación  de soldadu ra bajo co n d ic io n e s  que con­
trib u yan  a l a  e f i c a c i a  de l a  op eración  de so ld ad u ra  y  a ob te­
ner un grado máximo de e f e c t o  de la z o  de u n ió n . El aparato  
e s t á  p r o v is to  para e je c u ta r  l a  operación  d en tro  de una atmós­
fe r a  no ox id an te y  para t a l  f i n  se  em plea una campana in v e r ­
t id a  8 en l a  cual se admite h idrógeno por e l  tubo de entrada  
9 . Colocado centralm ente con r e la c ió n  a l a  Campana 8 se  ha 
p r o v is to  un sop orte  v e r t i c a l  m óvil con su je ta d o r  9 de m a ter ia l  
a is la n t e ,  que t ie n e  en su extrem o su p er io r  una p arte  10 en fo r ­
ma de copa para r e c ib ir  y co lo c a r  centrado e l  ánodo 1. El su je ­
tador 9 e s t a  soportado para s e r  movido v e r tic a lm en te  en un co­
j in e te  11 y normalmente para s itu a r s e  en una p o s ic ió n  debajo  
d e l extremo a b ie r to  de l a  campana 8 que f a c i l i t e  l a  co lo c a c ió n  
d e l e le c tro d o  en e l  mismo. E l su je ta d o r  e s t á  p r o v is to  de un ta ­
la d ro  cen tra l 12 en su p a rte  extrem a su p er io r  que comunica con 
su extremo in t e r io r  por una ab ertu ra  la t e r a l  13 dentro de la  
cual e s t á  colocado un r e so r te  p lano.curvado 14 montado en e l  
su je ta d o r .

Con e l  su je ta d o r  en su p o s ic ió n  más baja  y  después  
de hab erle  co locad o e l  e le c tr o d o  en p o s ic ió n  a ju sta d a , e l  con­
ductor 4 se enhebra desde a rr ib a  a tr a v é s  de l a  abertura  del 
e le c tr o d o  y l a  d e l su je ta d o r  12 y  e s  d esv iad o ex teriorm en te  por 
l a  abertura  la t e r a l  13, t a l  como se  r e p r e se n ta . En e s t a  operación  
e s ta r á  s o l ic i t a d o  por e l  r e s o r te  14 y ie t t e n id o  por una pequeña 
te n s ió n  en p o s ic ió n  con su extremo su p er io r  sobre la  s u p e r f ic ie  
d e l carbón t a l  como se  ha d e s c r i t o .  La pqqueña bobina de h i lo
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para soldadura 6 se co lo ca  en e l  s a l ie n t e  su p er io r  d e l conduc­
to r  y un conductor para so ld a r  15 se  con ecta  a l  extremo in f e ­
r io r  del conductor por medio de una p in za  desm ontable 16. Cuan­
do la s  p a r te s  e s tá n  en p o s ic ió n  y  por medio de una conexión  17 

mandada por p ed a l) e l  su je ta d o r  9 e s  e levad o  por un movim iento 
r e c t i l ín e o  para l l e v a r  e l  extremo d e l conductor y d e l h i l o  pa­
ra  soldadura a l encuentrocon un e le c tr o d o  para soldadura o car­
bón 18 a lin ead o  c e n tr a l y ax ia lm en te y d e s l iz a b le  por un c o j i ­
n e te  19 en l a  p arte  su p erior  de l a  campana 8. El otro conductor  
20 d e l c ir c u ito  de soldadura e s t á  conectado a la  p arte  e x te r io r  
d e l e le c tr o d o  18 con una p in za  o un term in al 21 . E fectuado e l  en­
cuentro se  cerrará  e l  c ir c u i t o  de soldadura a tra v és  d el conduc­
to r  de tu n gsten o 4 efectuando una r e s i s t e n c ia  de ca len tam ien to  
d e l conductor. Se ha hecho una p r o v is ió n  e x te r io r  para mover 
poco a. poco l a  v a r i l l a  de so ld a r  18 obten iendo de e s ta  forma 
una soldadura de arco ta l  como realm ente se e n tie n d e . E ste  d i s ­
p o s i t iv o  para cebar e l  arco c o n s is te  en una p a lan ca  22 que p i ­
v o te  en 23 y con e l  extremo 24 en forma de h o r q u il la  colocado  
debajo d el a n i l lo  term inal 21 y que t ie n e  a sociad o  un t o r n i l l o  
a ju sta b le  25 en l a  p arte  su p er io r  para l im it a r  su r e c o r r id o .
E ste  d is p o s it iv o  puede se r  operado manualmente por e l  puño 
a is la d o  26 en la  forma anteriorm ente d e s c r ita .

Como se a p rec ia rá , l a  d is p o s ic ió n  rev e la d a  por in ­
c lu s ió n  d e l conductor 4 en e l  c ir c u i t o  de soldadura p roducirá  
un grado de ca len tam ien to  d e l conductor de tu n gsten o s u f ic ie n ­
te  para mantener l a  f lu id e z  d e l n íq u e l de forma de asegurar  
una máxima c ir c u la c ió n  dentro de l a  abertura d e l ánodo con su 
m ejoram iento p rop orcion a l d e l la z o  de u n ión .



E ste in v en to  corresponde a una s o l i c i t u d  de P aten ­
te  formulada en lo s  E stados Unidos d e l Norte de América e l  2$ 
de Hayo de 1945 señ alad a con e l  n^. 595*?*!? y se a  acoge, por  
lo  ta n to , a lo s  b e n e f ic io s  que otorgan lo s  conven ios in te r n a ­
c io n a le s  v ig e n te s .
-----------------------------------------------N O T A -------------------------------------------------

Los puntos de invenciói^bropia y nueva que se pre­
sen tan  para que sean o b je to  de e s t a  P aten te  de V ein te  añ os, son  
l o s  s ig u ie n te s :

1. M ejoras re la c io n a d a s  con l a  fa b r ic a c ió n  de e le c ­
trodos para d is p o s i t iv o s  de descarga e le c tr ó n ic a  ca r a c te r iz a d o s  
por e l  método d e s c r ito  anteriorm ente para u n ir  pui e le c tro d o  de 
carbón con un conductor de s a l id a ,  que c o n s is t e ,  en formar una 
abertura a tra v és  del e le c tr o d o  para la  recep ció n  d e l conductor, 
en in tro d u c ir  e l  conductor dentro de l a  a b ertu ra  de forma que 
so b r e s lg a  un p oco , en c o lo c a r  una bobina de h i lo  m e tá lic o  para  
soldadura, sobre la  p arte  s o b r e s a lie n te  d e l conductor y en fun­
d ir  e l  h i lo  a l  conductor con un derramamiento d e l m etal para la  
soldadura d entro  de l a  ab ertu ra .

2. M ejoras re la c io n a d a s  con l a  fa b r ic a c ió n  de e le c ­
trodos para d is p o s i t iv o s  de descarga e le c tr ó n ic a  ca r a c te r iz a d o s  
por e l  método d e s c r ito  anteriorm ente para u n ir  un e le c tr o d o  de 
carbón con un conductor de s a l id a ,  que c o n s is te  en formar una 
abertura  a tra v és  del e le c tro d o  para l a  recep c ió n  d e l conduc- 
tor? en in tr o d u c ir  e l  conductor dentro de la  abertura de forma 
que so b resa lg a  un p oco , en c o lo c a r  una bobina de h i lo  m etá lico  
para soldadura sobre l a  p a rte  s o b r e s a lie n te  d e l conductor y e l
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fu n d ir  e l  h i lo  a l conductor formando una p e r la  y con un derra­
mamiento d e l m etal para l a  soldadura dentro de l a  ab ertu ra .

3. M ejoras re la c io n a d a s  con l a  fa b r ic a c ió n  de e le c ­
trodos para d is p o s i t iv o s  de descarga e le c t r ó n ic a  ca r a c te r iz a d a s  
oor e l  método d e s c r ito  anteriorm ente para u n ir  un e le c tr o d o  de 
carbón con un conductor de s a l id a  que c o n s is te  en formar una 
abertura a tra v és  d e l e le c tro d o  para l a  recep c ió n  d e l con d u ctor, 
en in tr o d u c ir  e l  conductor dentro de l a  ab ertu ra  de forma que so­
b re sa lg a  un p o co , en co lo ca r  una bobina de h i lo  m etá lico  para s o l ­
dadura sobre l a  p a rte  s o b r e s a lie n te  del con d u ctor, co n ecta r  e l  con­
ductor de s a l id a  y e l  h i lo  de soldadura en un c ir c u it o  de so ld a ­
dura para fu n d ir  e l  h i lo  a l conductor de s a l id a  con un derrama­
m iento d e l m etal para l a  soldadura dentro de la. ab ertu ra .

4 . M ejoras r e la c io n a d a s  con l a  fa b r ic a c ió n  de e le c ­
trodos para d is p o s i t iv o s  de descarga e le c tr ó n ic a  ca r a c te r iz a d a s  
por e l  método d e s c r ito  anteriorm ente para u n ir  un e le c tr o d o  de 
carbón con un conductor de s a l id a ,  que c o n s is t e ,  en formar una 
abertura a tr a v és  del e le c tr o d o  pera l a  recep c ió n  d e l conductor, 
en in tr o d u c ir  e l  conductor d en tro  de l a  abertura  de forma que 
so b resa lg a  un p oco , en co lo ca r  una bobina de h i lo  m e tá lic o
para soldadura sobre l a  p a rte  so b r e s a lie n te  d e l conductor, co­
n ectar  e l  conductor de s a l id a  y e l  h i lo  de soldadura en un c ir ­
c u ito  de so ldadu ra y cebar un arco de soldadura en l a  p a rte  so­
b r e s a lie n te  ¿ e l  conductor para fu n d ir  e l  h i lo  a l conductor de 
s a l id a  con ca lentam iento  d e l conductor de s a l id a  y derramamien­
to  del m etal para la  soldadu ra dentro de l a  ab ertu ra .

5. M ejoras re la c io n a d a s  con la  fa b r ic a c ió n  de e le c ­
trod os para d is p o s i t iv o s  de descarga  e le c tr ó n ic a  c a r a c te r iz a d a s  
por e l  método d e s c r ito  anteriorm ente para u n ir  un e le c tr o d o  de 
carbón con un conductor de s a l id a  de tu n gsten o  que c o n s is t e ,
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en formar una abertura a tra v és  d e l e le c tr o d o  para l a  recep c ió n  
d e l conductor, en in tr o d u c ir  e l  conductor dentro de la  abertu­
ra de forma que so b resa lg a  un p o co , en co lo ca r  una bobina de 
h i l o  m e tá lic o  para soldadura sobre la  p a rte  s o b r e s a lie n te  del 
conductor, co n ectar  e l  conductor de s a l id a  y e l  h i lo  de so ld a ­
dura en un c ir c u ito  de soldadura y cebar un arco de soldadura  
en l a  p arte  s o b r e s a lie n te  d el conductor dentro de un gas in e r te  
p r o te c to r  para e fe c tu a r  un ca len tam ien to  d e l conductor y un de­
rramamiento d el m etal para l a  soldadu ra en l a  abertura .

6. M ejoras r e la c io n a d a s  con l a  fa b r ic a c ió n  de e l e c ­
trod os ca ra c ter iza d a s  por un ensamble de e le c tr o d o  para d is p o s i ­
t iv o s  de d escarga  e le c tr ó n ic a  que comprende un e le c tr o d o  de car­
bón formado con una abertura que se ex tien d e  a tra v és  de é l ,  un 
conductor de s a l id a  in tro d u cid o  dentro de l a  ab ertu ra  y una 
unión en tre e l l o s  por una soldadura m e tá lic a  a a l t a  tem peratura  
que forma una p e r la  en e l  extrem o in t e r io r  d e l conductor.

7. M ejoras re la c io n a d a s con l a  fa b r ic a c ió n  de e le c ­
trodos para d is p o s i t iv o s  de descarga e le c t r ó n ic a  c a r a c te r iz a d a s  
por un ensamble de e le c tr o d o  para d is p o s i t iv o  d.e descarga e le c ­
tr ó n ic a  que comprende un e le c tr o d o  de carbón con una abertura que 
se  ex tien d e  a tr a v é s  de é l ,  un conductor de s a l id a  in trod u cid o  
dentro de la  abertura y  una unión en tre  e l l o s  por una soldadura  
m e tá lic a  a a l t a  tem peratura que forma una p e r la  en e l  extremo 
in t e r io r  d e l conductor y s e  e x tien d e  dentro de l a  abertura  para 
e fe c tu a r  un la z o  de unión en tre  lo s  m a te r ia le s  d e l conductor y
d e l e le c tr o d o .
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8 . M ejoras r e la c io n a d a s  con la  fa b r ic a c ió n  de 
e le c tr o d o s  para d is p o s i t iv o s  de d escarga  e le c tr ó n ic a  c a r a c te r i­
zadas por un ensamble de e le c tro d o  para d is p o s i t iv o s  de descar­
ga e le c tr ó n ic a  que comprende un e le c tr o d o  de carbón con una 
abertura  que se  ex tie n d e  a tra v és  de é l  un conductor de s a l id a  
in tro d u c id o  dentro de l a  abertu ra  y  una unión en tre  e l l o s  por 
una soldadura m e tá lic a  de n íq u e l a a l t a  tem peratura que forma 
una p e r la  en e l  Extremo in t e r io r  d e l conductor y  se  ex tien d e  
dentro de l a  abertura para e fe c tu a r  un la zo  de unión en tre  lo s  
m a te r ia le s  d el conductor y d el e le c tr o d o .

M ejoras re la c io n a d a s  con l a  fa b r ic a c ió n  de e le c ­
trod os para d i s p o s i t iv o s  de descarga e le c t r ó n ic a  ca r a c te r iz a d a s  
por un ensamble de e le c tr o d o s  para d is p o s i t iv o s  de descarga e l e c ­
tr ó n ic a  que comprende un e le c tr o d o  de carbón con una abertura  que 
se  ex tien d e  a tr a v é s  de é l ,  un conductor de s a l id a  in tro d u cid o  dentro  
de l a  abertura  de form a que so b r e sa lg a  un poco en e l l a  y  una 
unión  en tre  e l l o s  por una soldadura m e tá liz a  a a l t a  tem peratura  
con una p e r la  en la  p arte  s o b r e s a lie n te  del conductor y derrama­
m iento dentro de l a  abertura  para e fe c tu a r  un la z o  de unión entre  
l o s  m a te r ia le s  d e l conductor y d e l  e le c tr o d o .

10. M ejoras re la c io n a d a s  con l a  fa b r ic a c ió n  de e le c t r o ­
dos para d i s p o s i t iv o s  de d escarga  e le c tr ó n ic a  c a r a c te r iz a d a s  por 
un ensamble de e le c tr o d o  para d is p o s i t iv o s  de descarga e le c tr ó n ic a  
qup comprende un e le c tro d o  de carbón en forma de copa p r o v is to  de 
una g ib a  c e n tr a l y  que t ie n e  una abertura que se  ex tie n d e  en su  
cen tro  y a tra v és  de l a  g ib a , un conductormde s a l id a  in tro d u cid o  
dentro de l a  abertu ra  de forma que so b r e sa lg a  un poco de e l l a  y  
una unión con e l  e le c tr o d o  por medio de una soldadu ra m e tá lic a  a 
a l t a  tem peratura fundida con la  p a rte  s o b r e s a lie n te  d el conductor  
formando una p e r la  agrandada.
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11. M ejoras r e la c io n a d a s  con l a  fa b r ic a c ió n  de e l e c ­
trod os para d is p o s i t iv o s  de descarga e le c tr ó n ic a  ca r a c te r iz a d a s  
por un ensamble de e le c tr o d o  para d is p o s i t iv o s  de descarga e l e c ­
tr ó n ic a  que comprende un e le c tr o d o  de carbón en forma de copa 
p r o v is to  de una g ib a  c e n tr a l y que t ie n e  una ab ertu ra  que se  ex­
tie n d e  a su cen tro  y  a tra v és  de l a  g ib a , un conductor de s a l id a  
in tro d u c id o  a tr a v é s  de l a  abertura  de forma que so b r esa lg a  un po­
co de e l l a  y  una unión  por e l  e le c tr o d o  por medio de una so ldadu ra  
m e tá lic a  a a l t a  tem peratura fundida con la  p a rte  s o b r e s a lie n te  d e l  
conductor formando una p e r la  agrandada y con una e x te n s ió n  de me­
t a l  para l a  soldadu ra por derramamiento de é s t e  dentro de la  aber­
tu ra  para e fe c tu a r  una gran s u p e r f ic ie  de la z o  de unión en tre  lo s  
m a te r ia le s  d e l conductor y  d e l e le c tr o d o .

12. M ejoras re la c io n a d a s  con la  fa b r ic a c ió n  de e le c t r o ­
dos para d is p o s i t iv o s  de descarga e le c t r ó n ic a .

Tal y como se  ha d e s c r ito  en l a  Memoria que a n teced e , 
representado en lo s  d ib u jos que se acompañan y  a l o s  f in e s  e s p e c i­
f ic a d o s .

E sta  Memoria co n sta  de once h o ja s  e s c r i t a s  por una
s o la  cara .

Madridn, 28  A50.1947
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glANDAR̂  MÉCIRICA, 3. A.

"  Secretario Genera)
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