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MEMORIA DESCRIPTIVA
| para solicitar
PATENTE DE INVENCION
en
EgPARA
por VEINTE afios
a nombre de COMPAGNIE DES LAMPES, entidad frencesa, estable-
cida en 29, rue de Lisbonne, Parfe, Francia, por:
"MEJORAS INTRODUCIDAS EN LA FABRICACION DE CASQuUI-
L1.0S PARA LAMPARAS"Y.

El presente invento se refiere a le fabricecién
de lémperas eléctricas y de sus casquillos; ee més especiai-
ménte apliceble a lae lémparaas de descarga fluorescente, en
general congtitu{das por uns envoltura tubular de vidrio Que
tiene en cada extremo un casquillo al cuasl estd conectedo
eléctricamente un slectrodo termidnico.

Aunque la envoltura tubuler de las lémperas flu-
rescentes tiene en general un casquillo de meccidn recta cir-
culer, se ha comprobado que los tubos de vidrio de geccidn

mées o menoe elfptica u ovaiada pueden utilizarse ventajoea-
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mente para la fabricacidn de estos tipo= de lémparas. Uno
de los objetoe del invento ee refiere a =u casquilio carac-
terizado por su gran rigidez y eus pequefias dimen=ionees lon-
gitudinales esteéndo précticemente la limpera exenta de o-
cultecidnbn la totalidad de su longitud; el caequillo, que
por otra parte sigue el contorno de la envoltura, =ze suel-
de por fusidn con eeta (i1tima, y tiene un tubito de evecus-
ci8n as! como aberturas destinesdas al paso de los conducto-
res de corriente que termiran en contactoes soldados por per-
las o collares de vidrio coldadoe a su vez alrededor de di-

chaes saberturas.

El invento se comprenderd mejor por la lectura
de la descripcidn siguiente y por el exdmen de los dibujos

anexos, en los cuales:

La figura 1 ec una vista lateral, parciaslmente
en corte, de una 1§mpara de descarga gue tiene un cseguillo

segln el invento.

La figura 2 es una vista en perspectiva de un ex-
tremo de la lémpara representada en le figura 1.

La figurs 3 es una viets en perspectivea de le mon-
tura de dicha lémpera.

Las figuras 4 a 9 muestran los diversos métodos
de fabricacidn del casquillo.,

La figura 10 es un corte del tubito de evacue-

La figure 11 es un corte de una variante del cas-

guillo,
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Lae figuras 12 a 14 muestran métodoa 4@ fabrica-
cidn de la variente de la figura 11.

La figura 15 es una vista de una de la= fases=s de
rebricacidn de le varisnte de la figura 11 y

La figura 16 es un corte de otra variante.

En la figura 1, se ve una lémpara de descargs tu-
bular que tiene una envoltura 10, provieta en cada extremo de
un casquillo 11. L& envoltura 10 puede ger de seccidn circu-
lar o elfptice y contiene una mezcla de gas y vapores ioniza-
blee constitufda por argdn a presidn de algunos milfmetroe y
por un vapor metélico de mercurio por ejemplo. TUna gotita
12 de este mercurio, vaporizeds mientras funciona 1la lémpara,
conetituye una reservea. Cuando el dispoeitivo se utiliza co-
mo lémpera fluore=scente, =e aplica un revestimiento adecuado
13 =obre la cara interna de la envoltura .10.

Cade estructura de extremo ll tiene un casguillo
14 y un filamento 15 ecostenido por dos conductores de corrien-
te 16, 16, sujeténdose a ellos lo= extremos de dicho filamen-
to 15 de cualquier menera apropiade, por aplastamiento, por
eoldadura etc. Cada uno de estos electrodos 15 estd cons-
titufdo por un filamento de tungsteno de doble espiral, re-
veetido ée una meteria emiesors de elsctrone=, tal como el 8x1i-
do de bario. El1 filamento 15 tiene dos #énodos suxiliaree 17,
constitufdos por prolongaciones de loes conductoree= de corrien-
te 16, convenlentemente curvados para que puedan representar
su papel de &nodo.

*

El casquillo 14 segin el invento, tiene una placa
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metélica 18 relastivamente delgada que sigue la forma de la
envoltura 10 y va sujeta & un extremo de la mieme por una sol-
dadura de vidrio-metal. Cuando la seccién de la envoltura
es circular, esta placa metélica de base 18 puede tener for-
ma de disco, pero, en el caso en que s=ea elfptica, tembién
lo es la placa de base 18. En general estéd constitufda por
un metal o une aleacidn cuyo coeficiente de dilatacidn ee
seneiblemente igual al del vidrio de ls envoltura, de mene-
Ta que la soldad®ea por fueidn se resliza fécilmente. Paras
un vidrio blando de cal o de plomo, en general utilizado en
la fabricacidn de las lﬁmparas, la place de metal de base 18
es de una aleacidn de hierro y cromo conocide en general en
los EE.UU. con el nopbre de "Allegheny 55".

Dicha placa 18 puede tener una abertura 19, des-
tinada al funcionamiento de la bomba, colocada en el centro
de una clpula 20 sobre la cara exterior de dicha placa de
base. Esta abertura 19 se cierra por el tubito de evacuacién
21, resultante de la fueidn de un tubo 22 soldado también a
la placa 18 encima de la abertura 19, Para proteger a es-
te Gltimo contra toda rotura accidental la ctpula 20 se ha-
ce de profundidad susficiente para contener dichoftubito de
manera que este dltimo no aobresalga mas alléd del pleno de
la cara externa de la base del casquillo 18. Esta placa 18

tieneflo= aberturas 23, destinadas & loe conductores de co-

- rriente, en el fondo de do= depresiones 24, formadaes en la

cara externa de dicha place de base, en los lados opuestos

de la ctipula central 20 Y con preferencia =sobre el eje mayor
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de ests placa de base cusndo la seccidn de este es elf{ptica.
1oe conductoree de corriente 16 atraviesen las sberturas 23
¥ les perles aisladores 25, que se alojan en las depregiones
24 donde se sueldsn por fueidn del vidrio =obre el metal, a
le placa 18, para cerrar herméticameﬁte dichas aberturas 23.
Los conductores de corriente 18 eetén embebidoes en lae perles
de vidrio 25, =ostenidos y aisledos de la placa de base 18
Por estas Gltimae que deben hacerse de un vidrio tal que moje
fdcilmente el metal de esta placa 18.

Como se ve en las figuras 1 y 2, la=s perlas de
vidrio 25, =obresalen en corta distencia del orden de 1,5 mm.
de la cara externa de la placa de base 18, y tienen elemen-
tos de contecto 26 en forma de pequefios discos cuyo didmetro
@s esencialmente iguasl al de dichas perlas 25, y van solda-
das de manera que recubren los extremos externos de dichaa
perlas. EBetoe diecos de contacto 26 pueden ser plancs o li-
geramente redondeados. 8u cara convexa, vuelta hacia el ex-
terior se hace de tal metal que el vidrio de las perlas 25
lo moje fécilmente; la citada alescidn de cromo y hierro se
puede utilizar s este efecto. Los conductores de corriente
15 van soldedos & sujetos de cualquier otro modo adecusdo &
los extremos externos de loe diesco= de contacto 26, para ase-
gurar la conexidn eléctrica del filamento 15 sobre los discos

26.

En las figuraé 4 a 8, que mueetran las diversae fa-
ses de fabricacidn del casquillo y de la estructura de extre-

mo descrita en les figuras 1 a 3, loe conductores y loe= con-
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tactos 27 del tipo repre=entado en la figura 6ee formen pri-
mero fijando por esoldadurs un extremo de un conductor recti-
1fneo 16 a la cara clncava interna 26' del disco 26, para cons-
tituir el elemento 28 representado en la figura 4. Se pone
luego un collar de vidrio 29 sobre el conductor de corriente
16 de manera que descé&nse en la cara interna 26' del disco de
contacto 26, siendo el collar y el disco 26 calentado= por les
llamae de un =soplete 30 hasta que =e¢ ablandas y funde el vidrio
sobre la cara interna del diwco de contacto 26; e=ste vidrio
fluye alrededor del conductor de corriente 16, terminendo asf{
el montaje 27 de loe conductores de corriente (figure 6).

Estos dos conjuntos, asf como el tubito 22 ce suel-
dan luego sobre una placa de base 18 pars constitulr el cas-
quillo. Segﬁn el invento, este= operaciones de =o0ldesdura se
realizan con preferencia eimulténeamente seglin la figura 7.
como ¢e ve, la place de base 18 descsanse en lo alto de¢ un blo-
que-=zoporte vertical 31, de meteria refractaria, lava por ejem-
plo. Esta place de bage 18 ge recibe en un alojamiento 32 di=-
puesto en el extremo superior del soporte 321, de=cansando la
placa en la periferia de un reborde 33. La psred lasteral 34
de ecte alojsmiento 32, encime del reborde 33, eigue le forma
de le periferie de la placa de base 18 de manera que se colo-
ca sobre el soporte. Bsta placa de base 18 re introduce en el
alojamiento 32 de tal manera gque las depresiones 24 y la clpu-
la 20 ectén orientadess hacie erriba como se representa. Los
conductoree de corriente 16 de lss dos monturas 27 se introdu-

cen entonces al travée de lue auberturas 23 practicadas al efec-
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to en la placa de ﬁase 18, ﬁasta que lae perlas de viério o]
botones 25 descansen en dichs placa de‘base en las depresio-
nea 24 de esta dltima. Con este fin, el soporte rsfractario
31 tiene pesos 35 orientados hacia abajo a partir del rloja-
miento 32 y en alineacidn cobre los orificios 23 de la placa
de base, para recibir los conductores de corriente 16 y cen-
trar exsctamente estos Ultimos en dichee aberturas 23. El tu-
bito 22 va sostenido por un soporte eldstico 36, encima de lea
pleca de base 18 y en alineecifn sobre la abertura 19, descan-
aendo el extremo inferior del tubo en el fondo de la cdpula
20. El coporte del tubito 36 y el soporte refractario 31 pue-
den =er soestenidos por un pequefio pilar vertical 37 (figura 8)
sujeto a una table o bastidor 38, estando el s=oporte del tubil-
to %26 montado en eete pilar, de manera que puedd girar a su
alrededor y ser bloqueado en pOSicisn conveniente para mante-
ner el tubito 22 alinesdo en la abertura 19 de la placa de

base .

Asf montados estos elementos, la pleca de bace e

calienta por alta frecuencia para que les perlas de vidrio 25
y el tublito 22 se calienten por conduccidn y se suelden a ai-
cha placa. ZEate dispositivo de calentamiento puede ser el re-
presentado por el enrollamiento 39, refrigerado por circula-
¢i1én de s2gua, y que encierra el extremo superior del soporte
31 conectuado con une fuente apropiada 40. Este enrollamien-
to 39 puede =er sostenido por el pilar 31 y en la tabla 38 por
ejemplo.

En el curso de la =o0ldadura, se aplica hacia absgjo
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una ligera pregién aobre loes discoe de contacto 26, y el tu-
bito 22, para comprimir el vidrio en estedo pléstico y diri-
gifo hacia sbajo contra le placa metdlice de base 18, asegu-
rando ae! una e0ldesdura perfecta. Loe dimcos de contacto 26
son apretados hacia abajo hasta uns dietancle predeterminade
del plano de ls superficie externa 41 de la placa de base 18.
A emxte efecto, puede utilizarse un instrumento adecuado 42,
que tiene uns lengﬁeta o} prolongacién 4%, desetinada a descan-
gar sobre la placa de base 18, Pars aplicar los discos de con-
tacto 26, como =e ha indicado en particuler en la figura 7.
sunque el citado calentamiento por alts frecuencia
constituye el método preferido, =e concibe, que e«tae esolda-
duras puedan realizarse por cualguier otro método. Luego los

elementos 8e la base se mueetran en las poeiciones relativas

que dehen ocupar, representadas en la figura 7, y luego se =O-

meten a la asccidn de las llamae de un =oplete que caliente la
Placa 18 & funde lae perlas 25 as{ como el tubito 22.

Después de eoldar los elementos de entrede de co-
rriente 27 y el tubito 22 sobre la placa 18, lo= conductores
16 ge ponen en eu forme final, y el filamento 15 =e monte en
sus extremos, lo cusl termina la ejecucién de la montura 44
de le lémpara de la figura 3. Eeta montura termineda 44 se
sujete luego a un extremo de ls envoltura 10 para cerrar es-
ta Qltima.

En lae figuras 8 ¥ O =@ Ve que la sujecidn de la
monture 44 g la envoltura 10 =e hace con preferencia ponien-

do dicha estructura en lo alto del mliemo eoporte refrectario
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31, antees de utilizarlo para eocldar los elemento« de base ©

de casquillo, Esta e=structura 44 =e coloca luego =obre el =0-
porte 31, con la placa de base 18 introducida en el alojamien-
to 32 del roporte en posici&n inverea s la representada en le
figure 7, de manera que el electrodo 15 esté 6r1entado hacia
arribve. Rra permitir el montaje de la estructurs 44 sobre el
eoporte 31 en le posicidn que se acaba de deecribir, dicho eo-
porte tiene un paso centrsl 45, de=tinado a recibir el tubito
22, haciéndose el alojamiento 32 del =soporte de profundidad su-
ficiente para recibir tambidn las perlss de vidrio 25. E1 ex-
tremo de la sberturs vertical 10 se coloca luego sobre lea mon4
turs 44, descansendo el extremo de la envoltura eobre la ple-
ca de bage 18, ¥ alojéndOse dentro de un reborde periférico

o labio 46 que tiene dicha placa. La envoltura 10 se mantie-
ne en su =itio en do= soportes 47 cada uno de los cualee tle-
ne dos mordazaes elfisticas 48 montadas en el pilar 37. Estes
mordazes cogen le envoltura 10 y la mantienen orientadas ha-
cia arriba, alineada sobre la placa de basge 18 al propio tiem-
Po que le dejan ls posibilidaed de de~lizarse., Luego la placea
de base 18 ge cslienta por induccién de igual manera que antes
{es decir, por el pa=o de una corriente de alta frecuencla en
el enrollamiento 3%9) para obtener la fueidn del vidrio y 1la
aoldadura a la placa de base 18. En el curso de esta opera-
cidn de =oldedura la envoltura 10 es con preferencia apretada
hacia abajo contra la placa de basce 18 bajo la aceidn de un
peso 49 gue se puede deslizar verticalmente, y es solidario

de un bdbrazo 50 sujeto al soporte 37. Cuando el vidrio de ls



10

15

20

25

envoltura en contucto con la placa de base 18 estd lo bastan-
te ablendado, el brazo 49 empuja la envoltura hacia ebajo y
comprime el vidrio en estado pléstico sobre la placa de base,
elendo eate movimiento hacia abajo de 1la envoltura bajo la
acci8n del brazo 49 limitado por el ssliente de un hombro de
tope 51 previeto en el peso, con 8l brazo de =oporte 50,

Para evitar que la parte calentada del tubito con-
tigua a le pleoa de base 18 se ensanche bajo la acciln del pe-
«o0 del tubo y venga a cerrar_el orificio, =e hen previsto me-
dios que permiten mantener el tubito en posicidn fija con re-
laci8n a la placa de base 18 en el curso de la =oldadura. Eg-
te digpoecitivo consiste, por ejemplo, en tres olavijas 52,
montades elfsticamente, que es6 extienden radialmente al tra-
vés del goporte 31 en puntos uniformemente egpaciados dentro
de la luz 45 del tubito. HEstas clavijas 52 tlenen los extre-
mos internoe redondeados pares descansar en el tubito 22, y
ge aplican hacis adentro contra el tubito por resortes pla-
nos 53 sujetos & un extremo del soporte 31 que por =u otro ex-
tremo tocan en lo=s extremos externos de les clavijas.

En vez de soldar les envoltura 10 sobre la placsa de
bage 18 por calentamiento a alta frecuencia, se pueden utili-

zar llemas de soplete, colocéndose en tal caso la monture 44
ante un =soplete gue dirige esugs llemae sobre la periferia de
dicha base,

Una vez goldada ls monturs 44 & un extremo de la
envoltura 10, se cambia de posici8n esta flltima y ee suelda

otra montura anflogs & la 44 pero sin el tubito 22, y también
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=in aberturae lg para el funcionamiento de la bomba. Se eva
cua luego a bombas la envoltura 10 por el tubito 22 y se hace
pasar la corriente por lo=s electrodos 15 pars activarlos., La
envoltura 10 puede luego llenarse de un gae adecuasdo, tal co-
mo reon o argdn, a presién de unos 4 mm, de mercurio, y =se de-
je en exceso un& pequefia cantided 12 de mercurio o de cusl-
quier otro metal vaporizable, después de lo cuel el tubito 22
ge suelda herméticamente.

Puede efectuarse esta scldadura del tublto 22 uti-
lizando una cabeze 54 de la forma de la repremsentade en le f£i
gura 10, en le cual el extremo de la envolturs proviste de eu
casquillo =se coloca en un soporte 55 de la cabeza 54 y =e man-
tiene en posicidn conveniente con relecidn a les llamae 56 de
los zopletes 57, que dirigen les llamas 56 formando cierto an-
gulo hacia el interior de la cavidad central 20 de_la placa de
bage 18 y contra loes lados opue=tos del tubito 22, para s=soldar
este {11timo en una regidn enteramente contenida dentro de 1la
cavided 20 y detrées de 1la cara externs 41 de la placa de base

18.

la variante de estructure terminel 58, representeda
en la figure 11 es anéloga g la de las figures 1 & 3, salvo
que lae placas de base 59 no tienen depresiones discoidea= 24,
como anteriormente, y que se utilizan pequefios anilloe« de vi-
drio 60 en lugser de perlas 25 paré fijar los diecoes de contac-
to o eombreretes 26 & dicha placa de base. Sin embergo, en ee~
te ceso, estoe anillos de vidrio no se funden elrededor de los

conductoree 15, que atraviesan lo= orificios de los= anilloe 60
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pera terminar en lo= sombreretes o diecoe metdlicoe 26. Por
coneiguiente, eatos Ultimos, lo miemo que los asnillos 60,

conetituyen una parte de la pared de extremo de la envoltura
miema, y cierran herméticemente lee aberturaes 23 destinsdas
a loe conductoree de corriente y practicedae en la placa de

base 59.

En las figuras 12-14, que representan un método de
fabricacidn de la variante de eastructura terminsl 58 de la
figura 11 se ve que ge forman primero dos entrsda= de conduc-
torea 61 del tipo representedo en la figura 13, poiiendo un
anillo de vidrio 60 eobre el conductor de corriente 16 y un
dl=sco de contacto 28 del tipo repreaentado en la figura 4, des-
canse en dicho anillo en la care interna cdncava 26' del ele-
mento de contacto 28, E1 disco metdlico 26 y el anillo de
vidrio 60 se calientan entonces de cualquier maners adecua=-
éde, por ejemplo, por lae llamas de los =opletes 62, dirigi-
das =obre la cara convexe externa del dieco y contra el ex-
tremo inferior del anillo de vidrio para ponerfete dltimo en
estado de fusidn y eolidarlo al dieco metélico, para coneti-
tuir la entrads de los conductores 61 reprecentedm en la fi-
gure 13. Eatas doe entradae de conductoree, asf{ como el tu-
bito 22, se sueldan luego en la placa de base 59 uniéndolas
de la misma menera que la representeda en la figura 7, y ca-
lentando luego la placa de base 59 por cualquier diepoeiti-
vo epropiado, parae fundir los anillos 60 y el tubito 22, ¥y
soldar dicha pleca de base., La soldadura 46 este conjunto de

elementos se efectda de igual manera que antes, ee decir,
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montando la placa de base 59, las entradae de conductores 61,
¥y el tubito 22 en los soportes 31 y 36 (figura 14} y hacien-
do pagar le corriente de alta frecuencia en el enfollamiento
29, pasra calentar la placa de base 59. Luego lae demée oDe-
raclonees para terminar eats vériante 58 son exactamente lae
miemaes que antes.

Otra wiante de fabricacidn del caequillo de la va-
riante 58 consiste en efectuar la funcidn y la ecldadura de
los anillos de vidrlo 60 a los diescoe 0 combreretes 26 =imul-
téneamente con eu soldadura a le placa de base 59. Se pueds,
pues, montar e«ta placa de baée 59, las perlae 60, loes conduc-
tores de corriente, los discos de contacto 28, el tubito 22,
como =e hace en la figura 15, calenténdose convenientemente
lae plece de basme 59 y los discoe de contacto 26 pare fundir
el tubito 22 y soldarlo a la placa de base a=s{ como — los ani-
1los de vidrio 60,ytambién los discos de contacto. El calenta
miento de la placa de base 59 puede efectuarse por el enrolla-
miento de alta frecuencia como se ha descritocon respecto & la
figura 7 pottiéndose en su lugar en los soporteé 31 y 36 los ele=~
mentos de diche beee, como se ve en la figura 15, atravesando
la corriente de alta frecuencia el enrollamiento 39 pera calen-
tar dicha placa de base 59,

En una variente representada en la figure 16, la pla~
ca de base 63 tienme un solo disco de contacto 26 en lugar de
dos. Eate dlsco ee coloca en el centro de la placa de base 63
y se lo suelde a la perla de vidrio 25 o 60 sobre la place de

base encima de una sbertura centrel 64 de entrada de loe con-
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ductores de corriente, Un conductor 65, sujeto al di=co de
contacto o sombrerete 26 atraviesa la perla 25 vy ls abertu-
ra 64 pare penetrar en la envoltura 10 donde ee conectes con
un electrodo 66 que puede ser del tipo de cétodo caliente gque
arrenca en frio. La place de base 63 puede también tener une
abertura de evacuacidn 67 cerreda por un tubito 68 después

de evacuar y llenar la envoltura 10. Cuando el elesctrodo 66
es del tipo de arranque en caliente que necesita dos conduc-
tores de corriente, el otro conductor puede conectarse con
la placa de base 63 y en tal caso easta placa de base consti-
tuye uno de los contactos © bornes del tubo.‘

Estghkolicitud, que corresponde a la preesentede en
los Estadoe Unidoe de América, el 14 de Octubre de 1943, ba-
Jjo el Nlmero 506.23%0, =e acoge a loe beneficios del artfculo
51 del vigente Estatuto Ley sobre Propieded Indu=trial y a
loe derivadoe de los Decretos de Moratoria del 7 de Febrero

y 4 de Julio de 1947.

- - - —— —— -

Loe puntos de invencidn propia y nueva que =e pre-
eentan paru que sean objeto de esta Patente de Invencidn en

Espafia, son loa sigulentes:

1e, Illejoras en la fabricacidn de loes casquilloe de

lémparas de descarga en particuler de lémparas fluorea=centes,
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caracterizadas por que dicho casquillo estd conatitufdo por
una delgada placs metdlica de base que tiene una especie de
clipula de eberturs central dispuesta para el tubo de evacua-
¢16n y el tubito finsl, as{ como does aberturas en las cuales
unoe anillo=s o gotas de vidrio vendran s mantener los conduc-
tores de corriente, =iendo el contorno exterior de la placa
metélica el mirmo de la bombilla de la lémpara.

22. Mejoras en la fabricacidn de los= casquillos
gegﬁn ee reivindicen en el punto 12., caracterizada= por que
los extremoe de los conductores de corriente rectos se suel-
dan primero por una gota de vidrio a discos metélicos cuyo
diédmetro exterior ee igual el de dicha= gotae de vidrio.

39, iejorae en la fabrimcidn de loe cesquillos <=e-
gin =e reivindican en el punto 2%., cafacterizadas por que doe
conductores constitufdoes =egin se reivindica en el punto 2%.,
y el tubo de evacuacidn =e sueldan luego =obre la placa meté-
lice delgada, realizadndose las soldaduras por calentamiento
alta frecuencia, por sopletes, o por cualquier otro procedi-
miento conoecido.

49, Mejoras en la fabricacidn de los casquillos
segin se reivindican en el punto 3%., caracterizadas por que
los conductores de corriente se doblan luego & su forma final,
Yy se proveen luego de =su filamsento, eo0ldéndoese luego el con-
junto a un extremo de la lémpsra por calentamiento <egin cual-
quier procedimiento conocido,

59, Mejorae en la fabricacidn de cesquillos de lém-

paras, en una variante segfin la cual la placa delgada sdlo tie-
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ne una abertura central para la gota de vidrio fdnico que s0%~
tiene un =0lo conductor de ehtrada, y tiene una abertura la-
teral de evacuacidn.

6%, Mejorae cegin se reivindicen en el punto 5%.,
csaracterizadas por que un segundo conductor vs soldado direc-
tamente & la placa delgada que constituys el tubito de evacua-
cidn.

72, iMejoras introducidae en la fabricacidn de cae-
quillos pera lémparas=.

Tel y como se ha descrito en le Memoria que ante-
cede, ilustrado en lo= dibujoe que se acompafian y para loes fi.
nes que geé han especificado.

Esta lMemorlia coneta de diez y sei=s hojas escritae
a miquina por unes s=ola cara. )

Madrid a | d 20 CT 1947
P. &,
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