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Este invento se refiere a la produccidn de
lingotes, piezas fundidas y similares de metal y se
relaciona especialmente con la produccidén de lingotes,
piezas fundidas y asrticulos similares de condiciones
fi{sicas perfeccionadas.

Es blen sabido que en el moldeo de metal fun-

dido en un molde, y especialmente cuando el acero y sus
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aleaciones se moldean en moldes para lingotes, es
posible que se presente la segregacidén (defecto de
solidificacidn) alrededor del eje del lingote solidifi-
cado resultante. Esto se debe al hecho de que el metal
fundido, en la regidn del eje mencionado, o ses cerca
de la parte central del metal moldeado, es el ultimo

en solidificarse, En los aceros repidos, por ejemplo,
los cristales grandes y le segregacidn de carburos
magivos, se presentan en el micleo del lingote resultan-
te y, consiguientemente, el metal del micleo presenta
una estructurs indeseable. Egta segregaeién'superior,
ocurre en los aceros répidos a causa de la tendencia de
les adiciones de aleacidén (tungsteno, molibdeno y cromo)
e former cerburos masives durante la solidificacidn,
egpecialmente cuando existe un porcentaje elevado de
dichas adiciones de aleacidn, presentes eﬁ un acero

de elevada proporcidn de carbono.

Se han hecho distintas propuestas para vencer
este inconveniente en la fundicidn de lingotes, con la
nira de reducir al minimo los gradientes de temperatura
8 través de la seccidn del metal fundido, y de producir
por este método una curve de temperatura de menor
vendiente en todo el metal fundido, durante todo el
per{odo de refrigeracidén. Asi, se ha propuesto caldear
previamenie lds moldes y, en otra propuesta, llevar a
cabo el enfriamiento rdpido del metal fundido por
enfriamiento del muelle, por ejemplo realizando la
fundicidn en moldes o lingoteras de cobre, dotados de

revestimientos con enfriamiento por aszgus.
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Sin embargo, aun empleando estes técnicas,
el enfriamiento del metal fundido se realiza en una
direccidn hacia el interior, desde el molde, O sea,
desde la superficie exterior del metal fundido
adyacente a la pared del molde, hacia el centro de la
pieza fundida o lingote. Sea cual fuere la rapidez con
que se realiza el eénfriamiento, en el ndcleo de la
pieza fundide o lingote se encuentrs slempre una concen-
tracidn de carburos segregados. Debe observarse, sin
enbargo, que cuanto mas répido es ¢l enfriamiento,
tanto menor es el didmetro o dimensiones de la secoién
transversal del nlcleo de cristales segregados.

Un objeto de este invento es proporcionar
un método para la fundicidn de metales, especialmehte
aceros rdpidos, que reduzce al minimo o ;mpida la
presencia de las caracter{sticas indeseables antes
citadas, y que, al mismo tiempo, produzeca un lingote
0 pieza‘fundida de estructura equiaxil, y libre de
cavidades de contraccién. Las piezas fundidas, los
lingotes y similares obtenidos por el método de este
invento, tienen un grado muy elevado de homogeneidad
y uniformidad de propledades fisicas, y los objetos en
Ultimo grado producidos partiendo de dicho metal
fundido son de estructura méds uniforme y por tanto
egtdn menos expuestos a adolecer de puntos débiles
y de faltas o defectos. |

De acuerdo con este invento, se proporciona
un método pera obtener piezas fundidas, lingotes y

similares, partiendo de material en fusidn, que una
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vez solidificado, tenga una estructura de cristales
equiaxiles, libre de segregacidn pronunciada, y que
comprende el verter.el metal fundido en un moide que,
en esencia estd constitifdo por una composicidn
exotérmica, o que tiene un revestimiento en su interior
constituido por una composicidn exotérmica, que se
halle en contacto con el metal fundido y produce por
su reaccidn exotérmica calor suficiente para impedir
o evitar précticemente el enfriamiento inicial del
metal fundido y pars retardar el enfriamiento del
mismo. '

Se ha comprobado que evitando el enfrismiento
inicial que normalmente se presenta cuando el ﬁetal
fundido se pone en contacto con las paredes del mdde,
se evite toda tendencis a la formecidn de nécleos
metélicos sdlidos en las superficies de 1a pared del -
molde, que corrientemente inicis la cristalizacidn en
tode la masa del metal fundido, y el estado liquido
se mantiene durante un perfodo més prolongado. Esta
conservacidn del estado liguido permite que toda la
mesa de metal sz enfrie de modo practicamente uniforme
y proporcione al metal solidificado las caracteristicas
equiaxiles ventajosas antes mencionadas.

El calor suministrado a las paredes del
molde, ha de ser por lo menos suficiente pare impedir
por completo, 0 por 1o menos casi enteramente, toda
transmisidn de calor desde el metal fundido al molde,
en el periodo de la introduceidn del metsl y durante

un per{odo prolongado posterior. Si la formacidn
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incipiente de nucleos sélidos se desarrolls inicial-
mente, la conservacidn del suministro de calor vuelve
a fundir los sdlidos nucleares, con gra rapidez.

De acuerdo con un tipo preferido de este
invento, el suministre de calor se proporciona por
la colocacidn en las paredes del molde de una composi=
cidn cuyos ingredientes reaccionan entre si exotérmica-
mente cuando se eleva a la temperatura del metal
fundido. Estas composiciones y otras que arden exotérmi-
camente, se denominan en este caso, en gracia a la
breveded, "composiciones exotérmicas", seﬁcillamiente.
Estas composiciones exotérmicas puedén congtituir todo
el molde, pero, en general, se prefiere proporcionarla
en forma de revestimiento de las paredes del mismo.

Tn este cmso, con objeto de reducir al minimo ls
pérdida de calor de la composicidn exotérmica, por
trensmisidn al molde, se prefiere que éste sea de un
neterial térmicamente aislante, o que exista una capa
de material aislante térmico entre la composicidn
exotérmica y el molde.

La composioién exotérmica puede ger cualgquiera
de las conocidas para usarse en distintos elementos
comunmente empleados en los moldes de lingotes y
plezas fundidas. Las composiciones basadas en dxido
metdlico, por ejemplo déxido de hierro y un agente
reductor, tal como aluminio, del tipo conocido como
composiciones Thermit, son adecuadas pero son de
accidn vigorosa y se prefiere emplear una composicidn

exotérmice de la naturaleza general de los tipos
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conocidos con el nombre comercial de"Feedex". Estas
composiciones pueden consistir esencialmente en un

metal facilmente oxidable tal como aluminio, en forma

- de polvo, gréanulos, recortes o simllares, o en forma

de polvo de molino de bolas, junto con uno o mas
agentes de oxidacidn, tal como metel elcalino, nitratos
y/o éxido de hierro o de menganeso. la cantidad de
aceite oxidante puede ser por si misma insuficiente
para oxidar por completo t0do el aluminio preseante, y
puede ailladirse una pequefia proporcidn de un fluordro,
por ejemplo de 0,1 & 15% en peso de la coﬁposicién.
Los fluoruros adecuados son los de metel alcalino, el
fluoruro de sodioc y eluwinio, el fluworuro de potasio y
aluninio, los silicofluoruros y los borofluoruros.
Estas composiciones contendrdn, corrientemente, ademésg,
un material de relleno tal como arena o'gravilla fina,
y un agente de trabazdn o aglomeracidn, tal como lejia
de sulfito, goma arabiga o una arcilla. Estas
composiciones arden paras dejar un residuo coherente de
propiedades muy elevadasde aislamiento térmico.

Sin embargo, pueden emplearse otrogtipos
de composicién exotérmica, por ejemplo los basados en.
material carbonoso tal como carbdén de madera o cok, ©
arena impregnada con aceite, que arde en contacto
con el metal fundido, al aplicar un gas que contenga
oxigeno.

Dado gue muchos tipos de composicidn
exotérmica producen gases (y algunos pueden precisar

le inyeccidn de gas que contenga ox{geno, tal como
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aire, para poder arder libremente), es conveniente

disponer pasos a través de los cuales el gas pueds
escapar y/o inyectarse.

De acuerdo con un procedimiento de aplica=-
cidn de este invento, se utiliza un molde cuya pared
o paredes estédn provistas de gberturas o pagos de
ventilacidén; el molde se halla revestido con una
capa de material refractario y'térmicamente aislante,
por ejemplo arena, cuyo ¢spesor puede variarse de
acuerdo con las condiciones precisas. Este revestimien-
t0 de arena tiene pasos transversales de aire que
comunican con los pasos de ventilacidn de la pared
del molde del lingote, o lingotera, asi como con
pasosAverticales que se prolongan desde la base del

revestimiento o cerca de ella, a su superficie superior,

- Sobre la cara del revestimlento de arena, existe otro

revestimiento de composicién  exotérmica, con preferen~
cia un material exotérmico gue pueda apisonarse en
posicidn; la cape de composicidn exotérmica constituye
la verdadera cavidad de moldeo en cuyo interior se
moldea el metal fundido. El revestimiento exotérmico,
en lugar de prepararse "in situ" puede prepararse
previamente, bien en forma de una sola piezea o0 por
segmentos o0 secciones que se acoplan entre gl en el
molde.

Aunque generalmente las capas de arena y
de material exotérmico se prepararén separadamente,
pueden disponerse en forma de conjunto integral de

capas miltiples, o pueden ester constituidas por
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gecciones de estratos miltiples y segmentos; cada
une de las secciones de estratos miltiples, comprenden
una cepa de composicidn exotérmica y una capa de arena,
u otro meterial térmicamente aislante,acopladas y
trabades entre si.

Cuando el metal fundido se moldea en el
molde, hace arder el material exotérmico que rapidamen—
te alcanza una temperatﬁra elevada y, 2l hacerlo asd
proporciona calor suficiente al metal fundido y
alrededor del‘mismo pare impedir el enfriamiento
inicial de éste, en las paredes del molde, y para
retardar la solidificacién del metal. Cuando el
material exotérmico se ha quemado por completo, deja
generalmente un resido que actua como un verdadero
aiglador caliente; dado que se mantlene caliente
durente un largo periodo, Unicamente permite un
enfriamiento muy lento del metal fundido. El enfriamien-
to graduel, impide cualquier mayor segregacicn en el
nicleo del lingote fundido resultante, y da origen a
un cuerpo macizo de metal que tiene una estructura
fina y equiaxil.

El espesor de las capas de composicidn
exotérmica y de materialalslante térmico, puede
variar entre amplios limites, y los espesores
dependeran, en cierto grado, de las propiedades de
aislamiento térmico de la dltima capa. Asi, con uns
capa térmicamente aislante, dotada de buenas propieda-
deg de aislamiento, puede usarse una capa de composicidn '

exotérmica mds delgada oue cuando se emplea una capa
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ternicamente aislante en grado inferiég; Ta considera-
cidn esencial, es que debe usarse composicién
exotérmica suficiente para proporcionar uns capa de
espesor y sensitividad bastante para impedir el
enfriamiento inicial del metal en contacto con la
pared del molde, y un espesor combinado de composi-
cidn exotérmica y material térmicamente aislante, para
reducir el grado de transmisidn de calor desde el
metal sl molde, a un nivel que impida el desarrollo
normal de cristales columnares desde la pgred del
molde hacia el interior hasta el centro del metal
.moldeado.

Pars impedir la pérdida de calor desde la
superficie superior del lingote o pieza fundida en‘
preparacidn, es util disponer una cubierta aislante,
que puede ser una cepa de material térmicamente aislan-
te, 0 puede ser un compuesto exotérmico "anticavidades"
del tiﬁo corrientemente empleado en la técnica de la
fundicidn. Bste material se aplica a la superficie
del metal inmedistamente después de verterlo por
completo. Han resultado muy satisfactorios para este
objeto, los productos basados en aluminio y agentes
oxidantes y que, por tanto, reaccionan exotérmicamente.

Aungue el foando del molde puede estar
constituido por arena solamente, que es suficiente para
muchos fines, & veces resulta deseable cubrirlo con
composiciones exotérmicas de un modo anélogo al de las
paredes del molde. Hay que cuidar de consegulir que

cualquier composicidn exotérmica dispuests en capa,
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esté bien sostenida por una ceps posterior epreciable,
dado que el peso de metal que ha de soportar, puede
ser considerable. Cuando en el fondo del molde se
diépone un revestimiento exotermico, el espesor de la
capa del fondo, por ejemplo de arena, ha de ser mayor
que el de revestimiento de las paredes, para reducir
leg pérdides de calor desde el fondo del metal que se
mnoldea y para sostener el metal.

Ls corrientemente conveniente, en la produc-
cién de cuerpos fundidos, conseguir un terminado
superficial lo mejor posible, y especialmente cuando
se moldean metales tales como aceros répidos (en los
que los costes de trabajo a méguina son muy elevados)
constituye una necesidad econdmica una superficie de
fundicidn buena. Consiguientemente, un articulo fundido,
obtenido con un terminado que permita ewplearlo direc-
tamente o eliminar algunas de las ulteriores operaciones,
uséndolo en el estado en gque sele del molde, resulta
muy ventajosoe.

Cuando el metal fundido forma contacto direce
to0 con la capa de composiciones exotérmica de les
paredes del molde, el terminado superficial del lingote
0 pieza fundida resultante esté condicionado por este
material exotérmico, y en la préctica se comprueba que
la calidad del terminado superficial depende de la
composicidén exotérmice especial usada. As{, los lingotes
y piezas fundlidas obtenidos vertiendo el metal en un
molde revestido con una composicidén exotérmice, requieren’

generalmente una rectificacidén o esmerilado para
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' De acuerdo con otro aspecto de este invento,
cuando una capa de composicidn exotérmica cubre las
paredes del molde, ¢ la composicidn exotdrmica consti-
tuye todo el molde, la superficie de la composicidn
exotérmica que forms la cara interna del moldde estd
a su vez provista de un delgado revestimiento superficial;
impermeable al mctal, para el contacto directo con el
metal fundido.

Este'revestimiento puede obtenerse pintendo
la superficie de la capa de composicidn exotérmica con
materiales tales como mica, grafito o cemento en un
soporte adecuzdo, nor ejemplo una solucidn de una
resine en un disolvente voldtil; la resina actﬁa COoWmo
agente de trabezdn, o disponiendo primero un revestimien-
to de oualquiera de estos materisles, o de mica,
grafito, cartdén, papel, fibrs de vidrio, polvo de silice
o plancha delgade metdlice o cualquier refractario
adecuado, tratandose cualquiera de estos materiales
con un retardor del fuego, si as{ se desea. Un
revegtimiento refraectario especialmente bueno, puede
obtenerse por "investment caeting" por ejemplo fundicidn
a la cera perdids o mercurio congeledo, y el terminado
ulterior obtenido en el metal fundido, al emplear un
refractario de estea naturaleza para el revestimiento,
es de elevada calidad. Un revesgtimiento obtenido por
este método o por métodos andlogos, tiene buena exac—
titud dimencional, un terminado superficial extremada-

mente bueno, y una gren resistencia al ateque por el




metael fundido, de tal modo que el cuerpo de metal
fundido que se obtiene, es ya de las dimensiones
deseadas y puede usarse o trabajarse ulteriormente
por una limpieza minima. ,

5. Este revestimiento interior, obtenido por
cualquier método, si se desea, puede prepararse primero
¥ luego puede aplicarse la capa exotérmica moldeada &
su alrededor, o puede aplicarse el revestimiento sobre
la superficie de una cape de composicidn exotérmica

10. ' previamente preparada. Si el revestimiento se hace por

"investment casting", el materisl exotérmico puede

usarse como segundo materisl de "investment" después

de haberse formado la primera capa. |

Cuando se emplea un revestimiento pars mejorar

15, el terminado superficial, debe cuidarse de impedir que

actie como refrigerante cuando el metal éntra en contac—

to con él. Para este objeto, es conveniente emplear,

cuando este revestimiento estd presente un material

exotérmico que tenga una baje temperaturé de ignicién,

20. pare que arde tan pronto como el metal forme contacto

con el revestimiento interno. Puede hacerse que el
meterial exotérmico arda previamente antes de que se
vierta el metal, aunque esto no es lo generelmente
preferido.

25, Aungue en lo anterior se hace referencia a

moldes provistos de paredes con pasos o sberturas, debe

tenerse presente que si las capas exotérmicas y de
sostén estdn provistas devpasos verticales suficientes,

no son necesarios 1os pasos a través del molde metélico.
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El ejemplo siguiente serviréd pare aclarar
este invento.
EJEPLO - Se utilizdé un molde corriente para lingotes
de seccidn tranversal cuadrada, de aproximademente
45cm® de seccidn trensversal. Este molde se revistid.
con una capa de arena pars proporcionar un taladro o
paso de seccidn redonda de aproximadsmente 115 mm. de
diéﬁetré. Esta capa estaba provista de gran nimero de
pasos de ventilacidn verticales. La bass del molde se
revistid también con arena, siendo el espesor del
revestimiento sobre la base varias veces mayor gue el
revestimiento de las paredes laterales. las paredes
de arens se cubrieron a continuacidn con une capa de
composicidn exotérmice vendids con la marca comerdal

“"Feedex", poxr ejemplo,

Aluminio 23 partes en peso
Oxido de hierro 5 " "
Nitrato sodico 10 n "
Fluoruro 3,56 "
Aglutinante 2 " "
Carge refractaria 56,5 "

El espesor de la caps de composicidn
exotérmica era de 0,625 mm.

Se vertid en el molde preparado acero
répido y se colocd un compuesto enticavidades sobre
la superficie del metal fundido.

Después de dejar que el metal se solidificara,
el lingote enfriado resultante, se retird y se tomd
de cada extremo una seccidn transversal. Estas dos
gsecciones, examinadas al microscopio, acusaron uns

estrﬁctura fina, uniforme y equiaxil, libre de la
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segregacién mayor creciente en Jos dos centros;

existian cristales de tamafio uniforme, bien dispersa—
dos y uniformemente distribuidos en tode la seccidn
del lingote.

En una modificacidn del ejemplo anterior,
la capa de composicién exotérmica se formé, alrededor
de un revestimiento refractario delgado obtenido por
"Investment casting”. Se comprobd que las superficies
del lingote estaban muy perfeccionadas.

Auﬁque este invento es de valor especial en
la produccidn de lingotes, debe tenerse presente que
este procedimiento puede aplicarse a la produccién de
plezas fundidas metdlicas de cualcuier forma, cuando
se precisa un producto de la estructura uniforme
indicada. Tiene especial importancia en la produccidn
de aceros répidos, pero puede usarse con metales de
puntos de fus;én variables y de composiciones quimices
distintas, por ejemplo metales no fer;osos, tales como
aluminio, cobre, niquel y similares y metales y
aleaciones ferrosos en genersal.

N o T A

- Descrita suficientemente la naturaleza del
invento, as{ como la menera de realizarlo en la prac-
tica, debe hscerse constar que los procedimientos
enteriormente indicados son susceptibles de modifica-
ciones de detalle, en cuanto no alteren su principlo
fundamental., Tembién se hace constar que el inveﬁto
corresponde a una patente presentada en Inglaterrs con

fecha 2 de octubre de 1.958, n? 31.531, acogiéndose,




He

10.

15.

20,

25.

5959344

por lo tanto a los beneficids gue conceden los
convenios internacionasles en vigor y siendo lo que
congtituye la esencia del referido invento y por lo
que se solicita Patente de Invencidn por 20 afios en
Espafias "Procedimiento para obtener, de metales fun-
didos, lingotes y similares de estructura cristalina
equiaxil"; caracterizandose por lo siguiente:

12,- Procedimiento para obtener, de metales
fundidos, lingotes y similares de estructura equiaxil,
caracterizado'porque dichos lingotes 0 cuerpos estdn
libres de segregecién acentuada, y por comprender el
verter el metal fundido en un molde a su vez constituido
por‘una composicidn exotérmica, o que tiene un reves-
timiento en su interior formedo por wna composicidn
exotérmica, que, en contacto con el metal fundido
produce, por su reaceidén exotérmica, calor sufioiente
pere impedir, total o parcislmente, el enfriamiento
inicial del metal fundido, y pare retardar el enfrie-
miento del metal.

29 .= Procedimiento, . segin lo especificado
en la reivindicacidn 18, caracterizado porque la
composicién exotérmica forma un revestimiento para las
paredes del molde ¥ a su vez estd reforzada por una
ceps de material térmicamente aislante.

3¢.- Procedimiento, segiin lo especificado en
la reivindicacidn 28, caracterizado porque los
espesores combinados del revestimiento y del refuerzd
son practicamente suficientes pare impedir el crecimien=

to de cristales columnares desde las paredes del molde.
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42 .~ Procedimiento, segin lo especificado
en la reivindicacién 18. 28 & 32, caracterizado porque
la base del molde tiene un revestimiento de material
térmicemente aislante.

52,= Procedimiento, segin lo especificado en
la reivindicacidn 48, caracterizado porque el material
térmicamente aislante, es arena.

62, Procedimiento, segin lo especificado en
cualguiera de las reivindicaciones 18 & 5%, caracterie-
zado porque 1s composicidn exotérmica comprende
gluminio y un sgente oxidante para el mismo.

72 .~ Procedimiento, segin lo egpecificado en
cualquiera de las reivindicacionss 18 & 58, caracteri-
zado porque la composicidén exotérmica, tiene una bease
de carbdn.

82.- Procedimiento, segun lo éspecificado en
cualquiera de las reivindicaciones 12 & 58, caracteri-
zado porque la composicién exotérmica comprende un
material refractario impregnado con aceite y se disponen
medios para suministrar un gas que contenge aceite, a
la mencionada composicidn,

92,~ Procedimiento, segin lo especificado en
cualcuiera de las reivindicaciones 12 & 82, caractefi-
zado porque la superficie del metal fundido, después
de verterse, se cubre con una capa de material térmica-
mente aislante y composicidn exotérmica.

108 ,~ Procedimiento, segun lo especificado
en cvalgquiera de las composiciones 18 4 98, caracteri-

zado porque el molde tiene sobre la superficie de la
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composicidn exotérmica, un revestimiento de superficie
metalice impermeable para copunicar suavidad al metal
fundido.

112.~ Procedimiento, segin lo especificado en
la reivindicacidn 108, caracterizado porque el reves-
timiento guperficial es de mica, grafito, cemento,
cartén, papel, vidrio, fibra de vidrio, polvo de
silice o plancha metdlica delgada, o material refrac-
tario adecuado.

122 .~ Procedimiento, segin lo especificado en
le reivindicacidn 108 u 118, caracterizado porque el
revestimiento superficial es una capa refractaria
formada por el procedimiento de "investment". |

132.~ Procedimiento, segun 1o especificado
en cualquiera de las reivindicaciones 1¢ & 128, carac-
terizado porque el metal fundido es acefo rapido.

148 .~ Procedimiento para obtener, de metales
fundidos, lingotes y similares de‘estructura.cristalina
equiaxil, caracterizado por emplearse en el mismo un
molde de composicidn exotérmica o revestido por lo
menos en sus paredes verticales con composicidn
exotérmica, ¥y cuya base esta formada o tiene un reves-
tiwiento interlor de material exotérmico o aislante
térmicamente.

152 ,« Procedimiento, segin lo especificado
en la reivindicacidn 148, caracterizado porque la
composicidn exotérmica constituye une cepa de revesti-
miento en un molde y esté reforzada con una capa de

material térmicamente aislante.
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169.~ Procedimiento, segin lo especificado

en la reivindicacidn 158, caracterizado porque el

revestimiento de composicidn exotérmica y el refuerzo

térmicamente aiglante se preparan prseviamente en forma

de conjunto de capas miltiples.

172.~ Procedimiento, segin lo especificado

en las reivindicaciones 142 & 162, caracterizado porgue

le composicidn exotérmica comprende eluminio y un
agente oxidante para el mismo.

189.- Procedimiento, segin lo especificado
en cualquiers de las reivindicaciones 148 4 168,
caracterizado porque la composicidn exotérmics tiene
una base de carbdn. |

192 ,~ Procedimiento, segin lo especificado
cuslquiera de las reivindicaciones 142 a 168, carac-
terizado porgue la composicién~exotérmica comprende
un material refractario impregnado con aceite, y se
disponen medios pare swrinistrar a dicha composicién
un gas que contenga oxigeno.

208,- Procedimiento, segin lo especificado
en cualcuiera de las reivindicaciones 142 g 198,
caracterizado porque la composicidn exotérmica tiene
un revestimiento superficial liso e impermeable al
metal.

218.~ Procedimiento, segin lo especificado
en la reivindicacidn 202, caracterizado porque el
revestimiento superficisl estd constitufdo por mica,
grafito, cemento, cartén, papel, vidrio, fibra de

vidrio, polvo de silice o plancha delgada de metal,

en
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u otro material refractario.

222 .~ Procedimiento para obtener, de metales
fundidos, lingotes y similares de estructura cristali-
na equiaxil; tal y como queda substancialmente
descrito en la presente memoria.

Este memoria consta de diecinueve hojas

7’

eseritas a mag

ina por una sola care.
' 3 g0 i ‘::D )
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