w——

U

T s
 gtace gy QL
O )

e

SR 9

.
%emawia @escmptiva
parca
una ratente de Invencifn
por veinte afios en Lspafia

a fdth:‘ de

De Giovanni Crespi

(de nacionalidad italiana)
cesidente en

Milan (Italia), via Ts Cremona, 29

pot:

NRCOEULMLEN YO D FAURLOAVLION b BLUGUES KirkAGLA
S RLUS LARA huasv ool MIRREUS D aURNUS SILERURGLCOS Y

PRIGIDAD: Solicitud patente italiena no 4872 del 5 de

 Julio de 1960,

s e o

hFLRT
IR

At

o gy s e s gy

RS SN

e

At ARt LA
ey TR

BRI T

LI rnane

s e g ¥ h
R

T

EROWASS
a

£

ST LT

T T T T

e

rm

T T
e N

TN RS ST
P . .

+

"




10

15

20

)
-~ P

BL miémo solicitante ha propuesto ya ejecutar
el revestimiento de hornos sidermirgicos, como los hornos lﬂartini
Siemens, hornos eléetricos de arco, hornos de induccién y con-'
vertidores ;i‘homs L.D., Keldo, Kotor y similares, mediate algu
nos pocos grandes bloques construides fuera del ‘lugar de su ing
télacicﬁl e instalados con ayuda de medios mecénicos, obtemiendo
un-revéétimiento e sustituye my ventsjosemente, tento desde
el punto de viste econémico como desde el punto de vista téeni
co los i'evestimientos ejecutado-s @ ell,lugar de ins‘talacic?n"ciue

se ussban emtes. Segln la técnica conocida para la formacién de

tales bloques, se ampleen grendes moldes descomponibles cuya cg

vidad corresponde e las dimensiones exteriores del blogue que

se quiere obtener y dentro de los cuales se comprime fuertemen-~

~ 'l:e meteriel refractano en polvo ¥y erénulos, pmferiblemente me,z

clado con’ agerrtes de liga y elamen'tos metalicos de consolidaolon
de la mesa. | ‘
Cuend tienen que conserverse lerge tempo para

constn.‘cuir reaervas suf iclentes para cualau fer emergencia de la

2 indugtria, los bloque.s de este tipo, una vez sacados del molde, o

son be.mnze.dos exteriormente con une ¢ varias capas de susban—

cias proteetoras para limitar la aceidn disgregadora de los ageg

“ tes atmosfer:x.cos qu’ev_,actuan sobre el mferial refra.cta_rio. $in :

embargp, dicho bamizedo auenta su coste; aden.és, dichos mol-:
des inciden fuertemente en el coste debido a la muy notable ine

version de capitel que requieren por su varledad y su nimero, g

habiendo prevalec;do ol oonoepto de darles a los blogues la fog
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ma de una seccidén complete del revestimiento del horno, por 1o
cusl los moldes tienen ‘que ser distintos no solo para hornos de
tipo distinto, sino también pera hornos de distintas dimensio=
nes del mismo tipo.

Ia presente invencidn tiende esmcialmente &
reducir estos costes complemen'tarios de fabricacion de los blo=~
ques ¥y & consegiir al propio tiempo blogues que, ademéds de pre-
smtai' -una mayor resistencia a los agentes atmosféri s, respon
den mejor que 1los anteriores, e las exigexi_cias modernaé de la in
dustrie siderfrgice, es decir que sesn mds mptos para resistir
nés dures condiciones de empleo, deriventes por é;]'emplo del uso
del ~ox.igéno' en los hornos de. fébricas de acero asi como del au-~
mento de potencia de- los hornos de arco.

Egte reaultado se obtiene suprimiendo los moldes
propiemente dichos actualmente en uso pera la fo rmacidn de 1os}
'bloqu&é y _eimpleafl_dov en su luger una delgada onv ol_tz.rafque SUg~
tituye al propio tiempo »efic.azmmte ol bam.iz protector y que

eventuelmente, eunque sélo trensitoriamente, es reforzada desde

el extefior durente la compresién en é:l_.la del material refrac-

terio de relleno, y usendo ademés como meterial refrecterio wna

nezcla oompue‘sta.vpravalmtementer de grandeg terrones, y séiok
e el resto de ‘éolvo o grénulos. Se obtienen asil unos blogues
més econdmicos, més resis‘te.n“ces e los agentes a‘bmosféric o8 y de
mayor duraeidn al fuego. | “

Ios dibujos ad,jun'l:os representan a titulo de

[
|
eaemplo, y no de l:l.lnltacion, alg.mas de las poaibles formas de\,

oy

oy
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" po de armadure pare dichas capas;
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ejecucidn del procedimisnto segin la invencidn, aque se describve
e continuacidn més "detal.‘._adamente con referencia a dichos dibu;?os
en los cuales representans 1
“ | Lags figse 1 2 4, en perspectiva, cuatro distin-
tas fkormas dehej ecucidn del procedimiento cue requieren el em=
pleo de una envoltura de una sola pieza; !
Ia fig. 4a, un detalle de la forma de e;]ecucion
de la fig. 4; 3
fe.
La fig. 5, en verspective y con omisidn de algn  F¥XY
nas 'partes, wna envoltura en varias secciones horizontales su~
pefpuestas, Ge la cuval
B La fig. 6 es una seceidn vertical parcial;

la fig. 7 es una vista parcial en perspectiva

ot

e otra fomea de ejecue ién que comnrende le formacién de capas

precompmmldas y segaradas d.e wn mismo blo'*ue’

e e FTY

1a fig. -8 s una vista en perspectiva de un ti-

-

g}

W
‘T,‘

Ia fige 9 ilustra un modo de asociacidn de di-

chas caepes, ¥

s

.
_'.(']\ A
Rreedh s

Las figs. 10 y 11 muestren en perspectiva dos A

. . PO A

. . B S X

. . ) o e

distintes formas de ejecucidn de medios asociables con el blo-, g
3

que acabado, para efectuer su transporte. ' 1
Cualquiera que ses el tipo de equipo empleado,

la mase refracteris conétitutiva del blogue o’ons'iate en ung mez-
L N |

cla formada prevalentemente, por ejemplo en un 60 - 655, de uia-i-

terial en terrones, y en el resto de materiel meriudo ; en el CBFL
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so’de una . mase refractaria dolomitica, ha resultado ventajose,
por'ejemplo,'la siguienté'edmposiciéni |
terrones de 70 x‘70 x 70 a 120 x 120 x 120 mm. 40% |
" v 40x40x408 60% 60% 60 U 206
polv6 0 g&énulos de 0 a 5 mm. ' 40%
Segin una forme de ejecucidn preferida, el blo-
oue es obtenido por compresidn de dicha rase directsmente en
una envoltura de chapa delgada que tiene la forma exterior del
blogque acabado, perc abierte superiormente, previo refuserzo do
le envolture desde el exterior mediente wna edecusda armazdén ‘
realizade de wna de las maneras quo se ilustrarén a continue—
6i5n;;1"
Le construccidén del bloque es realizada en es-

te caso de la sigulente manera: se dispone primero le envoltu-

'rg en el armazén o el armazén alrededor de la envoltura, ségﬁn?
los casos; se procede,iuegora la carge de la dolomita hasta cong
tifuir uha-primera ca?a_ﬁal bloque, por ejemplo de une altura
de 100 mm;'aproximadémenté,-cénstituidé'dé material en terroneé
sobre el cual se dispone material en polvo o en grénulos, para
llenar los distintos huecos entre terrdn y térfén, ¥ luego nue-
vemente terronss 7 encima de éstos materisl en polvo, de modo
cue el espesor de la capa, una vez cloncluida ls compresidn, ng'
supere los 200 = 230 mm. ’ ‘ B :
J La compresién puede efectuarse por unoycﬁalquiq-

ra de los sistemas conocidos.

Se procede anélogamente para la formacién de wia
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capé éueesiva, partiendo de la parte superior de la primera co-
mo base, y asi seguido hasta llenar por completo la envoltura.

© Bl eépesquelemental enteriormente indicado de cadse capa puede
ser supérédb en gondiciones particulares, hagta constituir el
‘entero blogue en dos 0 a lo sumo tres capas; sin embargo, con-
viene gmerajmente adoptar espesores de cegpa del valoi"anterio_;‘
mente indicado y un numero de cepas mayors

Una vez concluid el llenado, se dispone sobre
el rellenc la tapa de chepa delgada que completa le envolture,
de modo cue la masa refracteria resulta completamente revesti-
da.

Ks conveniente, sun cusndo no esencial, afiadir-
le 2l material refractario, para obtener una meyor cohesién,
cierta centidad, por ojemplo del 5 al T# del peso de-los terro-~
nes, de recortes de alambre de hierro de un diémetro de 3 & 5 mm.

| ‘ Ademds, cuando se degee economizar chepe delge~
ds, pueden utilizerse emvoltures sin fondo y sin tepa, es decir
redubidas a una simple faja que rodea la parte lateral del blo-
qu;'en este éésé, cuaﬁdo se emplee material dolomit ico, las cg
_ﬁas terminales en correspondencia del fondo y de la parte supe-
rior tienen que ejecutarée, en un espeébr:de cuado menos 30-40
‘mme, con material registemnte a 1os agantes_étQDSféricos,,éomo
vmagnesita,~Cromita,'cemento fundido,‘material eluminoso con un
60=80% de él&miﬁa, o mezcias_devestoa matériéies mezcledos con
peqneﬁas centidades de agentes de liga quimicos o de silicatos

~alcalinos o de agentes de liga @ base de silicones o de resines
!

g 1T L 8L Tagy T s
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2, ¥ por varias atadures horizontales 3 que los mentienen adhe=

sintéticas o de materias piésticas, con el fin de hacer mecéni-
camente mds resistentes las dos cépas vrotectoras. |

~ in todo caso, es aconsejeble la adicién al me~ |
terizl dolomftico en polvo del blogue de sustancias que estebi-
licen & elevada tempéraw.ra. la dolomita fijéndo la cal en ella
contenida; responden bien ve.: este fin, “por ejemplo, le cromita, |
los materiales de alimina, el talco, la elimine pura, reducidos

a polvo fino y cuidadosemente mezcledos con la dolomitae en pol-

vo, bien individualmente bien en combinacidén entre el, en 1la me-

"dida del 10 el 257 en peso del material dolomftico en polvo; &

est‘e pueden diadirse tambien pequefiags centidades de aelquitrén
1{quido o en polvo.

Yento que se empleen envolturas completas como
que se empleen envoltures parciales (solameni:e superficie late~
ral}, la chaepa es preferiblemente revestida; interiormente de
unz; capa de 6-10 mm. de espesor a base de altmina o de cemento’
fundido o de magnesita o cromita, o de mezclas de dichas susta_alq
cias que mejoran la proteccidén de la mese refractarie y de la |
ch épa misma.

o La ammadura de refuerzo exterior de le envoltu=-
ra'_dé chapa puede estar constituida po:?i cuatro fuertes angulos

1 (fig. 1) que abai‘cén las esgumas verticeles de la anvoltura;

ridos & la envoltura mismag; entre las ataduras y las carasg de

la envbltui‘a_se interponen unas tablas 4 o listones 5 para re-,
. ) 3R

pertir la presidn de atadura. ‘ N
. ' . . i
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Segun otra' forma de ejecucién (fig. 2}, se em-
pleean wnos collares qﬁe cifien- horizontalmen te 1a envoltura y
apretados sobre ésta por medios de tensién. ILos collares puederil
ser sencillos, como.se indica en 6, presentando en tal ‘caso dos
extremos 6' doblados en escuadra y enfrentados, provistos de
agujlie_r_bs coaxiles 7 para el paso de un perno de epriete; o bien
pueden estar constituidos por dos medios -collares 8, 9, cada
uno Vde’ los clz}ales_ presenta los dos extremos opuestos 8¢, 8',y
9t, 9', doblados en escﬁadra y provistos de agujeros pasantes
10, 11, de modo que permiten la unidn de los pares de extremos
enfrerrtédos 8', 9! y su consiguiente apriete solre la emvolitu-
ra 2 mediante pernos (no representados).
» bn lugar de los collares de hlerro cue se aca=
ben de describir, pueden emplearse, como se indica en la fig.

3, unos colleres constituidos por cuatro piezas 12 de meders

mantenidag wnidas por une atadure 13 de cuerds metédlica tensada

por un tirente l4. | ‘
- Une forma de ejecucién de fécil y répido em-
pleo, y‘que permite el propio tiempo cierta regulecidn de las
dimensiones, es la representade en la fig. l4. Lo mism estd |
constituide por cuatro éngulos 15 como los de la fige 1, con
la diferencie, sin embargo, de que presentean en dos lados y en
proximidad de sus centos dos series desplezadas de abserturas ‘
rectahgalares 16, 17, elargadas parelelamente a los"canto:s. ml
las sberturas 16 se introducen unos tirantes 18 que unen 1os

1

o
pares de dngulos més préximos, mientras que por las aberturas

I
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17 se hacen paser unos tirantes 19 que unen los pares de éngu-
los'méé alejedos; el curso de los tirentes 18 y 19 sigue el ,i
periil en planta del bloque. La unidn entre los tirentes v 109’
éngulos es realizada mediente esnxgas 20 que atraviesan unes |
gberturas 20' (fige. 4a) de los extremos de los tirantes ¥y que '
actian sobre las caras exteriores de los éngulos.”Dichas espi-
gas estén conformedas & modo de chavetas en forma de cufla para
permltlr una mejor unidn y al proplo tlempo su edaptacidn a en
volturas que presentan pequ ias dlierenc ias de dimens:.ones. r
ra la adaptacion de esta forma de realizacidn a envolturas de
dimensiones netemen te distintes, basta usar tirantes de longi-
tudes correspondientes, éin sustituir los dngulcse.

Con todos los tipos de armaduras que se acaban’
de describir, pero especialmente con la que sge ilustra em la
fng-z, puede ser ventejoso, sobre todo para una mayor comodi-j
dad de elaboracidn, recurrir al uso de envolturas del tipo ilqé

trado en las figs. 5 y 6, es decir compuestas por una plurali-!

I
dad de secciones 2°' superpuestas y parcialmente insertas una
P

denfro de otra; cada una de estas secciones tiene preferible-

mente una altura h poeo superior a la altura h* de una capa elg

mentel del blogue, de modo que el borde inferior de cada see-

cién 2' va a apoyarse sobre laycara superior de le cepa reirace

taria cbﬁprimida dentro de la seccidn infe?ior, inserténdose paxr
|

cialmente en el borde superior de ésta. Para un mas seguro apow

yo, las distintes secoclones son provistas inzeriormente de un

borde dobledo 2" doblado en éngulo recto con resvecto a las pg

|
|
1
i
{
1
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redes 1ateralés.de la seceiénfmisma, que oirece tembien 1a ven-
taja de conferirle rigidez a la seccidn en su conjunto. i
Las armaduras de rezuerzo que se aceban de des-
c;ibir;puédén'éer omitidas cuando se proceda & le Fformacidn del
blooué de lé manera indicada en las figs. 7 a 9. ﬂh este caso .
tanbien, el blogue esta constituldo por varias capas, aunque es-
tas son verticales an lugar de horlzontales, esto puede obtenen—
g6 cOmprlmlendo la masa relractaria directamente en 1a envoltu;
ra; abierta en uno de sus ledos, en.lugar de en su parte supe-
rior, y que se hace apoyar en su otro lado. bin embargo, la come-
presidn de la masa refractaria resultaria incédmoda en el caso
de blogues de eje horizontal curvilineo. En este caso, se pre-
fiere reourrif a un molde li@erqu vajo, como el representadd
en la tig. 7, constituida por tantos departamentos 21 cuentas
son las capas 22 que constituyen el bloque, estando delimitados
los departanentos 21 por tebiques 23 que unen los lados més lar-
gos del molde, “stos tavicues estén provistos, en una de sus ca-
ras, 4de un peqﬁéﬁo alojemiento 23' cerrado lateralmente, pero
abierto superiormen%e, pere recibir el anillo 24' de una armadu-~
ra 24 de les distintas capas y sislarlo de la masa reiractaria
durente 1a fqrmacién de las cepas; el anillo 24' sirve como me-
dio de sujecidn de las capes precomprimides, para llevarles a
posiciénﬁcoﬁtigua en la envoltura del blogque, como se indica eh

le fige 9% : ?
|
Pars el transporte mecénico de los bloquss ob-%

tenidos"por el procedimiento anteriormeﬁte'descrito, pueden adbp
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tarse distiﬁtas medidas: una de ellas cdhsiste, por ejemplo, en
usar cuatro estrlbos 25 (fig. 10) que sgbarcan el bloque en co~!
rrespondencla de los centos verticales 2‘ de su envoltura 2, }
prOV1stos sunarlormente de un anillo 25' por el cual puede ha-j
cerse pesar una cuerda o introducirse el gencho de une cadena
de suspensién. .:ds senciliamqnte, pueden combinerse con los czy

tos de la envoltura 2 unos dngulos 26 que sobresalgan de su ca!

‘ra superior, mds alld de la cual presentan un agujero 26' de su

jecién, pudiendo estar unidos inferiormente dichos éngulos por
diagonalés plenas 27.

A pesar de que se prefiera la dolomita como ma~
terial refractafio destinado vara constituir los bloques, ello
no excluye el que le mism pueda ser sustituida o mezclada con
otros materlales, bésicos o neutros, como magnesita, cromita,
alimina o sus minerales, u otros que ofrezcen las caracteristi-

cas de refractariedad necesariag,
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~dos por atadures exterioreg entre las cuales y las caras verti-'[
l
H
|

| Le. pkres'énte patente de invencién comprende leb
siguienjes'reivindiéacibﬁes:
| l.- Procedimiento de fsbricscién de bloques re-
fradtarﬁos para revestimientos de hornos siderirgicos, del tipé
que tiene forme correspondiente & una enters seccidn del reves—
timiento, susceptible de ser instalado en su sitio sélo con me-

dios de levantemiento mecénicos, caracterizado por consistir en

preparar una envoltura de peredes delgadas y de dimensiones ex-

teridres_-iguales é lag del blogue qué‘: se quiere obtensr, abier-

L
Ca

ta cuendo menos en correspondencia de su cara superior, por llg

1;1'a.rse su cavidad con material refracterio comstituido prevalente

LT THTOL TSI Cnampanta
TS T AN
N . S

mente por terrones ¥, por el resto, por polvo, y en comprimirlo
fuertemente en ella heste 1lener por campleto la emoltura.

v 2.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 1, se
gin ’elf,_‘.c»u.al la compresidn del material refracterio es reslizae
da en cépas sucesivag diré,ctamente dentro de 1arenvol't:ura, des‘?
pués de disporier alrededor ’de ésta une armadura de refuerzo es;-
trechamente adherida a sus cares laterales, que se quite luego,
una vez concluida la formeeidn del blogue, procediendo a complg
tar la emoltura en correspondencia de su cara abierta. ‘

3e~ Procedimiento segin lss reivindiceac iones

ly2 segu'm el cual se empleen como srmadure cuatro éngulos qu?

TR S
Jihis By r Tenen AYVT
M

5.

gbarcan los cantos verticales de la emvoltura, mentenidos uni-'

o,
PR
i
~

e
o

LN
o
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y 2, segun el cual se empleen como armadura cuatro angulos que

- 13 =

o N

i WA .
A ﬂ: '

L O "

cales de 1la exvoltura se disponen medios de distribucidn de la

presisn de las atedures, constituldos por teblas y listones de, i

naders. e e S - A
. 4o~ Procedimiento segin las reivindicaciones

1 y 2, seg&n el cual se emplean como ermaduraes unos collares me-

télicos plano- que cijien la envoltura en todas sus caras latera

les e distintas glturas de la misma vy apretadas sobre ella con

medios de ten31on que aetuan directamente sobre dichos collares.

5.-Procedim1ento seghn las reiv1ndlcaclones

ly 2, segun el cual se emplean como armaduras unos colleres

A yea

constituldos'por cuatro piezas de madera, una por cada cara lap

teral de la envoltura, mantenidos juntos por una anadura de cuer

3
”
"5
s
.
w5
“ro
S
PR
4
I
p
[
s
3
.

de metallca, tensede med*ante un tirante.

6e= Procedimiento segun les relvindicaciones 1;

avarcen los centos verticales de la envoltura y nrOV1stos de
gberturas para tirantes de unidn mitue dispuestos entre pares

de dngulos contiguos, paralelemente & las caras latersles exte-

riores de la envoltura.

7.~ Procedimiento segin las reivindicaciones

M .
o e A S

ot % ooy
M T N

1y 2, segin el cual la envoltura estd constituida por una plu=

Y

!
relided de seccionss superpuestas, cada una de las cuales se in
setta parcialmente en la inferior y es llenada de material re~

fractario que se comprime antes de colocar sobre ella la seccidn

superior. . :

|-

8.~ Procedimiento segun las reivindicaciones 1,

-.\:;'ACV
N
N L3
P T P
e
NS

S apinyge
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2y 7, segun el cual se emplean secclones provistas 1nferiormen

te de un borde doblado hacla dentro, adecuado pare apoyarse aoT
l

brevel relleno de maxerlal refractaxlo comprimido de la geccidn

inferior.

9.~ Procedimiento segin la reivindicaeidn 1,
segiin él cual, para llener la emvoltura, se emplea una mase re-
fractaria constifuida en un 60-65% de material en terrones y en

un 40~35% de material en polvo ¥ granulos de wm didmetro no su-

'perlor a 5 mme

10.» Procedlmlento segun la relvindicacion 1,
segun el cual el 60-65m de material en terronea esté constltui-

do. en dos tercios aproximadamente por terrones en trozos de 70

a 120.mm.: ¥y por el resto por terrones en trozos de 40 a 60 mme

1l.~ Procedimiento sééﬁh las reivindicaciones :

2, 3, 9 y 10, segin el cual en cada capa ge dispone primero en
su sitlo materiel refracterio en terrones, llevando luego los |

 Intersticios entre los terrones con el materisl en polvo o en

granulos, hesta cuando menos una campleta nivelacidn de los te—
rrones, para poder disponer luego sobre éstos otros terrones cu
yos interstlcios se rellenen tembién de material en polvo, ¥ |
asi seguido, gometiendo luego el conjunto a cbmpresién con me-
dios mecénicos de tipo en s{ conocido, hesta alcanzar el espe-
sor requerido de la capa.

12,~ Procedimiento segin la reivindicacidn 1,

segun el cuel se le afladen al material refractario recortes de

|
!
|
alawbre hasta un 5-7% del peso de los terrones. |
i
i
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13.— Procedimieto segin ls reivindicecin 1,
segin el cual se emplea una emwoltura sin fondo y sin tape, dig
poniéndose la msa reiractaria dolom:.tica entre dos capas tc-r-
mlna.les, respec'twamente deﬂmdo vy de parte superior, de espe-
sor reducido, constituidas por ma't:erial rexractario my resi:sl--:i
tente a los agentes atmosfericos.

' 14-.- Procedimiento segin las relvind:.caciones
ly9, s'egnin ol cual se emlea una mase refractaria dolomitica
v se le afiaden ol material dolomitico en polvo camtidades de
hasta el 10-25% dél peso de la dolomi ta en polvo de sustancias
que fijen la cal de la dolonita a las elevadas tenperatwas.

15.= Procedimielto see;un la reiv:l.ndicaoion 1,
segin el cusl se reviste interiorm_m*l:e’ de chapa de la emw oltu- :
ra, antes de la introduccién de la mase refrecteria en la ewoliy i
ra, de ﬁna capa protectora de unbs“s e 10 mm de espesor. :

16e= Procedimiento segun las relvmdicaclon%'

g
e
A
I,
IRt

lyg9, segun el cual se le efiaden al materisl refracterio en

1
[ A
i

polvo pequenas cantidades de alquitrén 1{ou1do o0 en polvo,

17.~ Procedimiento segin la reiv1nd icacién 1,

ER
by

- Y
9 e
T
‘.

\ e
x

)

'

.

para la fomacidn de bloques en capas, segin el cual, para la
compres idn del material refractario, se emples uwa emvoltura
cuya altura corresponde a la de wna capa y cuye extensidén igug

la la de una pluralidad de capas contiguas en su espesor, pero?

separadas por tebiques especiales, asocidndose luego las cepas 5 ‘«é?'“"

p'\ IF‘,:.
".' H

| -
precomprimidas as{ obtenidas por sus caras mayores e introdu- i £ v

| » -

i

ciéndose en una envolturs comin, sin necesidad de ermadura al-
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guna de refuerzo de la envol'lura mismae

18.- Procedimiento segin las re ivindicaciones
ly 17, segin el cual las dietintas capes se encuentras dispueg
tas verticalmente en el bloque ‘aeabado.

| 19¢= Procedlmiento de fabricacidn de bloques re

fractarlos para revestlmien'bos de hornos siderirgicos. ‘

Segun se deseribe y . re:.v:r.nd ica en la presente
memoria descriptiva. y se ilustra con los planos oue a la misma
se acompanan. ﬂ '

Gdﬁsjba la p‘msenté: manorie de dieciseis hojas

foliedas y escritas a méouina por wne sola de sus caras.

Madrid, a 5 de Julio de 1961

GUILL=™**1 ROEB
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