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M E M O R I A D E S C R I P T I V A

Correspondiente a la  so licitud  de registro  de una Patente 

de Invención que, por veinte ados se so lic ita  para'España, 

a favor de la  entidad INTERNATIONAL GENERAL ELECTRIC oa, de- 

nacionalidad jurídica estadounidense, domiciliada en NEW YORK
(E.E.U.U.), ca lle  159, MadisonAvenue.---------------------------

p o r
" PROCEDIMIENTO DE PREPARACION DE PIEZAS METALICAS AISLADAS

ELECTRIC.!,ENTE

El invento aquí descrito se refiere a cuerpos metálicos 

aislados eléctricamente y en particu lar a láminas de acero a s i­

mismo a islad as, usadas en núcleos magnéticos de equipos eléc­

tr ic o s .

5 . Las láminas de acero a l s í l ic b  que constituyen el núcleo

magnético de aparatos eléctricos, ta le s  como transformadores, 

motores, generadores, y otros análogos, están provistas cada

una con una capa de aislamiento en ambos lados para prevenir 

e l establecimiento de cortocircuitos magnéticos cuando el equi- 

10. po es puesto en tensión.

Diversos tipos de materiales orgánicos e inorgánicos son
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adecuados para su. aplicación en forma líquida sobre la s  super­

f ic ie s  de láminas durante e l proceso de fabricación antes de 

situ arlas en en núcleo magnético. Un tipo inorgánico consisten­

te esencialmente de un compuesto fosforos, óxido de hierro amo­

nio o amoniaco, y aglutinantes, es t a l  que cuando aplicado a 

la s  superficies y secado posteriormente proporciona una razo­

nable.; a lta  calidad de aislamiento. Sin embargo, en algunos ca­

sos, lo s valores de la s  resisten cias no son estables para un 

mismo espesor de aislam iento,,a pesar de que aparezca una capa 

uniforme en la  superficie . En aquellos casos en que ta le s  valo­

res son bajos, la s  láminas afectadas han de ser sometidas nue­
vamente a l proceso de aislamiento, con lo que añaden considera­

bles gastos a l costo de fabricación.

Un aislamiento orgánico interlaminar corrientemente em­

pleado consiste en un soporte de composición resinosa con un 

aglutinante de s í l ic e . 'L a  resina tiene una temperatura de car­

bonización sim ilar a la  que se alcanza algunas veces durante 

el funcionamiento del equipo eléctrico . Comoquiera que e l nú­

cleo laminado está sometido a presión, y e l carbón provenien­

te de la  resina es f r á g i l ,  puede ser rajado por la  presión del 

paquete y, se reduce a s í  e l espacio que ex istía  entee láminas 

con anterioridad a la  carbonización. A pesar de todo, la  lig e ­

ra carbonización que pueda ocurrir no permite e l establecimien­

to de cortocircuitos magnéticos porque el aglutinante de s í l i -  . 

ce no resu lta afeitado, y queda mantenida la  separación desea­

da entre la s  láminas adyacentes en el paquete de núcleo magné­

tico . Sin embargo, en algunas ocasiones , la s  láminas se des­

plazan o aflojan  cuando la  presión del núcleo aplasta el car­

bón. entre la s  partícu las de s í l ic e  y la  superficie de lámina.

El aflojamiento a s í establecido entre láminas adyacentes pro­

duce ruido, especialmente cuando la  máquina esta  su jeta a un
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uso extremadamente duro en un período de anos.

Es por lo  tanto evidente que existe necesidad de un ma- 

te r iaa l aislante interlamínar capaz de superar lo s problemas 
presentados por los aislamientos actualmente disponibles, par­
ticularmente uno que poséa a lta s cualidades de aislamiento du­

rante un laiq .,0 períddo de tiempo y no se deteriore cuando está 
expuesto a la  máxima temperatura que alcanzan los nádeos mag­

néticos durante su funcionamiento.

El principal objeto de este invento, por lo tanto, es 

el de proveer un material aislante de bajo costo que pueda ser 

aplicado fácilmente en ambas caras de/láminas, paira formar una 

capa delgada de aislamiento que posea características mecáni­

cas y térmicas elevadas.

Para desarrollar el invento se aplica una solución que 
esencialmente consta de fosfato  vitreo de sodio, agua y ag lu ti­

nante de s í l ic e  a la s  superficies cubiertas con óxido,de las 

láminas de acero u otras piezar- metálicas. El punto de reblan­

decimiento del fosfato  sádico es co .durablemente más elevado 
que la  temperatura que pueda encontrar e l equipo eléctrico du­

rante su funcionamiento y la  s í l ic e  proporciona el factor de 
nis^anciamiento en e l  caso de cuerpos laminados, lo que evita 

el contacto del metal de láminas contiguas cuando e l núcleo 

magnético formado es llevado a l torno. El aglutinante de s í l i ­

ce puede ser eliminado en aquellas construcciones donde no se 

precise separación entre piezas laminadas.
El invento se describe en la  siguiente memoria, a la  que 

se unen lo s dibujos adjuntos, en 1c que:

La figura 1 es una viera en elevación de un motor de 

jaula de a rd illa , cuyo rotor está formado por láminas tratadas 

de acuerdo con e l invento presente.

La figura 2 es una v ista  en. perspectiva, que ilu stra  e l 

uso de dicho material aislante en la s  ranuras de un núcleo mag-
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nético del tipo presentado en la  figura 1;y
La figura 3 muestra la  aplicación de la  capa aislante 

a caras opuestas de la s  piezas metálicas.

La exposición que sigue se refiere a la  aplicación del 

invento a la s  láminas que- forman los núcleos magnéticos usa­

dos en motores, generadores, transformadores y sim ilares.Es­

ta  es la  forma preferida del invento, pero debe entenderse 

que es igualmente aplicable a cuerpos metálicos d istin tos que 

aquellos relacionados con los tipos de aparatos acabados de 

c ita r .

Con referencia a la s  figuras,,en  la s  que se emplean los 

mismos números para designar partes sim ilares en .las diversas 

v is ta s , se muestra en la  figu ra ,1 un eje 12 e l cual soporta un 

conjunto de láminas punzonadas 14 con un bobinado fundido en 

3su in terior e l cual termina en lo s an illos de cortocircuito 

16 y hojas 18 del ventilador en la s  caras opuestas. Cada una 

de la s láminas 14 esté cubierta por ambas caras con un a is la ­

miento 24, que luego ce detalla para prevenir la  producción 
de cortocircuitos magnéticos cuando e lla s  son reunidas para 

formar e l núcleo magnético. Gomo se muestra en la  figura 2 , 

el aislamiento- 24 también puede ser aplicado a superficies 

de la s paredes de la s  ranuras 20 que albergan conductores de 

cualquier tipo, ta le s como bobinados fundido de aluminio 22.

La figura 3 muestra en una-vista aumentada y deforma­

da para mayor claridad, la  oplicación del aislamiento 24 a 

piezas metálicas 30 que pueden estar reunidas en forma lami­

na^. .

Como antes se indicó el aislamiento interlaminar 24 

hasta ahora usado, ocasiona problemas relacionados con la  

economía de fabricación, y con e l funcionamiento de aparados.

Las características más importantes que un ^paterial105



interlaminar aislante debe poseer cuando se aplique a caras 

opuestas de la s  láminas usadas en los núcleos magnéticos de 

motores o generadores son la s  siguientes:

a) El espesor to ta l de aislamiento en cada cara debe ser de 

0'5 m ils. (milésima de pulgada) o menos. Este valor se a- 

p lica  a láminas de 0'014 mils. usadas en máquinas diseña­

das para ejecuciones de a lta  Calidad.

b) En cada lámina sometida a prueba a la  temperatura de 150BC., 

. — presión de 25 ,T Kg/cm^ y tensión (aplicada entre lámina,

y probador) de 0 '5  vo ltios, e l flu jo  de corriente recomen­

dado según la s  lecturas Franklin debe ser in ferior a 0 '3  

amperios; siendo 0 '5  amperios e l máximo permisible.
c) El aislamiento deber ser térmicamente estable hasta lo s

2506 o.

d) El núolo del rotor o estator equipado con láminas que ten­
gan el referido aislamiento debe ser esencialmente incom­

prensible despúás que se ha completado e l proceso de fab ri­

cación.

e) El material de aislamiento interlaminar debe ser adecuado, 

para fá c ile s  aplicaciones en ambas caras de una lámina, de 

forma que e l proceso sea cómodo. La reacción y endurecimien­

to debe realizarse  a menos de 475  ̂ 0 .

f) El costo del material debe ser de competencia con la s  com­

posiciones actualmente usadas para este propósito. El cos­

to de la  mano de obra debe ser preferiblemente más bajo

que e l requerido para la  aplicación de los materiales actua­

le s .

La composición que se ha elegido por cumplir plenamente 

lo s requerimientos anteriormente citados, es de un tipo inor­
gánico y cae dentro de la  clase de fosfato  de sodio vitreo y 

amorfo. Un producto particu lar en esta clase que se ha encon-
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trado sa tisfac to rio  consta de aproximadamente 25 grabaos de 

metafosfato vitreo de sodio, 100 gramos de agua, y 5 '6  gra­

mos de s í l ic e .

La denominación de fosfato  vitreo de sodio es un ter­

mino general para una variedad de materiales que encajan den­

tro de los lim ites moleculares de 1 Nag 0/1 1205 a 1,4 Nag 0/1

Pg05 . -^stos materiales, algunas veces son llamados hexameta- 

fosfato  sódico, metafosfato sódico comercial. Prácticamente 

se puede hacer un número muy grande de estos fo sfatos v itreos; 

sin  embargo son sim ilares todos e llos en sus propiedades y 
cualquiera de los numerosos productos comerciales puede ser 

usado para esta aplicación.

El fosfato  dn forma de polvo es mezclado con agua y s í ­

l ic e  para formar una solución que posea viscosidad que permita 

su aplicación inmediata a la s  superficies de la s  láminas. La 

s íl ic e  ae usa para el espacia:,dentó de láminas adyacentes a 

una distancia suficiente para prevenir el contacto del acero 

cuando el núcleo se trabaja en un torno para obtener un diá­

metro uniforme en toda su longitud. Pueden ser usados diferen­

tes clases de aglutinantes ta le s coran óxidos ú s il ic a to s  co­

mercialmente asequibles para este proposito;

Con la  solución preparada en la s  porporciones citadas 

anteriormente, la s  láminas que han de ser recubiertas son in­

troducidas entre mi par de rodillos de goma y la  solución e s 

puesta o depositada en ambas caías antes de ,ia entrada án los 

ro d illo s. Los rod illos proporcionan una capa uniforme en la s  

superficies y la s  láminas son llevadas entonces a un horno 

donde e l aislamiento es secado a 475 s o curante dos minutos 

y medio aproximadamente. La variación en e l grosor del mate­

r ia l  aislante en la  lámina es obtenido variando la  distancia 
entre los rod illo s.

Cuando se' ha completado el proceso de secado del a is -
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lamiento, la s  láminas son reunidas en forma de núcle.e de ro­
tor, estator o de transformador, ^i^uiendo e l proceso de fa ­

bricación convencional, bien conocido.

Para determinar la  eficacia de la s  láminas tratadas de 

acuerdo a este invento, se preparó una solución consistente 

de 19'7% de metafosfato vitreo de sodio, 4 , 1% de s í l ic e  y 76,2% 

de agua y se aplicó a la s  caras opuestas de láminas, en la  

manera anteriormente descrita. Para asegurar que la s  láminas 

seleccionadas para un motor iban a ser representativas del 

to ta l de la  producción, se seleccionaron para tratamiento 

11.000 láminas de estator y 2.500 de rotor con un espesor de 

0,014 m ils. Después aplicando métodos estad ístico s, se e lig ie ­

ron 80 láminas de cada ^rupo y se tomaron la s  siguientes lec­

turas de la s  caras a lta  y opuesta de cada lámina.

T A B L A I

Estator Rotor
Concentración Superior Inferior Superior Inferí

Promedio del espesor 
de la  masa por cada 

cara (mils) 0,145 0,163 0,183 0,175

Número de lecturas de 

espesor tomadas 160 160 160 160

Promedio de amperios 

Franklin por cara 0,06 0,06 0,06 0,06

número de lecturas 

Franklin tomadas 1.60 160 160 160

Como ha sido previamente indicado, e l espesor de a is la ­

miento de ejecución aceptable debe ser preferiblemente de 0 ,5  

mils.. o menos por cada cara. Los valores medidos, indicados 

en la  tabla anterior son 0,145 y 0,163 mils respectivamente, 

para la s  caras superior e in ferior de la s  láminas del estator; 

0,183 y 0,175 mils respectivamente para la s  caras superior e
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in ferior de la s  láminas del rotor. Estos valores muestran, 

la  uniformidad del recubrimiento en la s  láminas y como se 

indica despuás, dan valores altamente aceptables del res­

tringido flu jo  de corriente durante la s  mediciones en la  

prueba Franklin.

El promedio del fluyo de corriente en el circuito 

constituido por la  lámina y e l probador Franklin debe ser 

0,3 amperios o menos. Como aparece en la  tab la , e l prome­

dio del flu jo  de corriente por oara fuá de 0,06 amperios 

para cada una de la s  láminas del estator rotor comproba­

das. Esto es muy in ferior a l valor promedio de 0,3 , e in­

dica muy a lta  resisten cia  de aislamiento.

Posteriormente a su comprobación, ta le s  láminas fue­

ron reunidas en núcleos magnéticos de rotores y estátores 

sometidas a l,c ic lo  de fabricación, y despuás puestos en ser­

v icio . Se obtuvieron resultados plenamente sa tis fac to r io s.

Las propiedades del fosfato  de sodio que lo hacen 

particularmente deseable para su uso en motores y generado­

res. es su relativamente alto  punto de reblandecimiento, que 

ocurre alrededor de los 500R C, con f á f i l  flu jo  alrededor 

de lo s 6008 o. Aunque el material aislante es secado a apro­

ximadamente 4753 C, la  temperatura de reblandecimiento ra­
ra vez se alcanzará y s i  ocurre, lo será por tiempo in sufi­
ciente para perjudicar.

- - i. '

225

El fosfato  vitreo de sodio reacciona con io s óxidos 

metálicos cuando funde, y a si permite e l desarrollo de una 

buena unión con la  superficie de la s  láminas. Esto es im­

portante, debido a que e l proceso de fabricación requiere 

el calentamiento de la s  láminas a i principio del c iclo  de 

tratamiento, de modo que exista una capa de óxido cuando
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e l material aislante se a aplicado y secado en la  superficie 

de la s  láminas.

Ademas de ser soluble en agua (lo que f a c i l i t a  en a l­

to grado la  aplicación del material aislante a las superfi­

cies) , también re sis te  favorablemente su comparación con lo s 

costos de materiales sim ilares, mas barato en la  mayoría de 

lo s casos. El hecho de que e l metafosfato vitreo de sodio 

fuera soluble en agua aconsejaba ciertas consideraciones en 

la  capa endurecida, acerca de su resisten cia  a la  huí edad. 

Los experimentos demostraron que esto no presenta ningún 

problema. Se lanzó un chorro de agua de 113,60 l i t r o s  por 

hora a la  temperatura ambiente, durante una hora, con aúgu- 

lo  de 45S sobro una lámina recubierta. Las lecturas Franklin 

tomacas después de este experimento no fueron sign ificativ a­

mente mayores que la s  obtenidas antes.

-Para determinar la  eficac ia  del aislamiento exento 

de aglutinantes de s í l ic e ,  se preparó y aplicó a la s  super­

f ic ie s  de la s  láminas una solución de 50 gramos de metafos­
fato sódico y 100 gramos de agua. Las láminas elegidas fue­

ron de un espesor de 0,014 mils. templadas antes de la  ap li­

cación del material aislante y seguido del secado durante 
cinco minutos a 4709C+ La tabla que sigue indica el número 

de pasadas y láminas y ios resultados obtenidos en sus caras 

superior e in ferior, para determinar e l espesor del depósi­
to después de secado.

Los resultados de la  pasada n3 5, fueron tratados de 

igual forma que lo s obtenidos en la s  pasadas nS s . 1 y 4 , 

excepto que e l aislainiento comprendió 25 gramos de fosfato  

sódico, 5,6 gramos de aerogel de s í l ic e  y 100 gramos de agua.
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Pasada ns 
NB de láminas 

Espesor 
NB de lecturas 

de espesor por 

cara por lámi-

1

20

2

5
3

30
4

30
5

32

ñas 3 3 3 3 3
a. Superior

/u 0,1  mil o menos 97 100 100 72 0
% 0,1  mil - 0 ,2 3 28 9

yó 0 ,2  mil - 0,3 43

% 0,3  mil - 0,4 48
b. Inferior

% 0,1 mil o menos 100 74,5 0

% 0,1  mil - 0,2 21,0 8

% 0 ,2  mil - 0,3 4,5 51
% 0,3 mil - 0,4 41

Los valores de la  Tabla 11 muestran las
altamente sa tis fa c to r ia s  del material aislante cuando es a p li­

cado a superficies metálicas. Sin embargo, su uso en un núcleo

laminado del tipo empleado en motores y generadores no es es­
pecialmente adecuado debido a la  fa lta  del factor separador 

que es necesario entre láminas adyacentes. El problema surge 

cuando e l rotoi es puesto en e l torno para uniformar su diá­

metro, la  fa lta  de separación entre láminas adyacentes permi­

te que se establezcan puentes metálicos y por consiguiente cor­

tocircu itos entre la s  láminas del núcleo.

Otro uso importante del aislamiento aquí expuesto e s tr i­

ba en su aplicación a la s ranuras de núcleos magnéticos, par­

ticularmente en aquellos del tipo donde e l bobinado ha sido
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fundido en su posición, ta l es ei rotor de un motor de induc­

ción' del tipo jaula de a rd illa .

La te; ' eratura de fusión del aluminio usado en lo s bo­

binados fundidos puede variar entre 700SG y 900SC y como el 

fosfato  vitreo de sodio, especialmente el metafosfato sódico 

se funde alrededor de 600%-C la s  temperaturas son compatibles.

El calor del aluminio durante la  fundición es suficiente para 

originar la  reacción entre el fosfato  sódico y e l óxido de la s  

paredes de la  ranura del conductor. El producto de la  reacción 

formado proporciona una barrera d ie léctrica entre el conductor 

y la s  paredes de l a s  ranuras que sirve efectivamente para a is ­

la r  lo s  conductores del hierro del núcleo.

Una solución de 50 gramos por 100 gramos de a^ua ap li­

cada a la s  paredes de las. ranuras, simplemente introduciendo 

e l núcleo en la  solución proporciona un aislamiento que posee 

características d ie léctricas deseables. Una composición de cer­

ca de la  mitad de esta concentración es preferible debido a 
que se forma menos rápidamente en uña solución más débil el 

precipitado de lo s productos de descomposición.

Aunque la  explicación anterior ha sido hecha con re la­

ción a ranuras y láminas que juntas forman el núcleo de apa­

ratos de producción e léctrica , es evidente que la  materia del 

invento es igualmente aplicable a otros productos, particu lar­

mente de una naturaleza, metálica que son requeridos para sopor­

ta# a lta s  fuerzas diéle.ctricas o ser aislados de otros objetos 

situados a diferente potencial e léctrico . También en v ista  del 

relativamente elevado punto de fusión del aislamiento dispues­

to en la  superficie del objeto, es evidente que e l invento se­

rá ú t i l  para aquellos productos, no sujetos a corrientes eléc­

tr ic a s  pero que deben soportar a lta s  temperaturas. Este inven­

to debe entenderse extendido a ta le s  usos adicionales.

En v ista  de lo  expuesto, se comprende que son posibles
320
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muchas modificaciones y variaciones. Por lo tanto debe enten­
derse que dentro de lo expuesto, el invento puede ser practi­

cado en otra forma cualquiera que la  específicamente descrita.

N OTA

En resumen: La presente Patente de Invención que, por 

veinte años se so lic ita  para España, deberá recaer sobre la s  

siguientes reivindicaciones;

18.- PROCEDIMIENTO DE PREPARACION DE PIEZAS ITALICAS
AISLADAS .-ELECTRICAMENTE, caracterizado porque para el a is la ­

miento se u tiliz a  fosfato  vitreo de sodio aplicado uniforme­

mente a la  superficie del metal y secado hasta convertirse en 

substancia vitrea dura.

2§.- PROCEDIMIENTO DE H.EPA3 ACION DE PIEZAS METALICAS 

AISLADAS ELECTRICA!.ENTE, de acuerdo con la  reivindicación an­

terio r, aaracterizado porque el mencionado aislamiento puede 

i r  unido a un aglutinante para aumentar el espesor del recubri­

miento.

38.- PROCEDIMIENTO DE PREPARA' DE PIEZAS METALICAS

AISLADAS ELECTRICAMENTE, de acuerdo con cualquiera de la s  re i­

vindicaciones precedentes, caracterizado porque la  aplicación del 

fo sfato  vitreo de sodio se hace sobre la  superficie del metal 

en caliente manteniendo e l contacto durante un periodo de tiem­

po suficiente para que reaccionen e l fosfato  de sodio y el óxi­

do del metal y hasta que se produzca el secado completo.

48.- PROCEDIMIENTO DE PREPARACION DE PIEZAS METALICAS 
AISLADAS ELECTRICAMENTE, de acuerdo con la s  reivindicación 3, 

caracterizado porque el citado aislamiento aplicado es secado 

a cuatrocientos setenta y cinco grados centígrados de tempera­
tura durante dos y medio minutosl

58.- PROCEDIMIENTO DE PREPARACION DE PIEZAS METALICAS

$

'i-'*-.'
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AISLADAS ELÍ¿0TRI0At2R!TE, dotadas de capas de aislamiento uni­
formemente dispuestas en su. superficie , caíacterizado porque 
el. aislamiento comprende el producto de la  reacción del fos­

fato vitreo de sodio y un óxido del metal, secadas entre cua­

trocientos cincuenta y ochocientos grados centígrados, durante 

diez minutos y minuto y medio respectivamente.

6 .  - PROCEDIMIENTO DE PRERAMOIOR DE PIEZAS GALICAS 

AISLADAS ELECTElohíEITE, según cualquiera de la s  reivindica­

ciones 1 y 2 , relativo  a un núcleo megnetico para uso en apa­

ratos e léctricos compuesto de un conjunto de láminas, cada 

una dotada de una capa de aislamiento, caracterizado porque 

dichas Sapas son el resultado de la  reacción del fosfato  de 

sodio y un óxido del metal, que aparece en la  superficie de la  

lamina, y que es secado hasta convertirse en una substancia
vit rea dura..

7 .  *" PROCr.¡.ni A' . i . ¡ J r<  ihxiaús.,ndi0í. Dn Pj.EZnc RüTmlOnb 

AISLADAS ELECí'RICAmEUTE, de acuerdo con l a  reivrndj.cación 6 , 

caracterizado por tratarse  de láminas que cada una está  dotada 
de capa de aislamiento en una y otra de sus caras.

8 .  -  PROCEDIMIENTO DE PREPARACION DE PIEZAS METALICAS 
AISLADAS ELECi'RiOA'MEETE, de acuerdo con la  reivindicación 7, 

caracterizado porque la s citadas láminas a isladas por ambas 

caras son secadas a la  temperatura de cuatrocientos setenta

y cinco grados centígrados durante dos y medio minutos.

9 . — PROCEDIuIEj.fi'0 DE rREPAmOIOr DE PrCZAC 1 .ETARICAS 
AISLADAS ELES'THICiü-uRiTE, Re acuerdo con la  reivindicación 1, 

relativo a un núcleo magnético para uso en aparatos e lé c tr i­
cos compuesto de un conjunto ¿e lí.<..nas dotadas de ranuras pre­

paradas pare recib ir un bobinado, caracterizado porque cada 

una de dichas láminas ha recibido un primer aislamiento en sus 
d e scara s opuestas y un segundo .aislamiento en la s superficies 

de la s  paredes de dichas L au ras; aislamientos consistentes en
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e l resultado de la  reacción
de un óxido dispuesto en la 
aislamientos son secados ba

de fosfato  vitreo de sodio y
superficie del metal, y dichos 

sta convertirse en una substan­

cia vitrea dura.
1.0&.- PROCEDIMIENTO DE PREPARACION DE PIEZAS META­

LICAS AISLADAS ELECTRIC AMEITE, de acua-lo con. la  reivindica­

ción §, en e l caso de que un '¡'-tal fundido se v ierte en la s  

citadas ranuras para íoi-ur el bobinado del núcleo, caracte­
rizado porque e l calor de dicno metal fundido f a c i l i t a  la  

reacción entre e l citado segundo aislante y el óxido previa­
mente forrado en la s  paredes de la s  ranuras, y con ello  apa­

rece una barrera d ie léctrica entre el bobinado y la s  paredes 

de la  ranura.

ItB .- Por último se reivindica como objeto sobre 
el que ha de recaer la  presente Patente de Invención que, 

por veinte a os se so lic ita  para Espada.- - - - - - -  ------

p o r

" PROCEDIMIENTO DE R̂EPARACION DE

ELECTRICAMENTE "
.'ETAL1CAS AISLADAS

Todo conforme queda expresado en l a  presente Memo­
r ia  Descriptiva que consta de catoree hojas e scrita s a má­

quina por una so la  cara, y plano que se acompaña.

Madrid, 16 de Noviembre 1962

.-'Af
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