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3.438 "ülstrusion in water batís" 

(& -, arutus)

jse se presente pín?e. unir a la solicitad

de

en

por '7ünHT3 anos

a. nombre de H.V. üi^lZüdKimsiHSTITUOT 33BHH3II, entidad holandesa, 

establecida en Velperweg 76, ¿mliem, Holanda, por: "'OH dik'dllATC
r; 7 ' -"¡.TT'̂ P ' ,' '."< ti-pr  ̂ -T'T *:AT1.7 -rr̂T "T.'-rT /- T'r7.TT*?n*!?'*M' M— i -. v-— i J-. -***-.—<¡ ,4í..s< A. -!- ̂  *! <<r' y-ff t ̂  -k. J,. c. -L i ̂ s.ii i 'i * .- iy—

La ¡̂ro sonto invención se re fiere  c, un pn'oce¿ii.i3nto ^ara la t̂a-

nufactnra de artículos sin fin  a base de un p o l i.aro ten .oplástico

y de un área de sección recta,uniformo, procedí:-,.iento on el cual ol 

naboría* uon-.,ô .-iaGó.a.co¡, aai.tandose -n os'óaao ao pasión, es -̂asaao 

a un líquido refrigerante a travós de mío. h ilera de extrusión que es­

tá sumergida, ai :...3nos on su boca de extrusión, en el líquido r e fr i­

gerante estando la hilera de extrusión rodeada de un anillo aislante.

Tal yrocoüir.iento os ya conocido.

dn el procedimiento ya conocido, ol yoliucro ton..oplástico se

10 extruyo o nasa en sentido horisont.-.! a ti'avós de una hilera de extru-
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gión, cuya superficie exterior está en contacto con el líquido refri­

gerante. Para ir .pedir -.fue la hilera de extrusión se enfrie demasiado, 

el r.etal de que usualmente se hace es sustituido por yolitetrafluoro- 

tileno, con carga de sílice fin ien te  dividida, siendo el líquido 

refrigerante agrta en la ¿ue se ha di suelto una sustancia de actividad 

superficial.

Ja necesario utilizar esta sustancia de actividad superficial, ya 

,_ue el uso de a,_ua pura como líquido refrigerante hace que el polí­

mero pase sin uniformidad'a través de la hilera de extrusión.

Usté procedimiento ya conocido presenta ciertas ventajas sobre 

el procedimiento, más usual, del género en cuestión, que de realiza 

de i. odo na al ^<olí: ero extraído se le hace atravesar una zona de 

aire antes de ser introducido en el líquido refrigerante, a. conse­

cuencia de lo cual se ^roduce una oxidación superficial del _dame­

ro y, si los hay, los compuestos de hayo peso molecular, talos como 

los plantificantes o nonémeros, pueden evaporarse o sublimarse de 

rodo pee se pueden llegar o, formar en el aparato uepositos nada de­

seables. latos inconvenientes so tienen especialmente en el trata­

miento do las poliamidas.

Sin embargo, ol procedimiento indicado untes cono conocido pre­

senta u;m.)vion .unas desventajas. Una de ellas consiste en ûe ol

material de la hilera de extrusión esté sujeto a deformación o. las 

elevadas temperaturas do trata-danto, y puede sufrir danos con fa­

cilidad. Además, cine., hilera do este tipo os d ifíc il de lú p in r.

Otro inconveniente de la hilera de extrusión a:.i.!a.zaaa. en el. 

procedii .icnto ya conocido es cu escasa c o ñau ct i v i *d.' a L uem.i ca, de no­

do que su temperatura, depende en alto grado Je la velocidad a.e ari- 

transportc del .olíaero fundido, --sto trae consigo, en-r entacion o 1 

tre otras cosas, .m extrusión n. .ya de efectuarse prú ero uuran?-

30 te áa tix: .o r,iu usar lí..uido refrigerante, na. a . ue ir. hilera
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he alcanzado mi.-, jlevada temperatura ^.refijs.da, después de lo cual 

se puede hacer entrar al líquido refrigerante p or 'e l conducto 

apropiado. De asta, ¡..añera ocurrirá a moñudo ¡pue hay una cantidad 

exageradamente ^rande de desperdicio. La necesidad do disolver cier­

ta cantidad de sustancia de actividad superficial en el líquido re­

frigerante regres rnt.-, oirá desventaja., yo. ¡gue 1c, sustancia de ac­

tividad superficial penetra más o ranos en el producto obtenido 

por extrusión, lo  cual es indeseable en tuchos casos, especic-1- 

rente si el o lí¡ oro ten-oplástico es txtruido en forma de grue­

so h ilo , gua después de , ica  o corta obteniéndose granulos gue 

sirven do ¡ ateriul in ic ia l par.,, fa!:ricar h ilos  o par:-, el :. o Ideo 

de artículos -or inyección.

Se ha descubierto un procedí!..ionto del género arriba ¡ on cio- 

nado -pue no presenta las desventajas arriba mencionadas. La in­

vención consiste en pao un procedit.ionto del tipo arriba indicado 

cono conocido se llev a  a cabo de t=odo .uo el i a teria l terí'on lástico

es extraído hacia abajo, y ¡pue entre la  su p erfic ie  exteri o r d e

la h ilera  de extrusión y el l í . u.ido refrigeran te  se fonaa una capa

ai:si curte, de vapor del líy u Uo refrigerante .

20 List o : rae de r a al 1 s ar s e en la  práctica  utilizando una h i1era

de extrusión _,ue tonga una. su p erficie  externa cóncava.

111 -1én.ino "cóncavo" se ha de in terpretar aptí en el amplio

senti do ¡le hueco. ,-s i , ¿u su perficie  externe, de l a t í lera  ¡lo ex-

trusión os tá proviso.' de una }:ell."¡. on '.s cue.l se puede fora.e.r una

burt,nja de vapor. La ; e lla puede ser figurosemen c o c o ncavu, pero

Oííéj'á'OllGjg'p j.'agilo, la forma ¡le un cono o, en presen-

cia  de una f i l a  de o r i f i c io s  de h ilatura, de un prisua triangular.

fin e l procedii.úonto canfor, e a la invención no hay necesidad 

¡le api i  car una h ilera  do extrusión ,p.ie esté hecha ¡le un. ¡material . 

de escasa conductivid. ,d tere.i cu. La. burbuja de vanor . uo se forra

-  3
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en torno a la uheroi'íra ue extrusión en cuanto hr:. em.-. tozudo la oxtru-

- sión, a ís la  del líqu ido y'-.d.'ri

h ilar a de extrusión, do ¡ odo

de ex trusión cerca do la abo y

5 bi s por bajo del punto de f

80

on dei '̂oiiL.ero a exim ir, i'or 

consiguiente, el ^regente  ̂roceJ.it .ionto la hilera de extrusión

puede, sin perjuicio do la seguridad, ser de un ¡natal cu.o, por 

ejemplo, acero inoxidable.

Corto en el procedimiento según la invención la temperatura 

de une. hilero, metálico, de extrusión es prácticamente independiente 

de la velocidad á la cual se suministra si polímero fundido, el 

proceso de extrusión puede desde un principio realizarse con la 

abertura de la hilera de extrusión sumergida en el refrigerante 

lí.pji UO.

Una ventaja adicional de que la temperatura de la hilera de 

extrusión sea constante cuando se pone en ¿ractica el presente pro­

cedimiento consiste on _uo, sin cambiar la hilera de extrusión, pue­

de !tacarse variar el grosor del artículo extraído ¡.odificando la  

velocidad do transporto o al i ent.crou del  ̂oln. ero funcido, ¡¡.ien— 

tras la velocidad de ret/.rada del producto se mantiene ccnstameg 

ciendo obvio ;uo el grosor del artículo obtenido por extrusión tni- 

ontn con la velocidad do alimentación del poln oro en fusión.futn 

nás, ol grosor del i yoducho obtenido de "a extrusión puede modi- 

ficc.rso h¡tsiendo variar la velocidad Je retirada del producto, 

si se ¡.-atienen las dor.ó.s condiciones. Claro esta -u¡.e ol espesor 

J.cl  ̂reducto oxpul sado di a-i nuye al amoent-rr --a vo*.ociu .̂d a la cual 

retira este del lí,p.-ido refrigerante.

111 procedía ionto confornio a la invención Lace -osibio, u tili­

zando una i is¡ Miera de extrusión, ¡ anufaoturar productos cuyos 

"¡or :midad do longitud varíen entro ar-plios ..nodo

se re"-ira este

111 pro ce

zando nm.. i i Si

pesos por un i d¡
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servir la  i. i ana M iera de extrusión obtener artículos de un

peso dado .o r  unidad Jo longitud y, por ojcngilo, .artículos -yus por 

tmidad d.e longitud tengan un yeso 1C veces mayor.

.'!n ol procedí! .i-.nto conform e u la invención no hay necesidad 

de disolver en el líquido refrigerante us:a sustancia de actividad 

superficia l, que coro se ha dicho, puede penetrar en el ^.reducto 

expulsado, lo -,ue a menudo es indeseable, lis de notar además .pie, 

justamente como en ol proco dit-ioato ya conocido, el líquido re fr i­

gerante puede ser agua.

Coico on-,;l agua y 

en ol procedimiento con 

el aire di suelto puede

caliente, listo yació t 

va^or -  en este caso de 

trusión contengan t.-m.l..i 

trusión podría hallarse 

agua refrigérente puede 

sucesivamente.

uedo ir  aire d isuelto , se prefiere u tiliza r  

d'on..e a la invención, agua desaireada, lúes 

liberarse <lol aguo, en Ira proximidades de 

caliente y d.ol polím.ero que todavía está 

raer cono consecuencia <po.e las burbujas de 

vapor de agua -  cerca de la hilera M exr- 

en a ire, y en este caso el producto de ex­

sujeto a alguna oxidación superficia l. 31 

ser desaireada calentándola y enfriándola.

)

Los reductos sin fin  o continuos que entran en el canal

j. C Ct * t C u C G S G j. x c t d . . i .  G n ,G ^

.11 ar extrayendo o

del 1í jd d o refrigerante

anos órganos de y d a . h'n procedió.icnto tmiy interesante consiste 

en _nc la extrusión tiene lugar sobro ol extremo de un tubo cuyo

otro extreü o dese;.boca eu tan recipiente con Irruido refrigerante

cuyo iiivo 1 es in ferior al uel líquido refrigerante del primer re-

ci^.iccite. -̂ Oi—0 C01T.S0CHGi.tCI.tt y el líquido refrigerante flt.yo c. tra '

ves f.Glt-Y;íbo, de L cdo que el prodr-.cto extruido es arrastrado. Uti'

1 izando un y.ar...to así, no l¡ay dificultades para penar en ¡ archa el 

aparato de hilatura. I:v. adiat.u-.onto da pozar al - ¡rocoso de ex—
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rusióli,. el a rtícu lo  confor¡ ado es n.rr;.stra do ;.or e l l í  -. ido r e f r i -  

g&rc.R'te gue l'luye, y yne;le soy saca.J.o ^.or e l extrei, o "á -loseurjo, o 

salida del talo.

La tc¡y.era,tura. le í  líqu ido y ó fr ica  y ante deyenderá le í  ¡ o l í ­

: caco a oxtr'air y del producto f in a l . Dn generad, c& U'.".rá uso de agua

f„ L... te:. * =eratnra a lie n te . Si los i roductos sin fin a oxtra.ir han

Je ser luego á lce les  o cortados  ̂ara la Laimfaclara de granulos yare, 

noldeo yor Inyección, . uede ser ventado so u t i l iz a r  y-arr-. la. r e fr ig e -  

y..cien agua gue tenga una te¡.r.e roturo. de, ¡ or ejeay lo ,  8CS0.

Loa a rticu les  obtenidos por extrusión , deayuóo J.c beber salido 

del agua de re frigera ción , estén todavía cal ion ios . La fragmenta­

ción se realinp. a voces co:usiderai.loaeute ¡. e jo r  si el ¡. a terí al a 

'iicu.r está todavía ca lien te . 3!si-o es lo  ue sucede on a rticu la r

con . oliaí idad, ta les  coi o e l nylon 6. '

La invención se re fie re  asi. is¡ o a aparato para rea lisa r  

el .roced.i. icnto antes d escr ito . Usté ;y¡:.r,:.to coayrende un dispo­

s it iv o  axtruidor cago ; a triz  está rodead;*, lo un a n illo  a:i..ülf.n.te, 

a s í coi. o un can;.loa o conducto uva un l í  _ui Jo refrigerante  ̂ yantes 

yac están situadas y di c-.-Restas de o do gao la  nutria, do extrusión 

yt'.&de esta.y su,'.elegida, .1. 1 amos con su abertura o boca, en el l í -  

guiao roi.riga-1'aate. ...a â  ai*. -a c a. a o < a. ct o a i. a.-. ;< a- 1 tocao ae yac

la st'.yerf i ció  ex terior  -de la  ¡ .atrio do extrusión está * or el Lado 

LLLri&r do la  . a tr is  de extrusión, y tiene foríaa cóncava., de r.cdo 

-ue tur auto L exi.ruaión .ruede forrarse una burttuja. a.s vapor en 

torno a lo. abortare, -le extrusión.

La fon..;:-, cóncava de la, su perficie  ex terior  de lo. ; a tr is  y.e 

extracción ^uado varia r. Puede ser cóncavo-esférica , , oro so -̂re­

fie ra  u t i l iz a r  '.ama tria, .'te extrusión cuya a y íic io  extorici" 

coa escnci.;..L..3;).to cóncava, de ¡..unió ta l yus tenga, la  fon  a de un 

cono con su 'aórtico -,-n ón.ulo ol tuso. U tilizando esta for¡.a de su—

-  6 -
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p e r f ic ic  cxterm-. ^u '.ralaaatr.'i.sde extrusión, la b u r b u ja d e  vapor 

fem ada coutr.. e l la  rc:'.u.*!.ti*t ser r uy est.'.':,b.le. liaplcando un ángulo 

do* vórtice  d.e ...ubs 13CB 30 obtienen resultados ; uy favorab-los.

1!1 s.'.iillo aislante pue rodee, la  .. :.-.tris de e::trusión puede 

ser construí lo l'.e diversas no'rs.s. lo r  e j arpio,  ̂usdo estar he­

cho d a rm :;. terir.'.'- oscncisdraaríte consistente en m .ianto y óxido 

le : agneslo. -d; tr¡. bien posü .le  ap licar un a n illo  a islante do un 

i sstorí.al . ló s f ic o  resistente al ca lor. .

lie p re tie r o  u t i l i z a r  un a n illo  a is la n te  en foru:. de cierta , 

cantidad le a.iro li.=. i t  ¿a exteriora.ente or ra;. a n illo  situ-ado en 

p osición  con cén trica  con la  . a t r i s  de e x tru s ió n , est.-n-.lo e ste  ú l-  

tis.c a n illo  cormtyu.ído de i., anora t . l  . uo e l extrcí..o próui¡. .0 a la  

s 'u u erficie  externo, .'.c la  ; a t r i z  de extraasión e stá  conectado con la  '

;. íatrás .or i odio de una .laca '/e t í l i c a  cuya su perficie  ex terior  fe r -  

a una ccntir..'...',c'.!.áu de la  su perficie  cóncava extern... de . /a trá s  

'c cutrnsió.t.

Lo. pl...,ca e s tá tica  -_ue conecta el a n illo  situado en p os ic ión  con­

céntrica  respecto a la  a :-.triz de oKtr.tsicu con la  .ro_,..ia i a tr iz  de 

extrusión '.'..a do tenor de proferencia  un grosor -de i,f-l a 1,5 : r.. 

rúes .una pdací-, cousidoratlerente a.ás gruesa de, por e joa p lo , 1 i t-., 

^udiura, r e c ib ir  .le-.asie.do ca lor de La ; atrás de extrusión y te;, ar 

*ona teL. '̂.eratnr.  ̂ t.. n att/. .̂ ue la  b.urb'ája .le vapor se Paría boa astado 

grande y ascc.puría '.lacia arriba a lo largo del borde, de la placo,, 

listo a fecta ría  desfuvorubl monto a la  uniformidad do la  extrusión.

Üon ta l for. a le construcción, la  conexión entre el a n illo  

aislante y la  . atrás do extrusión _ neda efectuarse con fa c ilid a d , 

por ejemplo, ^or soldadura autógena o coa. e l au x ilio  de soldadura 

d'i.'tra o a fuego:} las conexiones así obtenidas na son atuc.:.do.s en 

la. condiciones datr,ia .do  ,lc-l ^suceso.

i-'inali ente, la  invención ce, ^.rcade asinisao los .reductos

- 1 ' -
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ser . .¡m'.frcér-.i'^dcs _or el procedii-icuto arriba. ..'.escrito 

y c o n o -1 ;x .x ilic  .-'.el '.-.,.:-.'.ato;. xrcioaxcdo; ^..reductos ta les  e c o  ,r- 

tíc '.iios s i l f in  o continuos J.e un ¡o líx e ro  toiiooplástica  y aránu -  

los  ,''.o i.ol loo or inyección cbtonidcc or ente,cien te dichos

r r i 'o u lo s .

t.a invención ce aclar<ará aún ; ás con referen cia  a dos dibu­

jos  _us re^-rssentan 'anas forc-ar do rea liza ción  de a tr iccs  -..te ex­

trusión que _ ueden e, - leerse -̂....ra re-alizar o 1 _ roce lie ion io  cou for- 

: o a la invención.

Las figuras 1 y 8 roprosentaa estas fori as de rea liza ción , 

parte en alzado la tera l y yerto en sección .

L n l a f i y .  1, o lr 'í '.e u o  1 se re fie re  a ana. i'or...a do rea liza ­

ción do conjunto do extrusión ooni'on..e al invento. Id conjunto 

consta do a a : a t r i s  .lo extrusión d en la  ^uc h¡cy ',m canal 8 a tra­

vos del cual en forza  ".o p .yasur o l poli... ero en fusíó:.'. con e l au­

x i l io  de un extruidor (no rey-re sentado) .  L'l canal 3 t e r in a  en una 

abertura de c:,L,rasión 4 en la  su perficie  externa 3 de la  t. a tr iz  

'de extrusión. .1. La figu ra  xuastra pac la su p erfic ie  externa es - 

cóncava do ta l ."..oda yus tiene la forr.n de u.u cono con un ándalo 

de v órtice  obtuso. *h lom o a ' 'au a triz  de extrusión 8 noy d is -  

_ rosto na ^.uillo . e tá lico  8 concéntrico con aquella, ¡..uillo -yue 

va conectado oou la . atria  do extrusión a ..or red io  de ana placa 

t e tá lica  7. d.a ou^erf ic io  exterior do la  p laca  ). e ta lica  7 consti­

tuye nna coutin. ación de la su perficie  externa, cóncava 5. 1.a :. a tríz  

de extrusión 8 y la placa ? pueden nacerse de una p ieza , yendo 

el -anillo 3 soldado de a ly 'n  nodo al borde de la  placa 7. .31 ani­

l lo  3 está reforzado ^or las secciones engruesadas 8 y 9 de f o r -  

;..a de a n illo . Lacre ol a n illo  C y la  a a tr is  de extrusión d so 

tórax. uu tueco emular lleno de aire que sirve de a islante tér­

r i co  ..ara la  a tr iz  do extrusión 3.
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Durante y unció noj.i e n i o , al conjunto do extru sió n  1 está

.tAÍe em ergido en el agua 10, cuyo n ivel se sahala, con el 

u&.erc 11. '..11 _ o lí:  oro en ilusión forzado a -a sa r ñor e l cana 1 5 sa le  

extraído en fo r r a  de f i l o  12, forjándose una burbuja de vapor de 

agua 13 contra la  su perficie  exterior 5 y la  ^laca 7.

Le figura  a ilu stra  una. forran d istin ta  de rea lisación  de la 

-..ate del rg^r-ato conformo a la  invención ,"ue se indica en la  f i g  

1. 41 con junio de extrusión 1 consta, do la a a tr is  de extrusión 2,

.̂ ue está rodeada de un ole., cato anular 14 hecho de uno. sustancia 

aislante fu l calor co<.o, por ojemulo, una ¡.asa siutoriza-da. a . r̂a­

sión .-_ue osoucialí. unto co.i.séa de ¡d a n to  y óxido de :. agnesio. dil 

lado in fe r io r  o , urta do debajo 13 del Bicuento ¡mular 1.4 con sti­

tuye una. continuación do la su perficie  externa cóncava 5 de la  

; otrir. de extrnsión 2. Los Aenás n&.eras de referen cia  de esta 

figura  so correayonden con los  de la  f i g .  1.

Los conjuntos de .xt,rasión 1 indicados en las f ig o . 1 y 2 
 ̂no den asi; i;u. o i r  .¡rovistos de ¡ ás de una abertura de extrusión 4. 

.un esc caso, la  . a t t is  do extrusión d vs. p rov ista  lo ; ás de un ca­

nal 3, c ¡ i on  do un solo canal 3 ^rovicto a su vez -de tañóos rar.alos 

ce; o aberturas lo extrusión hoy. Utilis;.-.ndo ta l . a triz  do extrusión 

se _ '-uoden Idd-ricí-.r si; ¡.d'báñe a., .o ata una pluralidad de h ilo s  o do 

ceros a rtícu los  sin  f in . Las aberturas de extrusión 4 meden ir  

dis^uest.'.G en círcu lo  ex torna al cenara de la  su perficie  externa 

5, o bien on línea recta , lln este ú lti: o 00.-00, la  sección horizon­

ta l de ''a .- a triz  de extrusión no es c ir cu la r , sino alargada.

hst", s o lic itu d , gae corresponde a la  presentada en holanda, 

con fecha 3c do lloví cubre de 1931, bajo el nócero 372. 04b, se 

acoge a los  b en e fic ios  del a rtícu lo  31 del vigente List atuto

sobre uro-piedad in d u stria l.

o
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hospu .-ólccde ioo/ención, _ro^u.c. yn n ev ::, ..uese.-yesontan  

para ^uo sean .'dojeto do asta s o lic ita d  do hatento de Invención 

en llspada, per V.dllfdd cálo s , son los siguientes :

1.  -  Un aparato paru la  r..c.attfactura de a rtícu los  sin  f in

5 de ua arca do sección  recta unifon .o y a b .se  de p o lite ros  t e r -

op lásticos  abarato nao co:.  ̂rende un .dispositivo de extrusión 

cuya ). a tr lz  está rodeada do un an illo  a is la n te , así corto un ca­

nalón o conducto ara un lípaido re frigera n te , est¡-,ndo estas 

.a rtes  sitar .das y dispuestas de i. o do -̂ ue le. ¡ a tr is  de extrusión 

1C .̂'ued.c est.;.r cu expida, al r unos con su abertura o beca, on el l í -

^uiúo re frigeran te} caracterizado dicho aparo.to . or ol hecho 

de pue la  lt. su perficie  externe. de la t.atriz de extrusión está 

, o r e l  lado in fe r io r  de t a tr is  do mrtrusion y tiene foro a 

cóncava, de ¡ o do p¡c durtmte la  e::trusión .ruede forjarse- ur.a tu r" 

15 'baja do vp^or o;.', torno o, 1c. ahertxnra de extrusión.

2.  -  Un up. .rato couforr.e a la  're iv in d icación  1, caracterizo,do

'  ̂or al techo de .pao 1.. su perficie  externa de la  a tr iz  de cutr-n-

sióu es osot'.cial'i. ente cóncava, y os ta l que tieno la  fon* c. de un 

cono de v ó rtice  un ángulo obtuso. '

20 . 1' . -  Un i.,̂ '...r .to coufou.e p, la  ruiviudict-ción  1 o 3, cc.rcc-

terisado or o l hecho do ,p.¡.e el u -iillc .,is l auto /ue rodea la  

' a trio  de extrusión com iste  en cierta  cantidad de aire li;'.ita-Ja

ax'lérior...eu.te por un an illo  s itiado  en posición  concéntrica con 

. la :.- ..tr is  de extrusión, estando este ú ltiuo a n illo  construido 

25 de . anera ta l _ue u-'l o^rtroi o próxi:. o & lo. su p erfic ie  externa do

la. ; a tr is  de extrusión está conectado con la  . atrin, ...or : .cAio 

do -.ojo. -laca ¡ a tó llca  corpa un.ieyficie ex terior forra  una cent i -  

nuac.'.óu de lo. su p erfic ie  cóncava externa de la  uatria  de exíru.- 

,..' .̂.O O  S.i.Uii.
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4,)- Un a,,arate par a 1a a i...nuíactura do a rtícu los  sin f in  de

r.narea .̂e SCCCÍen recto. uni ion e.

Tül' ' ' ' ce .  o se7i ; . de ser ito en.' .a 7!.á¡...oria -,̂ to antecedo, yo;.:r3'

sentada en 0?. dibu jo .ue se fi,CO<.o ana y ¿'nr& lo s  fin es  - ue s<

5 especificado .

Is ta  !.'&royia consta -.'te cace hoj^s escr ita s  a ^ jd a a  . or ana

Í0N 0V .1962
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