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

' D E

UNA PATENTE DE INVENCION, POR VEINTE ASOS, EN ESPAÑA,

A FAVOR DE CKMP^HIE DE 3AINT-G0BAIN, EE NAdOI^SLIDAD 

FRANCESA, RESIDENTE EN NEUILLY-SUR-SEINE. ( FRAILIA ) ,  

Boulevard V íc to r  Hugo, nP 6 2 .

' s o b r e :

"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE ABONCS A BASE DE FOS­
FATOS DE AMONIACO".
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La presente invención, en la que han participado los señores 
BIGOT y MSRAILLON, tiene por objeto la fabricación de abonos complejos 

granulados, con elevada proporción de fosfatos mono-y diamónico,.oem­
prendiendo el procedimiento la neutralización en varias fases y por me­
dio de amoniaco gaseoso, licuado o en solución acuosa, de ácido fosfó­
rico solo o mezclado con otros ácidos, la granulación del producto de la 
reacción y el ajuste final del contenido de nitrógeno del abono en la. 

fase de granulación.

La fabricación de abonos complejos a base de fosfato mono-y 
diamÓnico por neutralización por NH3 del FO^Hj solo o mezclado con o- 
tros ácidos, es realipda corrientemente.

Un procedimiento conocido consistente en neutralizar, en tres 

cubas dispuestas en serie, el ácido por el amoniaco en condiciones cono­
cidas de .pH, de temperatura y de concentración. En la primera cuba, la 
proporción NH^/PO^ es llevada al valor de 0,65 & 1,00 a una temperatura 
de 1009C-1109C. la segunda, esta proporción puede alcanzar un máxi­

mo de 1,83 a una temperatura de menos de 1106C, en tanto que en la tercera 
cuba tiene lugar una hcmogenización y ajuste de la temperatura a menos 

de 85SC.
Para permitir la agitación, la absordión del amoniaco y la gra­

nulación, la papilla que sale de la segunda cuba debe tener un porcenta­
je de agua comprendido entre el 15 y el 20%. Una introducción de SO^Hg 
en lá primera cuba permite aumentar el contenido de nitrógeno, pero él 
porcentaje de agua necesario se hace entonces del 20 al 25% segdn el, 
porcentaje de SO^Hg. Una introducción de otros componentes tales como 
C1K, ÑOg NH^urea, etc. puede ser efectuada en el curso de un nuevo ci­
clo del producto en el graanulador.

En el procedimiento antes citado, al no tener lugar la amonia- 
ción más que en las cubas, en fase de papilla, es necesario disponer de 
porcentajes de agua importantes para, mantener una fluidez suficiente; la30
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fase final de amoniación está así impuesta a priori para una formula 

dada de abono. La admisión de estas papillas en la instalación de gra­

nulación y de secado entraSa un nuevo ciclo importante del producto 

para permitir una granulación satisfactoria. De ello resulta una ins­
talación de grandes dimensiones, un consumo elevado de calorías, una 
párdida apreciable de amoniaco durante el secado que limita los valo­

res de la proporción NH^/PO^ accesibles.
La presente invención prevó regular la amoniación de la papi­

lla en cubas con valores que corresponden al máximo de fluidez de las 

papillas, y completar la amoniación o, por el contrario, provocar una 

reacidifica ción en fase pastosa en el momento de la granulación.

Esta tócnica se apoya sobre las diferencias de solubilidad co­
nocidas de los fosfatos de amoniaco segón su grado de neutralización. La 

proporción de neutralización es definida como la proporción molecular 
del am&niaco combinado con el PO^H^ con el PCĵ Ĥ  total. La solubilidad 
prácticamente total en ácido fosfórico decrece progresivamente hasta la 

proporción de neutralización 1,04 para aumentar seguidamente y pasar por 
un nuevo máximo para una proporción 1,5 que corresponde a proporciones 

aproximadamente equivalentes de mono y de diamónico, y luego decrece de 

nuevo hasta y más allá del diamónico (proporción 2).
Cuando se consideran, no los líquidos, sino papillas que con­

tienen en suspensión sales cristalizdas, aunque también impurezas pre­
cipitadas, se encuentran de nuevo aproximadamente las mianas zonas de 
fluidez; mínima y máxima, o lo que es lo miaño, porcentajes de agua más 
o menos elevados para una fluidez dada.

El efecto persiste con desencajes limitados de las proporcio­
nes críticas,.en presencia de cantidades, incluso importante^ de sul­
fato de amoniaco, de nitrato de amoniaco, de cloruro, etc...

La Solicitante ha determinado, para los principales equilibrios 
y para cada fórmula deseada de fertilizante, las variaciones del porven-
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laje de agua de las papillas de fluidez constante, en el curso de la 
neutralización. A. titulo de ejemplo, en el caso del ácido fosfórico 
solo obtenido por vía húmeda y proveniente del tratamiento del fosfa­
to de Marruecos al 75%, se obtienen los porcentajes de agua siguien­
tes para una fluidez constante de la papilla, fluidez considerada su­
ficiente para pennitir la absorción de amoniaco en las cubas y la gra­
nulación por capas sucesivas:
Proporción NH^PO^ : 0,75 Hg0% : 14,00

H M 0,85 n : 18,10
!t H : 1,00 * : 22,20
M a 1,23 M : 15,50
M a : 1,50 M : 10,20
M n ; 1,85 !! 20,80

Sobre estas bases 3a neutralización en fase fluida se opera 
en dos fases; en la primera fase, en la que se trabaja en medio ácido, 
tiene lugar ía fijación en ebullición de grandes cantidades de amonia­
co. El porcentaje de agua debe ser tal, en la primera fase, que un var­
ios mínimo de este porcentaje sea alcanzado en la última fase, teniendo 
en cuenta las modificaciones áel balance de agua provocadas por la eva­
poración de agua y la fijación de amoniaco anhidro. La proporción de 
neutralización de la primera fase es adaptada para mantener una fluí-. 
dez propicia a la saturación por Mig pon este porcentaje de agua. Esta 
proporción es preferiblemente de 0,80, pero puede variar entre.0,70 y 
0,8$ según el tipo de fabricación.

La segunda fa-se de neutralización se sitúa normalmente en la 
zona de fluidez máxima de las mezclas de fosfato mono- y diamónicoEs­
ta proporción está, como se ha dicho, en las proximidades de 1,50, pero 
puede variai entre 1,35 y 1,60, según los tipos de fabricación. Conviene 
observar que esta última fase se realiza preferentemente por debajo de 
la temperatura de ebullición.
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Es evidente que estas proporciones, una vez déteminadas 

para una fórmula buscada y materias primas dadas, no experimenta mo­
dificación en el curso de la fabricación.

La p^pílTa que sale de la última fase de neutralización es 
mezclada al producto devuelto al ciclo eh el granulador y puede, en­

tonces, sufrir un complemento de amoniación, o bien una reacidifica­

ción. El complemento de amoniación recae sobre una proporción sufi­

cientemente dóbil del amoniaco total para poder, si se desea, alcanzar 

porcentajes elevados de fosfato diamónico (Del 90% y más) sin tener que 

emplear una instalación demasiado voluminosa y  sin desprendimiento in­

deseable de amoniaco.
Según una variante de realización, e„l procedimiento de rea­

cidificación se caracteriza por el empleo, cono materia ácida, de uno 
de los ácidos o de la mezcla de ácidos que participan en la reacción.

Como ácido se utilizarán los ácidos sulfúrico, fosfórico, superfosfó- 

rico o nítrico, o mezclas de estos.
En otro modo de puesta en práctica de la invención, se utili­

za como materia ácida la papilla acida temada de la primera fase dá neu­

tralización.
Segdn otra variante, se empüea, como materia ácida, una mez­

cla de ácido y de papilla ácida provenientes de la primera fase.
Las calorías que resultan de la amoniación o de la reacidifi­

cación en el granulador permiten, además, una eliminación de agua mayor, 

lo que reduce aún más los porcentajes de retorno al ciclo necesarios.
Este procedimiento pernite la obtención directa de una gama 

de fórmulas dé productos extremadamente extensa por la aportación de ma­

terias primas diferentes del ácido fosfórico y el amoniaco. Los ácidos 
sulfúrico y nítrico, como se ha dicho ya, pueden ser mezclados con el 
ácido fosfórico en proporciones que permiten riquezas en nitrógeno y en 
PgOji predeterminadas* Es también posible introducir sales tales ccmo: ni­

trato de amoniaco, licores nitró-amoniacales, etc. en lugar de los ácidos
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correspondiente s, pudiendo efectuarse estas introduciones, bien en la 
papilla en curso de neutralización per el amoniaco, o bien durante la 

granulación.
De una manera general, las salea muy solubles son introduci­

das en las papillas, en las que contribuyen a aumentar la fluidez, y 

por esto mismo, permiten reducir la proporción de agua, en tanto que 

las sales poco solubles son añadidas a la masa del circuito que retor­

na a la granulación.

Las sales que pueden añadirse a la masa, son entre otras: 
los cloruros y sulfatos de potasa y de amoniaco, los superfosf atos y 
compuestos fosfatados diversos, los compuestos magnasianoe con diver­

sos fertilizantes de complemento, productos de carga: arena, arcilla, 

yeso y productos antiaglcmerantes -
A continuación se determinan las riquezas máximas que pueden 

obtenerse a partir de ácido fosfórico da via héaeda. Los valores inter­

medios, las formulas desencajadas, las riquezas inferiores, pueden obte­
nerse respect&vamente por combinación de las fórmulas dadas a continua­
ción, por aportación de sales simples y par incorporación de cargas. 

Fosfato monoamónico

De por.si 12-54-0 6-28-28

Con sulfato de amoniaco 18-18-0 33,8-33,8-33,8

Con nitrato de amoniaco 24,5-24,5-0 17,3-17,3-17,3

Con urea 28,2-28,2-0 19-19-19

Fosfato diamónico (80—90%) *
De por sí 18,5-48,5-0 10-^6,84-26,8

Con sulfato de amoniaco 20-20-0 15-15-15

Con nitrato de amoniaco 26-26-0 18-18-18

Con urea 29,5-29,5-0 20-20-20

A continuación se indican, a título de ilustraciones ño restric- 
tivas, dos ejemplos de instalaciones para la realización de la invención.
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En los adjuntos dibujos, la Fig. 1$ representa la instalación 

apropiada para la realización del procedimiento que nos ocupa según la 

variante primeramente citada, o sea por complemento de amoniación final, 
y la Fig. 2- es un detalle parcial de dic&a instalación adaptada para lle­

var a cabo dicho procedimiento conforme a la segunda variante, es decir 

por reacidificación.
Refiriéndonos a la Fig. 1, la instalación destinada a producir 

de modo continuo abonos granulados que contienen una parte importante de 

fosfato diamónico, cosnta de una cuba cilindrica 1, provista de un agita­
dor 2, que re tibe el ácido fosfórico por el conducto 3, el amoniaco por 
el conducto ̂  y, eventualmente, el ácido sulfúrico por el conducto 4a. 
siendo la proporción NH^/PO^ en esta cuba .de 0,85* Una segunda cuba.j) 
recibe la papilla proveniente de la cuba 1 y el amoniaco aRadido per me­

dio del conducto 6 aumenta la proporción NH^/PO^H^ al valor de aproxima­

damente 1,50. Un agitador 7 mantiene esta papilla en movimiento continuo.

La papilla proveniente de la cuba es entonces transportada el 

granulador 8 y luego al tambor de secado <). Un conducto de amoniaco líqui­
do 10, que penetra en el granulador permite aumentar el porcentaje de ni­
trógeno del producto te minado hasta la proporción buscada en el abono 
granulado que puede aproximarse a dos*

. La variante representada en la Fig. 2 presenta, además, los con­
ductos 10a y 10b. que permiten introducir, el primero, ácido, y el segun­

do, papilla proveniente de la cuba 1, o sea las cadtidades de materia que 
permiten ajustar el porcentaje de nitrógeno o de ácido al imlor deseado 

según la fórmula de abono fabricado.
El elevador 11 transporta el producto seco sobre un tapiz 12, 

desdá donde el producto comercial es enviado al almacén por el transporta­
dor 12a. en tanto que los finos son devueltos al ciclo en el granulador 
por el transportador 12b. así cono los trozos demasiado gruesos que han 

sido previamente molidos en el molino 13. Un silo de. C1K 14, permite el30
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el depósito eventual de cloruro de potasio sobre el transportador 12bb 

El ácido fosfórico utilizado en la cuba 1 pasa previamente por los lava­

deros de gases lj? y. 17. En el lavadero se fija el amoniaco que escapa 
de la cuba 2 por el conducto 16, en tanto que el lavadero sirve para 

recoger el amoniaco proveniente del tambor de secado 2  <H*e pasa por el 

conducto 1$ bajo la impulsión dál ventilador lg.
Es posible prever un recipiente tampón entre la segunda cuba y 

el gramüador para regularizar el circuito de granulación durante los a- 

rránques.

Los simientes ejemplos son destinados a mlustrar ambas reali­

zaciones de la invención, refiriéndose los náms. 1 al 5 a la primera de 
ellas, y los náns. 6 al 8 .a la segunda.

EJEHPLC6 DE PUESTA EN PRÁCTICA DEL PROCEDIMIENTO
Ejemplo 1

Se introducen en contimo en una primera cuba de reacción, 10,7 

toneladas por hora de ácido fosfórico, 4%  P2O3, proveniente del trata­
miento directo por el procedimiento de vía húmeda del fosfato de Marrue­

cos al 75%. 2!n la misma cuba y en igual tiempo, se introduce la cantidad 

de amoniaco necesaria para mantener la proporción de la papilla al
0,80, o sea para el ácido elegido, 950 Kgs. de amoniaco por hora.

La papilla, en ebullición, contiena menos del 16% de agua. Se 
desliza por el aliviadero en un segundo saturador en el que la proporción 

molecular NH^/PO^ es llevada a 1,50 por admisión de 825 Kgs de amoniaco 

por hora. La papilla fluida a 1103C contiene entonces el 10,5% de agua.
Es mezclada, en el tubo giratorio, con el mismo producto seco devuelto al 
ciclo que representa, como máximo, 5 veces su peso. Se introducen en este 

mismo tubo 410 Kgs. por hora de amoniaco, lo que lleva la proporción NH3- 

P0¿ de la masa a las proximidades de 1,85.
El producto cae en el secador en el que es tratado por gases ca­

lientes que tienen una temperatura de 8Ó-852C a la salida del tubo. Se se­
para por medio de un tapiz el producto comercial deseado. La producción es

30
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de lO'^oneladaá/hora, dé abono que coi&íeníé (déspueb^dé pasar por el seca­
dor complementario-refri&eraúpr) menos del 1% de agua y una riqueza de 

18.48.0.
Ejemplo 2

En el primer saturador se introducen simultáneamente y en con­

tinuo: 10 toneladas/hora de ácido fosfórico al 30% de PgOg proveniente 
del tratamiento de un fosf&to de Florida al 75%; 7;20 toneladas/hora de 
ácido sulfúrico al 92% de SO^Hg y 2,850 toneladas/hora de amoniaco. Estas 
proporciones de materias primas conducen, por el ácido elegido, a una pro­
porción NH^PO^ de 0,78, aunque el porcentaje de agua se mantiene infeiior 
al 20% con la incorporación de las soluciones de los lavaderos de gases.
La papilla se desliza en el segundo saturador en el que se introducen en 
continuo 530 Kgs. de amoniaco por hora llevando la proporción NH^/PO^ a 
1,48 en tanto que el porcentaje de agua es próximo del 16%.

Seguidamente se mezcla con el mismo producto devuelto al ciclo 
seco y la proporción NH^/PO^ es llevada a 1,85 por incorporación de 27 0. 
Kgs. de amoniaco al granuladar. El conjunto es secado a temparatura in­
ferior a 85aC, y luego el producto final, granulado, que representa 15 
toneladas/hora es separado y posee una riqueza de 20.20.0 con menos del 
1% de agua.
Ejemplo 3

En las condiciones del ejemplo precedente, se introducen, en 
continuo, con el prodacto en curso de retorno al ciclo, dirigido hacia el 
granulaáor, 5 toneladas/hora da cloruro de potasio al 60% de KgO.

El producto fabricado a razón de 20 toneladas/hora tiene entonces 

una riqueza de 15.15.15.
Ejemplo 4

El ácido fosfórico proveniente del ataque de un fosfato de Flo­
rida al 72%, temado de por si a su salida de fabricación y con una rique­
za del 30% de PgO^ es introducido en continuo en el primer separador a ra-30
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Simultáneamente se introducen 9,00 toneladas/hora de ácido 

sulfúrico al 92% de S0 ^ 2  y 3,50 toneladas/hora de amoniaco.
La papilla tiene una proporción NH^PO^ de 0,75 y un porcentaje 

$ de agua próximo del 18% ajustado como precedentemente.

En el saturador siguiente, la papilla es tratada por 580 Kgs/ 
hora de amoniaco que lleva proporción NH^/PO^ a la proximidad de 1,45; 
el porcentaje de agua puede aproximarse al 15%.

Esta papilla es mezclada con el producto devuelto al ciclo y 
10 el conjunto es adicionado con 500 Kgs/hora de ácido sulfúrico al 92% de

SC^Hg lo que baja la proporción por bajo de 1,25, aunque al per­
centaje de agua, en proporción a la papilla, es reducido sn 2% todavía 
por la aportación de ácido y calorías de reacción.

Una aportación de 5,60 toneladas/hora de cloruro de potasio al 
1$ 6Q% de KgO ha sido incorporado al circuito ante el granulado r.

El secado puede ser realizado a una temperatura del orden de 
$09C. y el producto final seleccionado tiene una riqueza de 14.14.14 con 
un porcentaje de humedad inferiar a 1%. El poroentaje de producción al­
canza 24 toneladas/hora.

20 Ejemplo 5
. 9,00 toneladas/hora de ácido fosfórico al 40% de PgOg produci­

do en el ataque de una apatita por el procedimiento de vía húmeda son in­
troducidas en continuo en un primer saturador conjuntamente con 730 Kgs. 
de amoniaco suministrados en el miaño tiempo.

25 La papilla, que tiene una proporción NH-̂ /PÔ  de 0,82, pasa por
el aliviadero a un segundo saturador que recibe simultáneamente 7,150 to­
neladas de licor de nitrato de amoniaco al 9C% de NO^NH^ y 640 Kgs. de a- 
moniaco por hora? La papilla contenida en este segundo saturador tiene cons­
tantemente una proporción Mí^/PC^ del 1,55 y un porcentaje de agua del 8%.

3 0 Es añadida al circuito enriquecido con 6,00 toneladas de cloruro
de potasio al 60% de KgO por hora, y tratada en el granulador con 270 Kgs.
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de amoníaco suplementario, lo que

ximidad de 1,85.
EL secado del producto es realizado a una temperatura de 80- 

8$2c. El producto comercial seleccionado es preferentemente sometido a 
un secado complementario que baja su hiSmedad a menos d & 4  0,5%. Tiene 

una riqueza de 18.18.18 y la proporción alcanza 20 tonaladas/pora. 

Ejemplo 6

En el primer saturador se introduce en continuo ácido fosfó­

rico al 45% dB FgO^, proveniente del tratamiento de un fosfato de Taiba 
al 80%, en la proporción de 11,2 toneladas por hora y al mismo tiempo 
930 Kgs. por hora de amoniaco llevando el porcentaje de saturación del 

ácido en fosfato monoamónico al 70%. La papilla resultante con el 15% 

de agua es enviada en la proporción del 55%; directamente al granuladcr. 
La otra parte, o sea el 45%; pasa a la segunda cuba de neutralización en 
la que la proporción de saturación es llevada a 1,40 per introducción de 

390 Kgs. par hora de amoniaco, aproximándose el contenido de agua al 10%. 

En el granulador ambas papillas son repartidas sobre un lecho de produc­
to devuelto al ciclo al que se añaden, por hora, 8,4 toneladas de clo­
ruro de potasio al 60% da KgO. Despuós de secado, se extraen por hora 
18 toneladas de granulado 6-28-28.
Ejemplo 7

Se introducen simultáneamente en la primera cuba, de neutrali­
zación 12,5 toneladas por hora de ácido fosfórico al 32% da PgO^, 4,1 to­
neladas por hora de ácido sulfdrieo al de SO^Rg, y 2,1 toneladas por 

hora de amoníaco. El valor de la proporción de neutralización de la papi­
lla es de 0,75, el porcentaje de agua del 17% aproximadamente.

De esta papilla, se envía la mitad directamente hacia el gra­
nulador, la otra mitad se desliza por un aliviadero en la segunda cuba 
de neutralización donde la introducción de 340 Kgs. por hora de amonia­
co lleva el valor de la proporción de neutralización a 1,45 y el porcen-

30
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taje de agua a menos del 15%. Se reparten ambas papillas en él granula-
dor con un ccmplanentp de 260 Kgs. por hora de ácido sulfúrico al $2% 
de SO^Hg spbre el producto devuelto al ciclo adicionado con 6^7 tonela­
das por hora de cloruro de potasio al 60% de KgO. La producción es de 
20 toneladas por hora de abono seco de riqueza 10-20-20.
Ejemplo 8

El ácido fosfórico que proviene del ataque de ua fosfato de 
Flotida al 72%, tomado de por sí a su salida de fabricación y contenien­
do el 30% de PgO^es introducido en continuo en el primer saturador a 
razón de 11,20 toneladas por hora.

Simultáneamente se introducen 9,00 toneladas por hora de áci­
do sulfúrico al 92% de SO^Hg y 3,50 toneladas por hora de amoniaco.

"  ^  *  °-7S y "
je de agua próximo al 16% ajustado como precedentemente.

En el siguiente saturador, la papilla es tratada con 560 Kgs/ 
hora de amoniaco que lleva la proporción NH^/PO^ a la proximidad de 1,45; 
el contenido de agua puede aproximarse al 15%.

Esta papilla es mezclada con el producto devuelto al ciclo y 
el conjunto es adicionado con 500 Kgs/hora de ácido sulfúrico al 92% da 
SO^Hg, lo que baja la proporción NHg/PO^ por debajo de 1,25, aunque el 
porcentaje de agua, con relación a la papilla es reducido todavía un 2% 
más con aportación de ácido y de las calorías de reacción.

Una aportación de 5,60 toneladas por hora de cloruro de pota­
sio al 6p% da KgO &a sido incorporada al circuito ante el granulador.

El secado puede realizarse a una temperatura del orden de 903C 
y el producto final seleccionado tiene una riqueza de 14-14-14 con un 
porcentaje de humedad inferior a 1%. EL porcentaje de producción alcanza 
24 toneladas/hora.

N O T A
En resumen, la presente patente de intención se contrae a las
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reivindica cione 8 siguiente s: &  ^  ji
19.- Procedimiento de fabricación de abonos a base de fosfatos 

de amoniaco, caracterizado parque consiste en hacer reaccionar en una
gplp

primera cuba ácido fosfórica eventualmente mezclado con otros ácidos, 
y amoniaco gaseoso, eventualmente liquido o en solución acuosa, de modo 
que la proporción NH^/PO^ de esta cuba se sitúe en las proximidades de 
0,60, y porqué se haca reaccionar en una segunda cuba el producto de 
la reacción obtenida en la primera con amoniaco, de modo que la propor­
ción NH^/PO^ se sitúe en las proximidades dé 1,5, y finalmente porque 
se realiza en un granulado^ el ajuste final de la proporción molecular 
HH^/PO^ por adición de amoniaco, eventualmente de una materia ácida.

* 29.- Procedimiento, según la reivindicación 13^ caracterizado 
porque en el ajuste final antes citado, por adición de materia ácida, se 
utiliza la papilla proveniente de la primera cuba de neutralización*

33.- Procedimiento, según la reivindicación 13, caracterizado 
porque en el ajuste final antea citado, por adición de materia ácida, se 
utiliza uno de los ácidos que participan en la reacción.
, 43.- procedimiento, según las reivindicaciones 19 a 39, carac­
terizado porque se utiliza como materia ácida el ácido fosfórico?;

53.- Procedimiento, según las reivindicaciones 19 a 39, carac­
terizado porque se utiliza cono materia ácida el ácidqéulfúrico.

69.-Procedimiento según las reivindicaciones 13 a 39, carac­
terizado porque se utiliza como materia ácida el ácido superfosfúrico.

79.- Procedimiento, seg%n las reivindicaciones 13 a 33,'carac­
terizado porque se utiliza como materia ácida el ácido #itrico.

82.- Procedimiento, según las reivindicaciones 13 a 33, ca- ' 
racterizado porque se utiliza cono materia ácida una mezcla de dos, 
eventualmente dá más de dos materias ácidas citadas precedentemente.



93.- "moCEDBíIEUTO EE FABRICACION OB ABONOS A BASE BE 
FOSFATOS DE AMONIACO", segdn queda descrito y reivindicado en la
precedente memotia y nota reivindicatoría que constan de 14 pa­
ginas mecanografiadas y dibujo adjunto.-

1 5 F E B . 3 6 3
Interlineado: "solo'% vale.



COMPAQ N !E DE. S At Nt-QO BA¡ N. Hoja único.
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