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En la Patente belga n¢ 584.1;2, de feche
30 de octubre de 1.959 y correspondiente Patente
espafiola n? 284.479, de fecha T de febrero de 1.963
ge presenta un procedimiento para producir plancha

5e de hierro silicio inaterable al tiempo y de un buen
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rendimiento para el troquelado, que comprende la redu=

ccién de la plancha de hierro silicio hasta un calibre
final deseado mediante un procedimiento que incluye
une operacidén de decapado, y la sumisidén de la chapa

a un recocido continuo a una temperatura de 1350 a
16502 F. ( 732 a 8992 C.) en una atmdsfera descarburi-
zante de gas humedo para, a continuacidn, sin inter-
vencidn de ningin tratamiento de superficie, someter-
la a un recocido continuo a una temperatura de 1300 a
22000F.( 982 a 12042 C.) en una atmdsfera seca no des-
carburigante.

En la Patente belga n® 640.598, de fecha
29 de noviembre de 1.963 y correspondiente Patente
espafiola n¢ 291.144 de fecha 10 de septiembre de 1.963
ae ha expuesto un procedimiento idéntico por lo demds,
en el que el recocido final es wn recocido continuo
gque se efectia a una temperaturs de 1600 & 1799¢F.
(871 = 9812 C,

El presente invento se refiere a materig-
les magnéticos que pueden realizarse por medios rele-
tivemente econdmicos con inclusidn de sistemas de re-
cogido simples y poco coztosos.

Un objeto del presente invento es el de pro-
porcionar un procedimiento en el que pueden utilizare
ge fases de recocido a bage de enrollamiento abierto.

Los resultados obtenidos por el procedimien—
to de las patentes arriba indicadas son Unicos y de
alto valor. Se supuso, sin embargo, que podria llevar-
ge a cabo el procedimiento whtilizando solamente {trata-

mientos de recocido de naturaleza continua.Tienen &s-
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tos la ventaja de un acceso libre de la atmésfera

del horno a las superficies del material sometido

8 trétamiento; pero tambien es cierto que ofrece
inconvenientes.lios recocidos de tipo continuo son
eficaces al maximo cuando se practican sobre mate-
riales del calibre mas lijero, digamos de menog de

un calibrado 24, y de preferencia mas finos todavia,
Si se aplican las técnicas de recocido continuo a ma-
teriales de un calibre 24 o mayor, llevara mas tiem-
po elevar tales materiales a la temperatura corres—
pondiente.Esto puede dar lugar a hornos mayores y
mas caros, al uso de temperaturas de horno superio-
res o a ambas cosas.Ademas, el horno continuo gas-

ta mas atmésferas especiales que pueden resultar cos—
togag, y presenta también un problema de mantenimien-
to mas difiecil.

.Antes de desdribir las variantes de las fa-
ses de proceso a que esta invencidn se refiere, ha~
remos constar cilertas consideraciones generéles.

Para conseguir un material magnético que
posea las calidades producidas en dicha patente, es
necesrios practicar una fase de descarburizacion de
gas himedo.

A menos de que se reduzca el carbono a un
nivel bajo, el material no presentard lag mejores
osracteristicas magnéticas y estard sometido igual-
mente a envejecimiento. Para desarrollar las mejores
cualidades magnéticas obtenibles a partir de un ma-
terial de una composicidn quimica dada, es necesaria

un recocido a alta temperatura.Si el recoeido final
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es un tratamiento por calor, a aproﬁmgzerﬁe

1.9002 P, o superior, en una atmésfera seca (no

descarburizante) se forma sobre la superficie del

material cierta especicie de vidriado que inter-

 fiere gravemente la buena disposicidn para el tro-

guelado,.Si se introduce humedad en la atmdésfera de
un recocido final a alta temperatura, no se formé-
4 el vidriado; pero se producird una considerable
oxidacidn de silicio a silice precisamente bajo

la pelicula superficial del producto, debido al
hecho de que un%atmésfera himeda oxida por lo que
respecta al carbén y al%ilioio aungue puede ser neu-
tra 0 reductiva respecto al hierro.Esto interfiere
también gravemente la disposicidn normal para el
troquelado,

En el procedimiento objeto de la citada
patente, se comprobd que si la chapa se somete pri-
meramente a wn tratamiento descarburizante de gas
himedo a una temperatura relativamente inferior, y
después & un recorrido seco a temperatura mas ele-
vada, se obtienen los efectos peculiares observados
en la mencionada patente. Durante el recocido a al-
ta temperatura no se forma gran cantidad de silice
y no se produce vidriado en absoluto.También apare-
cen silice y otros dxidos como arriba indicado, for-

mando una capa a medio egpegor aproximadamente de la

piel" superficial.

Por cuanto se sabe, las téenicas ordinarias
de recocido en caja no son aplicables eéninguna de

las partes de los dos tratamientos térmicos counse-



cutivos expuestos en la referida patente.Si se tra-
ta de utilizar chapas apiladss o rollos de metal
apretadamente liados, serd necesario emplear un
separador de recocido.

Se Todo residuqﬁel geparador de recocido so-
bre las superficies del material acabado seria per-
judicial para la buena disposicidn para el troque~
lado.Por congiguiente, seria necesario una operacidn
de limpieza.Resulta igualmente evidente que la pre-

10. sencia de un separador de recocido entre las plan-
chas apiladas de material o las espiras de un ro-
1llo interferiria el acceso de los gases de la at-
mdsfera del horno a las superficies de la chapa.
Existen también ciertos separadores recocido, por

15, ejemplo la megnesia, que tienden a combinarse con
el silice en los tratemientos térmicos a alta tem-
reratura pera formar un delgado révestimiento de
vidriado.Tal revestimiento que, para algunos pro-
ductos podria presentar utilidad como medio de ob=
20, tener una resistividad de interlaminacidn es,sin
embargo, altamente perjudicial paras la disposicidn
adecuada para las operaciones de troquelado y no es
deseable cuando se trata de productos que han de u-
tillzarse finalmente mediante estampado en matrices
25, 0 troqueles. ‘
Se han desarrollado diversos procedimientos
para recocido de metal en hornos de tipo mufla, en
los que el metal se halla en forme de arrollamientos

flojos, con espacio suficiente entre las espiras pa-

30. rg permitir que los gases del horno tengan acceso &
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Jjos se forman en ocasiones arrollando la banda me-~

tdlica sobre un mandril con interposicidén de un ma~-
terial filamentoso tal como el nyldn.Completendo el
arrollamiento, ei material filamentoso puede extraer-
gse de entre las espiras dejando el rollo en condi-
cidn floja.Este procedimiento presenta cierto incon-
veniente, que es el de que, después de retirar el
material filamentoso las espiras pueden establecer
contadto entre si en puntos diversos.Un procedimien-
to preferible es el uso & un elemento filamentoso
resistente 21 calor que puede arrollarse entre las
espiras cuando se forma el rollo, pero que puede de-
jarse en su lugar durante la operacidn de racocido
caracterizandose el material filamentoso en la exis—
tencia deé protuberancias de tal profundidad y situa-
das de manera que la atmdsfera del hornd puede fécil—
mente penetrar por entre las espiras pese a la con-
tinva presencia del material filamentoso.

En los hornos equipados para recocido a
base de arrollamientos flojos, el rollo estars ge-
neralmente susihentado por un extremo sobre una ba-
se provigta de perforaciones, ranuras o similares,
de manera que la atmdsfera de recocido puede pene-—
trar en los espacios existentes entre las espiras
del rollo por un lado del mismo jsalir de entre di-
chag espiras por el lado opuesto.Algunos hornos dise~
fiados para recocidos mediante rollamientos flojos es-
tdn provistos de medios pare hacer circular la atmds-

fera del horno y forzerla a entrar y fluir por entre
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las egpiras del rollo o rollos dentro dg la mufla.
Algunas estructuras de horno perfeccionadas se han
concebido de manera que los rollos descansan sobre
una mesa giratoria, y estdn sometidos a diferentes
condicliones dentro de diferentes partes de la propia
nufla.,

El recocido con arrollamientos flojos ofre-
ce las ventajas de ser mds econfmico en gas y tame
bién la de que puede regularse con mayor exactitud
en general en cuanto a atmésfera y temperatura.Tlie-
ne los inconvenientes de que los tiempos necesarios
para el tratamiento de cualguier zona dada del me~-
terial que se trata de trebajar son muuho mds lar—
£0s y los hornos no estdn concepidos de ordinario
para tratamientos térmicos o una temperatura tan al-
ta como las temperaturas mis elevadas que pueden ob-
tenerse en hornos continuos.Al mismo tiempo es evi-
dente que el sobrecalentamiento de las superficies
exteriores de las planchas magnéticas puede evitar-
ge facilmente debido a los tiempos necesarios mis
prolongados.

Por cuanto antecede, puede verse que el
recocido mediante rollos abiertos no puede ser con-
siderado por los expertos en este ramo como adecua-
do para la prdctica de las fases de recocido expues-
tas en la patente arriba citada.Podemos resumir al-
gunas de las raszones como sigue:

(a) Habrd mds oxidacidn durente la descar-
burizacidn debido al mayor tiempo necesario.

(b) Habrd mayor nitruracién si existe ni-



5.

10,

15.

20,

25,

30.

T e 24

trdgeno en la atmdsfera descarburizante, como en
el uso ddl amonio disociado.

(c¢) Habrd une mayor tendencia a que la

~superficie se desconche,

(&) E1 tamafio de grano serd mayor debido
al aumento de tiempo a temperatura, ¥y

(e) Podria ser dificil si no imposible
desarrollaer las caracteristicas magnéticas finales
mediante una temperature del material suficientemen-
te elevada.

Se ha combprobado, sin embargo, que existen
medios de obviar estas desventajas.

Diremos en una palabra que estamos ocupan-
donos aqui de un tratamiento de descarburizacidn
por gas himedos a una temperatura relativamente ba-
ja seguido de un tratamiento térmico por gas seco,
preferiblemente a2 una temperatura relativamente
superior.,

Este Wltimo tratamiento térmico serd de-
nominado en adelante para mayor brevedad "recocido
final", teniendo en cuenta, naturalmente, que des-
pués de haber sometido las planchas a laminacidn,
lag laminaciones pueden recibir por parte del clien~
te un recocido de distensién a baja temperatura.

Las téenicag de rollo abierto pueden apli-
carse ya sea en la fase de descarburizacidn, en el
recocido final o en ambos periodos, Pueden descar-
burizarse el material en una mufla, en atmdsfera
descarburizente himede,seginprriba indicado, enfiidn-

» . . ’
do & continuacién en la mufla y sometiéndose después
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a un recocido abierto, en atmdsfera Q§ec@ 2 gés& <J

carburizante,los inconvenientes son entonces la po~

gibilidad de mayor oxidacidn y nitruracién en la fa-
se & descarburizacidn asi como cierto aumento en el
tamafio de grano. Pero se ha cdomprobado que tales
dificultades pueden reducirse a un minimo si se lle-
ve a cabo la descarburizacidn por gas humedo a uns
temperatura inferior en una tmdésfera caracterizada
por un bajo punto de condensacidn.Se prefiere una
temperatura méxima de unos 13002F; pero. pueden obte-
nerge resultados a tempersaturas de 1200 a 15002F,
aproximadamente,En lugar de un punto de condensa-
cién de aproximademente 125 4 25°F se empleara un
punto de condensacion mas bajo de 904 202F,Aunnue
estas medidas coinaiden en cierto modo con las de

la patente arriba indicada, lo importante aqui son
las temperaturas mas bajas y los puntos de condenw
sacidn mas bajos, y se hace posible la aplicacidn de
ambos factores por el mayor tiempo de permanencia
del material en estado de palentamiento dentro del
horno,

El uso de las téenicas de rollo abierto
para el recocido%inal entrafa diftcultades algo
similares .Pero asi como en la patente citada se al-
canzgron los resultados deseados para el rociado
final en un horanontinuo que contenia una atmds-
fera no descarburizante a un punto de condensacidn
inferior a + 502F, calentado el material preferente-
mente a una temperatura de 1600 a 2200¢F durante

un tiempo de aproximadamente un minuto o menos, se
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ha comprobado ghora que puede llegarse a un produc—
%o satisfactorio a una temperatura de 1500 a 16008F
con un tiempo de humectacidn de aproximadamente medie
hora a fres ho;as.Engpneral la temperatura puede ser
de 1.400 a 1.9002F.E1 tiempo prolongado del trata-
miento térmico hace aqui posible el desarrollo de

las caracterisiicas magnéticas finales a temperatu-

. ras mas bajas y el crecimiento excesivo del grano

se reduce, a tales temperaturas inferiores.

Como quiera que un recocido final con ro-
1lo abierto tenderia a producir un producto que esi~
girfa una operacidn de alisamiento despuds de desen-
rollar, puede efectuarse un recocido en plano, adi-
cional, a baja temperatura ( de 1300 a 15000F).
Bs este un tratamiento de térmico continuo bajo con-
diciones de tensidn suficiente para aplanar o ende-~
recar el material sin@ometer el mismo & un trabsjo
aprecigble.los recocidos en plano pueden efecutarse
de diferentes maneras,

En los procedimiento en los que tanto la

descaruburizacidn por gas himedo como el recocido fi-

nal por gaog seco ge efectian sobre un rollo ebierto,
en un horno de muflae solamente, se obtienen ciertas
ventajas.El uso de hornos continuos queda eliminado
(escepto cuando es necesario wn recocido en plano)
con la consiguiente economia en costo de equipo ¥
aportacidn de capital.Tambien se aprecia econdmia

en el costo de las atmésferas especiales para recoci-
do.Ademss, pﬁéden llevarse & cabo los procesos so-

bre material de grueso calibre al igual que sobre-
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meterigl de calibre lijero sin necesidad de cambio
alguno en el equipo.
EJEMPLO L

Se funde en forms de lingote un hierro si-
licio, el cual se enrolla en caliente en un calibre,
intermédio, en un laminador continuo en caliente.El
material caliente arrollado es después venteado y/o
decapado a fin de suprimir las escorias y después se
arrolla en frio hasta el calibre deseado que puede
ser del 24 o superior.El material frio arrollado se
econsgtituye en rollo ablerto en una cualquiera de las
formas mas arriba mecionadas.Se sitia el rollo abierto
en una mufla de recocido con dispositivos de regula-
cidn de atmdsfera y de preferencis, dispositivos para
la cireulacidn de la atmdsfera dentro de la mufla, de
maenera que todas las partes de las superiicies de la
benda se hallen en contacto con la atmésfera.

Se calienta la mufle de modo que la tempe-
ratura del metal en el rollo abierto suba hasta, por

ejemplo unos 13502F.la atmésfera dentro de la mufla,

2l menos durante el perfodo de humectacidn de la fa-

se descarburizante puede ger una atmdsfera de hidrd-
geno o amonio disociado tratado de tal modo pur in-
troduccidn de vapor de agua que posea un punto de
condensacidn de aproximademente 90 + 20¢F.El tra-
tamiento descarubirzante en tal atmdsfera puede con-
tinuarse en temperatura hasta que se halla reducido
al earbono exigtente en el material hasta el valor
total deseado, que serd de 0,005% o menos.

. 3 . 4
A continuacidn se-camblaré la atmosfers
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existente d@ntro de la mufla de manera que s8 com-
ponga de hidrdgeno o amonio disociado con un punto
de condensecidén no superior a los 502F, aproxima-
damente.Esto puede hacerse mediante introduccidn

de la atmésfera seca en la mufla en suriciente can-
+tidad para barrer de elle la stmdsfera humedz, y se
efectuara de preferencia antes de producirse ningun
aumento en la temperaturs del producio para el se-
gundo recorrido, digamos un aumento en la tempera-
tura hasgste aproximadamente 16002 F,

Bajos las condiciones gefialadas puede lle-
varse a cabo una descaruburizacion efectiva a tempe~
returas comprendidas aproximadamente entre 1200 y
15002 F, con tiempos de humectacidn de una a ocho
horas aproximedamente, variando de preferencia el
tiempo inversamente a la temperatura.

La fase de recocido final puede realizar-
se a temperaturas de entre 1400 y 19002 F, aproxima-—
demente, con tiempos minimos de humectacién de media
hora o tres horas aproximedamente.lgualmente los
tiempos veriardn de preferencia inversemente & las
temperaturas.Segin sean las caracteristicas de la
mufle y le manera de calentarse le misma podria en
ella alcanzarse un determinado limite superior de
temperatura.

Después de la fase de recocido final se
enfria el material dentro de la mufla.

A continuacidn si la condicion del mate-
rial asi lo requiere, puede someterse a un recocido

en plano en la forme mds arriba descrita
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Fn relacidn con el eaemplo apuntado, hemos
de seflalar que aunque, coindicen lag escalaes de temw
peratura dedas pare lagfases de descaruburizacidn
¥y recocido final, es preferible llevar a efecto el

recocido final a una temperatura mas alta que la

“de la fase de descarburizacidn. Los tiempos indi-~

cados corregponden a logs que por lo general se han
manifegtado satisfactorios; pero el tiempo que hs
de transéurrir, bajo condicioneg de temperatura en
la fase de descarburizacidén puedenvariar, aumentan-
do o decreciendo segin sea el contenido inicial de

carbono del material y el contenido final de carbo-

no que se desgee.En el recocido final en seco gqueda-

rdn desarrolladas las propiedades magneticas defini-
tivas de la banda.Si bien bueden desearse o tole-
rarse diferentes grados de permeabilidad en diferen-
tes materiales magnéticos, segﬁéhaya de ser su -uso,
la temperatura y el tiempo de humectacidn estardn
igualmente relacionados entre si, ya que podrd conse-
guirse ungrado determinado de mejora magnética con
una humectacién mas prolongada a una temperatura més
baja dentro de los limites dados, y viciversa.Para
aumenfar la permeabilidad del material pueden alar-
garse los tiempos indicados, suponiendose que tales
tiempos prolongados no han de producir un tamafio de
grano mayor que el deseado.

El producto objeto de este procedimiento
coindice con el de la patente arriba citada en el

hecho de poseer un aspecto visual plateado claro.El

producto azulea tambien mwy rdpidamente cuando ée
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galienta en llama libre, lo que indica una superfi-
cie de hierro.la "piel" superpicial del material no
padece bajo una repetida.accién de curvamiento.

Al iismo tiempo, la linea oscura que se
aprecia en las fotomicrografias del producto co-
rrespondiente a la referida patante a aproximada-
mente la seccion media de’. la "piel" superficial
no eg tan pronunciada o puede no ser apreciada vi-
sualmente.Sin embargo, se obtienen ventajas en el
material terminado equivalentes a las veniajas inhe-

rentes al producto de la patente mencionada.Si el

“producto de esta invencidn se descarburiza segin

1] indﬁoa en el Ejemplo, se estima que la descar-
bhurizecidn mds lenta y gradual de como resultado la
formacié@de silice . u otros Oxidos refractarios en
particulas mis finas distribuidas sobre la “piel
superficial, que se distinguirdn de una capa fir-
memente adherente de silice u otros éxidos refrat-
tarios fusionedos sobre la superiicie del metal.No
obgtante la simple descarburizacidn del producto en
rollo abierto, en una mufla, segin se ha expussto
aqui no proporciona un producto de propiedades mag-
néticas Sptimas.Es necesario la fase de recocido fi-
nal en?tmésfera seca, no solo para el mejoramiento
de las cualidades magnéticas, sino tamnien para ase—
gurar un excelente rendimiento en cuanto a fines de
troquelado. _

Bt el recocido descarburizante y el reco-
cido final se llevaran a cabo en una atmosfera des-

carburizante, el rendimiento de troquelado seria
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Infimo,
BEgto parece ser debido al excesivo efecto
oxidante de una atmdsfera himeda a la temperatura de
recocido final.Como congecuencia, la atmésfera de
la mufla deberéd cambiarse de atmdsfera himeda a at-
5. mosfera seca, segun se ha definido,lo antes posible
despuds de haberse aloanzado el grado desea&o de
descarburizacidn.Aun cuando la coincidencia de las
temperaturas indicadas arriba pars los tratamientos
de descarburizacidén y recocido final podrian suge-
10. -rir que ambos tratamientos pudieran llevarse a ca-
bo a una misma temperatura, esto no conduce por lo
general a resultados Optimos.Por otra parte, un cam—
bio gradual dentro de la mufla, de una aitmosfera,
descarburizante humeda, segin se ha definido, hasta
15, una temperature de recocido final, en seco segin de-
finido igualmente, produce tambien resultados rela-
tivamente pobres.Ello se debe al. hecho de que la
persistencia en la atmdsfera de tal cantidad de hu-
medad que la haga oxidanfe respecto al silicio, al
20, aluminio o en algunos casos al hierro, tenderd a pro-
ducir demasiado éxido a la temperatura mds alta.
Se revela ademds necesario que el tratamiento térmi-
co Pinal sea llevado a cabo en una atmésfera que
“actue en el sentido de reducir uns cantidad my apre-
25, ciable, si no la totalidad de todo doxido o hierro
formado en el tratamisnto.Como consecuencia, las
atmésferas utilizadas en las dos fases del trata-

niento han de mantenerse distintes y el vambio de
una atmésfera a la otra ha de realizarse tan rdpi-

30, da y perfectamente como sea posible.
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Descrita suficientemente la naturaleza“déﬁdi%vénfd,
as{ como la manera de realizarlo en la prédctica,
debe hecerse constar gque las disposiciones ante-
riormente indicadas son susceptibles de modifica-
ciones de detalle en cuanto no elteren su princi-
pio fundementel. También se hace oconstar que el in
vento corresponds a una solicitud de patente presen
tada en EE. UU. de A. con fecha 14 de agosto de
1.963, bajo el nimero 301.959, acogiéndose por tan~
to a los beneficios que conceden los Convenios In-
ternacionales en vigor, siendo lo que constituye la
ssencla del referido invento y por lo que se solici-
te Patente de Invencidén por 20 afios en Espafia: "Pro-
cedimiento pera la produccién de chapa de hierro
gilicio"; caracterizéndose por lo siguiente:
18.-"Procedimiento para ls produccién de
chape de hierro silicio", inslterable al paso del
tiempo, con buena disposicién para el troque-
lado, que comprende la reduccién de chapa de hie-
rro silicio hasta un calibre £final deseado me~
diente un procedimiento que incluye una oOpera=-
cién de decapado, ¥ la sumisién de la chapa a un
recocida a una temperatura de 1352 g 16502F en una
atmésfera descarburizante de gas himedo y a continua-
cién, sin intervencidn de ningin tratamiento de su~-
perficie a un recocido a una temperatura de 1600 a
22009F en uns atmésfera seca no descarburizante, ce-
racterizado por el hecho de que uno gl menos de
dichos recocidos se lleva a efecto en una mufla,con

le chapa de forma de rollo abierto.
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28,~ Procedimiento segin reivindicacidn

1, caracterizado por el hecho de que el recocido
descarburizante se lleva a efecto en una mufla en
atmésfera que contiene hidrégeno que presenta un pun-
to de condensacion de aproximadamente 909F 4 209F
a una temperatura de 1200 a 1349°F con un tiempo a
temperatura de 1 a 8 horas.

38,~ Procedimiehto segin reivindicacidn
1, caracterizado por el hecho de gque el recocido no
descarburizante ge lleva a efecto en una mufla en
atmgsfera que contiene hidrdgeno y que posee un pun-
to de condensacidn no superior a eproximadamente 902F
a wna temperatura de 1400 a 15992F con un tiempo a
temperature de % a 3 horas.

48,~ Procedimiento segun reivindicacidn
1, caracterizado por el hecho de que awmbas fases
de recocido se llevan a efecto en una gola mufla,
reslizéndose el mencionado recocido descarburizan-
te en une atmdsfera que contiene hidrégeno ¥y que pre-
senta un punto d condensacidn de 909F 4 20°F, con
un tiempo a temperaturas de 1 a 8 horas, y realizén-
dose el indicado recocido finai no descarburizante
en una etmosfera que contiene hidrdgeno ¥ que posee
un punto de condensacidn no superior a aproximada-—
mente 502F a una temperatura de 1400 a 15994T con
un tiempo a temperstura de % a 3 horas.

58,~ Procedimiento segin reivindicacidn
4, caracterizado por el hecho de que la temperatu~
ra de dicho recocido final es superior a la tempera-

tura del mencionado recocido descarburizante y por
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¢l hecho de gque la atmosfera de la m&lﬁ’%@laﬁdg

la atmdésfera que presenta el puhto de condensacidn
mas elevado a la que posee el punto de condensacidn
mas bajo antes de ﬁasar a la citada temperatura mas
alts..

68,~ Procedimiento segin reivindidacién
5, caracterizado por el hecho de que el material
subgiguiente al citado recocido final se somete a wn
recocido en plano o de alisamiento a bajs ‘btemperatu-
ra,

,Eé.— Procedimiento para la produceidn de
chapa de hierro siliecio; fal y como queda.sustancial-
mente descrito en la presente Memoria e ilustrado

con los adjuntos dibujos.

Egta Memoris gonsta de dieciocho hojas es-

critas a miquina por una solejcara,

By 96k
e GorboraTION
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