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: ouerpos huecos de metal.
. huecos de metal aplicando un reocubrimiento metdlice a un ,

: del recubrimiento metdlico por medio dsl calor o por ex=-
| traceidn con un disolvents. Sin embargo, este método (qus
% ge conoce como método de "la cera perdidg*) presentn la
; desventaja de que en la produccidn de cuerpos grandes -

§ huecos de metel hay que retirar una cantidad considsrable

fhacer cuerpos huecos de metzl gque evitz las desventajas

- arriba mencionadas.

. tiado para darle un recubrimiento metdlico, y luego es =

| retirado el molde del recubrimiento de metal.

lise de forma que pueda obtenserse un recubrimiento conti-

! ciona un mdtodo para hmecer un cuerpo hueco de metal en el

Se ha propuesto con anterlorided hacer ouerpos

molde sdlido tal como la cera y retirando luego el moldw

R

de molde lo que conduce a problemas de tipo prdsctico pafﬁ"
drenar sl molde licuado o disuelto del ouerpo. Por otra -
perte; sunque son cuerpos de metel mds pequefios este prd-
bleme no es tan grande; el drennje conduce a dificultadesl
préctioas similares 31 el cuerpo de metal que se intenta
fabrioar; y por consigulente el molde, tiemen una forma |
intrincada,. |

Hemos descubierto chorza, da acuerdo con el pre-

sente invento, un nétodo sencillo aunque muy eficaz de -
Consigulentementa, el presente invento propor-
cual wn molde de un materiel de espuma de pldstico, por

ejemplo un material de alvéolos cerrados, es galvanoplase

De preferencia el molde tlene una superficie

nuo coherents del metel electro-depositado sin desperdi-
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cio de metal o sin que se exijan un tlempo excesivamente |

" largo de galvanoplastias, y por consigulente se preflere |

t ancuentra cuando se disuelve un bloque £élido de material

| @8 raplda y progresiva, aungue en variante el molde puede

utilizar un material de espuma de alvéolos cerrados. Sin
embargo un material de alvdolos abiertos tal como la es— |,
puns, de polister o polisster poliuretano normal puede a&%l
utilizado; sspecialments si agquél ha sido obtenido m°1*,4‘
desndolo en la forma apropiads, 7 proporcionando as{ un )
molde de supsrficle lisa. b
%1 material pldstico preferido para el molde -
o3 poliestireno expaniido , dada su extremadamente baja
dengided y la facilidad con la gque ue le puede retirar jf
del recubrimiento motdalico despuds de habaer sido galvang'
plastiado. Ia retirada del moide puede hacerse ya sea -°-
usando un disolvente para disolverlo dentro del recupri~
miento de metal o bien utilizando calor para fundirlo. In
todo caso el material pléstico puede ser retirado facil- |
mente como un lfquido que se puede drenar con facilidad.
Debido al uso de un molde de espume se necesita tan sdlo
une pequefia cantidad de disolvente, en forma de lfguido
frio o caliente, o en forma de vapor y el disolvente no

tiene la misma tendencis o saturarse que aguells que se
pldstico. Como rssultado de ésto la aceldn del disolvents

ser fundido por la aplicacién de calor deapuds de la zal-
vanoplastia y, si se desea, luego despuds puede disolverse
rara retirarlo. '

Las ventajas del uso de un molde de espuma de
pldstico, especialments poliestireno, de mcuerdo con el

presente invento, radican en el hecho de que sdlo un pe-
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" do calor el voldmen del 1{quido producido es insignifi—.

" cante en comparacidn con el volimen interno del cuer:o.

quefio porcentaje del volumen del molds es enm realidad =
material plédstico. Por ello, solamente una pequefia oanti'

dad de disolvante es neceseria pora disolver el meterial |

3

¥ szcarlo del recubrimiento metdlico, y la accidn del - ﬁ

dizolvente es rdrnida y progresiva; y sl se funde aplicanJ

e rete A o S

* Las ventajas del mftodo dsl invento son fdcilmente clarad

| fobricacidn de cera perdida o similar. A menudo puade ha-

Vtécnicas usuales, y/o fabricado por corte, taladrado, o
;bien pegando entre si piezas de materisl de espuma de -
z pldstico. Bstas téenices pueden ser complementadas por -
- téenlecas conocldas en la téenicae de la galvanoplastia,

_por ejemplo movimiento dsl edtodo, uso de dnodos auxilia-

‘ser utilizados, por ejemplo, sen intercambiadores de calor,

. mds barata sino tambidn a partir de un molde que serfa ~

si se comparan con un procedimiento "s la cera perdida

en o1 cual el psso de la cera es congiderable y iiene é

[T G

gue ser fundids y drensda rara eliminarla. Ia cera fundi;
de. s un material viscoso y su drenmaje os un procedimien=

}
to diffoil, especialmente cuando se mane jan formas compld,

Jas que contengan tubos de pegquedo paso y conductos es~
trachos. En realidad sl pressente invento permite obtener i

formas huscas complejas ns solo de forma mds sencilla y -
casi totelmente imposible realizar mediante un métode de

cerse un aparato completo, en lugar de¢ un solo componen=

te del aparato en la misma fase de galvanoplastia.

El molde de pldstico pueda ser moldeado por -~

res y/o zonas de proteccidn.

Los cuerpos huecos de metal del invento pueden

—4-
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utilizando de osa forma la caracteristica de parades del-
gadas y zonas de jran aperficie nue pusdan oblienerso mee—
diante 8l método del invento. Ims propiedades de inter-

cembio bérmico pusden ser incrementadas nediante el COle

. >

» »

tacto con material de espuma de pldstico sintético de aﬁ}.
alvéolos abiertos que os golvanoplastiado pere proporaiqﬁ'
napr une estructurs voiloular metdllon contigus. El moldew

y el matoriel pléstico contiguo de alvéolos abierios pue
g
den ser gslvanoplasilades en mnn misma operacidn para -
i

formar un camino téranico continuo entre ollos proporcio- |
nado por el metal de recubrimiento. Una forma particula?f’
del invento os aguells, en cue despuéa de que ¢l molde ..
he sido galvanoplasmuisdo, pero antes de que el molde h&wﬁ
sido retirado del recubrimiento metdlico, se hace un cuex
Po hugco ~ompussto metdlico que comprende el molde recu-
bierto de motal y una o mas plezas de ¢spuma reticulada
recublierta de metal; ¥ entonces se retira el molde del,f
recubrimiento. Otra forma adicional del invento es aque~ |
1la en la cual un molde de un material de espuma de plésj
tico es recortado, estampado o bien se le da forma por
otro procedimiento de manera que se produzcan una seris
de pasos & través del blogue, y lusgo ¢l bloque conformg
dn es galvanoplastiado para darle un recubrimienﬁo'meté—
lico tanto en su superficle exterior o superficies exte-
riores y en lae superficies de los pasos, retirdndose -
luego el molde Gel recubrimiento metdlicoe

La superficie del mdlie a reoubrir debe ser -
electroconductora. Puede proporcionarse un recubrimiento
adecuado, aplicando,por ejemplo, a la superficle grafito

o un metal electroconductor, de convenienciz, plata, cobre

'—5-
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. gundo método es por adherencia al molds de un polvo elee

 gine fendlica y iuego un polve conductor izl como grafits)

' $
| ey
4 ) . L r e .
o niquel, splicado por deposicidn quinmica, por ejeiflu °

partiends de wra soluciln de wna pieza del metcl., Un so-

troeonductor, bl como polvo metdlico ¢ grafito; por -

- ejemplo, al molde se le puede dar un recubrimiento de rs

]

. 0 cobre o bronce distribuido zobre el recubrimiento mieg}

I

" tras que 8ste todavin estd jegajoso. El recubrimiento cqm

ductor pusde ser de grafito coloidal aplicado al molde - i

! en dispersidn coloidal. Puede utilizarse cualquier motal

Ve e am——— e

% 0 sleacidn deo slectrodaposicidn deseado adecuando al tipd;
§ de eleotrodeposicidn que sa utilice, siendo especialmente
adscuado &l cobre cuwande so dessa una elevada conductivi-
dad térmica. Pusde aplicarse nl molde una pluralidad de

.

- oapas de metal depositadms, de Forma que la pared del -

fcuerpo tenga las propledades superficiales dessadasz Junto

i con las propiedades generales requeridas; por ejemplo su-

- perficies no corroslvas y que al mismo tiempo tengan ro-
gsis'tancia interna.

' L1 invento se ilustra mediante los sigulentes
%ejemplos con reforencia a los dibujos adjuntoa.

En los dibujos, la flgwra 1 a3 wa vigha en pl

"t del producto del ejemplo 1;

N -

La figura 2 es una seceidn & lo largo de la li—§

nea D-D de la figura 1; ;

la figura 3 es una seccidn a lo largo de la 1i-
‘nea. C=C de la figura 13

La figura 4 es una vista en planta del produeto
{

‘del ajemplo 23 !

ILa figura 5 es uma seccidn a lo largo de la 1{-

- -
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| cula estd formada por wna serie Taralels de teles tiras

noa A-A de la figura 43
Iz fipgura 6 os umo vista en vlanta del prodic-

!
to del ajemplo 3; y !
Ia figura 7 es una seccidn a lo large de 1av-,§

1fnea B-B da la fioura 6.
EJEMPLO I

Bate ejemplo desoribe la produccidn de wn -
suarpo hueeo de nmetel adecundo mra ser utilizado COMmo
intercembindor de calor o como materisl estructurel que |
use un molde de forma retlcvlar. “u

Tl molde c¢re una plese de materiel de polieaﬁév
reno expendido obteride comerciealmonte bajo la marece -
"NETLON". Iste matsrial es vne retfcula formada por tiras
similares de noliemtireno oxpandido, cads una do las cug=
les tiene un ancho aproxirmde de 6;4 milimetros. la retig
superpugstas y adheridas a une serie perciels parecids
de otras ﬁiras; v la retioula tiene el aspecio Jeneral -
gue se nmeztra en la Figura 1.
| El molde se limpid con una solucidn detergente
caliente hosta que o6 humsdecid de moners uniforme, y se
sensibilizd por immsrsidn dwrants un minuto al menos en
una solucidn acuosa de cloruro estannoso de una concentra
cidn de 20 gramos por litro conteniendo de 5 = 40 ml. por
litro de deido clorhidrico comcentrado y luego se plated
en un baflo noymal de nitrato de plata smonlacal que contg
nfa un agente reductor a una temperaturs de 26,6 a 29,420,
durante 20 minutos, secdndose despuéds. Al molde plateado

se le did luego ura capa de recubrimiento de cobre en un

- -
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. vice de wn peso espseifico de 1,84. Se continud la galva-
" noplastis utilizando :nodos de cobre y una corrieate de
" 32 5 amps (despuds de obdensr un depdsito inleial uni-

: forme a 1 amp.) pars oblenar ol espesor requerido de cow

. golueidn de sel de nfouel de .nn concentracidn de 290 gra

' mog vor litro, siendo la sel de nfquel la nimero 1.106

‘lentando el molde recubisrto de niquel sei obtenido y su~

- mergiéndolo en tolueno gue discolvid muy rdpidamente el po
“liestireno. El producto resuliante era ura retionls de -

tubos de nfquel interconactados que se indica en planta |

tender totalmente alrededor de las tiras de polisstireno
en aquellos sitios en donde estaban pegadas & las tires

%adyacentes, en la retfeula resultante de metal hueco las
Edos series de tubos de niquel se comunicaban entre si como
;se muestra en la Figuras 3. El producto es adecundo debido
o QUALTY

bafio de galvanoplastis feido de cotre eu el cual &1 ara |

el odt0d0.

rreparado digolviendo 200 g. de sulfato de cobre ¥ 12 -

- gramos de alumbre notdsico, K2804 A12(80¢)3 24 1,0,

{

|

1

%1 befio de gelvenoplastis do cobre se habfa - i
§

i

z

H

_en un litro de azua acidulada con 31 ml. de deido sulild-

. bre, Se obtuvo unn buona wiiformidad de espesor. ¥ mol&%!

i
recubierto de cobre fif luego gelvanoplastiado con niquamg

t utilizando un baflo de zzlvanoplastia gue comprendis wna™ |-

gue se puede obtener bajo la varea "NIVO" de W. CANNING :
AND CO. ILDD. ILe gelvanoplestin durd 8 hores y le tempera-
tura del bafio fud de 15,52C¢ con vna corriente de 3 anps.

Se elimind lnego el poliestirenc exnandido co- -

x
H
i

en la Figura 1 y en seccidn en los Figuras 2 y 3. Se ob-

serverd que, debido a que la gzalvanoplastie no se pudo ex=
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¢ blogue rectangular de poliastireno expandido del cual se,.

tural (por ejemplo, en cuerpos de aeronaves), espeoialmaﬁ

te si una cape es bobinada o se superponen dos o mds ca-

I
|
|
ras de la reticula. In variante, puede ser utilizado en;I_
L)
intercanbladores de caloxr, pero en este caso se sustitufj?
ye da preferoncis el niquel por cobre debido a la buena "
i

conductibilidad tédrmica del sesundo.

EJEMPLO 2 -?

Este ejemplo describe le produccidn de un cuer—

po meidlico hueco adecusdo pars ser utilizado como intez:--',E

s
oanbindor de calor, utilizando un molde consistents en un

han eliminado tres tiras rectangulares paralelas dispues-
tas an el sentido longitudinel del blogue. El molde fué
sonsibilizado y plateado utilizando el procedimiento des-
crito en ol ajemplo 1 anterior. Despuds fuéd galvanoplas-
tindo con cobre por el procedimiento descrito en el eojem~!
plo 1,_pero como no se utilizé nfouel, la galvanoplastia |
con cobre se continrud hasta darle una capa continua sus-
tancial de cobre sobre el molde. Se rebird luego el polieg
tireno expandido como se he descrito en el ejemplo 1.

Fl cuerpo resultante metdlico hueco asi obteni-
do comprendfa unss secciones de colectores supsriores e in
feriores que se prolongaban en el sentido del ancho del
cuerpo @ interconectadas con dog canales laterales de pa-
g0 v dos eannlaes intermedios entre los recortes del molde
las figuras 4 y 5 muestren respectivamente una planta y

wr vista lateral en secoidn del cuerpo metdlico hueco de

agte ejemplo.




|BG r

Una forme modificada de un ouerpo metdlico - fl____

hueco de este ajemplo es aguells en la que s6 -insertd

en oada "ventana" alargada del cuerpo un blogue de espu-l

i ma de poliuretanc reticulads recubierts de cobre (10 po-

.5 - ros/ cads 25,4 milimetros) en contacto térmico con la gg’

i red del cuerpo. Este producto moidlico de espuma ge habﬁw

" obtenido por el metodo descrito en las sollcitudes brlt 4
. nicas en tramitaeion, nimeros 31.145/66 y 2.110/67. Le

: espuns metélica es acoplada convenisentemente en ol molde

10  preparado antes de la galvanoplastia de forma gque todo

el conjunto pucda ser galvanoplastiado como una unidad,

Por ejenplo el molde, ¥y loz blogues de alvdolos abiertos:

e Faiss S St g St ———— -t 7

pugden ser ajustados mituumento antes del gelvanoplastis-

do, yerc despues Sa un platendo inicial o de ofro trata-

15 P aisnto gue proporcione lo cepe conduchori.

BIEMPLO 3 !

Bste ajemplo describe la produceidn dem cuerpo

; metdlico hueeo adecusdo rera su uso como meterlal eétrqg %

turel esrecial, udilizando un rolds congistente en un -

20 * bloque rectarsular de poliestireno expandidé del que se

- han retirado varias pierag circulares que dejan unes gseries

gde orifieios igualmente distanciados'a través del ﬁloqna.i“

E1 aspecto general del molde ge muestrs en la figurs 6. ?

El molde Tué sensibilizedo, pletesdo, y luego

25 ~racuhilerdo sucesivamenta por splvanoplastia oon cobre y .

| nfnnel utilizando al nrocadimisnto descrito en el Ejemplo
1. Sin emhargo, se utilizaron snodos auxiliares insertos

~on log orificios para obtener un recubrimiento uniforme

i satisfactorio de matal sobre las varedes de los orificios.

16 | 10- POOR
- ‘ QUALITY
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~ duecto puede ser utilizado en un intercambiador de calor.

. Pymbién puede ser utilizado como un material especial es

¢ la necesidad de limitar el peso sin sacrificar la rogis~

E tancia es egenciml.

A 1adros pasantes del pansal o bien puede tomar la forms de

l
I
l
|
t
i
i
3

clonalmente resisteate a la compresidn en todas las direc

Se retird luego el poliestireno de su envolvente metali;f
ca como se describe en el Ejemplo 1.

El producto resultante era un cuerpo metdlico
hueco que se muestra respectivamente en planta y en una

vigta lateral en secoidn, en las figwas 6 y T. Hste png

tructural, por ejemplo en cuserpos de aeronaves, an donde

+.~_,,.-.J i

Para su peso el cuerpo del e¢jamplo 3 es excep-

ST S

ciones y, especilalmente, en la direccidn de su espesor. |
El panal puede ser reforzado utilizando conjunfamente con
é1 espuma metdlica obtenids por galvanoplastia de sspuma
reticulanda como la que se ha descrito en las soliclitudes E
britdnicas en tramitacidn ndmercs 31.145/66 y 2.11Q/67; ‘
Lo mismo que con la realizacidn del ejempio 2, la egypuma
reticulada puede ser montada convenlentemente con el mol-
de de poliestireno entes del recubrimiento por galvano-~
' plagtia y el poliestireno y la espums ser rscubisritos co-

. mo un todo unico. La espuma metdlica puede llenar los ta=—

una reticula en forma de chapz unida 2 una o ambas oaras

del cuerpo del panal.
EJEMPLO 4

Bate ejemplo deseribe la produceion de un cuer-
po metdlico hueco adecuado para ser utilizado como cambig

dox de calore
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: Ejemplo 1 se emparedd entre dos ldmines de espuma retiou-

| plateado. Bl emparedado asi obtenido fué amordazade pars.
* smntener sus rartes constituyentes unides entre si por -

. madio ds unz mordaza formads por dos léminas jguales -

. cuatro vértices respectivos opuestos de las ldminas vnos-
" medios de nmordaze de tuerca y perno mediante los cusles
} las 1ldminas opusstes podrfen comprimirse pers amordnzar -

- un material inberpuezto entre las miocmas.

i cobre por galvanoplastia & partir de wn bafio decido de co-
" bre er las condiciones descriias en el ojemplo 1 hasta =
que le espwm y el "HETLON" reoubierio de metal habfan |
i quedsdo unidos entre si por uns ocepa cowin de cobre, por-
: porcionando asl una estructura muy resistente y ligera = ‘
©gr la cual la reticula de tubos de niquel constitufa un

" circuito estanco & los liguldos.

. do obtenide fud recubicrio en su superficie con wna alea=-
oidn rara soldar, incrementendo todavia mde de esta forma
. 1a conductividad térmica y lo resistencia de unidn entre

" las partoy constituyenties.

EL produoto "NETLON" rscublerto de metal del«:A

. lada de poliuretano (10 poros por cada 25,4 milfmetros)

%
!
que re habfan hecho previamente electroconductoras por !
i

%
%
)
|
E

opuestas de matariel pldstico perforado, llevando log =

El emparedade sriordesedo recibid una capa de

EJEMPLO &5 ;

Se revitid el Ejemplo 4 y el vroducto empareda=

EJEMPLO 6 |

Fste ejomplo deceribe la produccldn de un cuer—

- 12 -
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- po metdlico hueco adecuado parn ger utilizado como un
: cambiadcr de culor y 68 una wmodificacidn del Ejemplo 2.
De uns ldmina gruesa de poliaestireno expandido

. {
se ellminaron tres hloques rectangulares como oe ha des- |
orito wn 6l IZjemplo 2. 3a insertaron dos alambres de cone!

" x1én en el nolde asi chtenido, y la superficie dol poliagg
f tireno fué recubiertn estancamentc con dos ceras de emuléi'
é sidn do acgetato de pollvinllo en pinturs pora dor uma susg
; perficie unide,dej’ndose lespuds seonr y recubridndola do%'

§
vaoes con una disperaidn slcohdlica de grafito coloidal =

on alcohol ( material de CRAFHITE PRODUCTS LIMITED, clase)

FOLTAC A20), dejdndoce secar cnda capa antes de aplicar

la siguiente.

! Fl molde fué colocado ex ¢l baflo de gelvanoplag

tia deido de cobre del ejemplo 1 y recubierio durente 1

hora & 1 amperio. S¢ increnentd luego ol amperaje a 2 §

la deposicidn continud d.rventc 14 horas.

§ Ll molde fuf neeodo v todeg las superficles ~

sperte de luos paredes int¢rna3 de las ontallas fueron =

vprotezidas® con dos capas de Laca de proteceidn Iocomit

(W.CANNING & CO. LED.). ,

Tres blogues de sspuma Ge peliuretano reticula—

i de (10 poros por cuda 25,% milimdros ) se cortaron en tro
i zog ligeremeute mayores que las entallas on el rwolde, he~

;
i
| cidndoge ls espums conductora medlante un plateado quimi-

| €0 y dejindola despudw secar. Los bloques platesdos ce in
agertaron en las entalias del molde, y deblde al hecho de
tque eram ligeramente mayores yue lus entallas, se hizo -
ung buene conexidn eldctrica en los puntos an donde los

raseles comprimian contra las paredses laterales de las -

- 13 -
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. entallas, El cuerpo netdlico compuesto hueco se volvid

- @ colooar en el bafio y se recubrid dwrarte otras 6 horas

% e 2 amperios. la deposicidn de cobre, debido a la pro-

. mente y lusgo la aleacidn para soldar con objeto de cone

tecoidn, pudo tener Unicamente luger en los ramales de

espuma y en las paredes interiores de las entallas. (Un

: método en variante es galvanoplastiar la espuma separade-

seguir un contacto oonductor de calor).
- Cuando se acabé la galvanoplastia se retiraron

los alambrgs; ce disolvid ol molde con tolueno y se eliw
mind la laca con acetona. .
Ie presente solicitud; que corresponde a la -

presontada en Gran Bretafia, con fecha 13 de Enero de .

. 1.967, bajo el nimerc 1856/67, se acoge a los beneficlos
i del artfoulo 51 del vigents Estatuto sobre Propiedad In=

- dustrial.

NOTA

Los puntos de invencidn, propis y nueva, que

;se presentan para gque sean objeto de esta solicitud de

- Patente de Invenoidn en Espafia, por VEINTE afios, son los

siguientes:

Te=~ Un nétodo de fabricar un cuerpe hueco de

i metal, caracterizado porque un molde de espuma de mate-~

riel pldstico es galvanoplastiado para darls un recubri-

‘ miento metdlico, retirdndose luego el molde del recubri-

-miento metalico.

- 14 -
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i

2.~ Un método de acuerdo con la reivindiéééiéﬁi
1, caracterizado porque el material de espuma de plésti-é
0o as poliestireno expandido. ‘

3.~ Un método de scuerdo con la reivindicaoi&né
1 6 2, caracterizado porque el molde es wma red de tiras;
0 romales de espuma de material pldstico, :

4e= Un método de amcuerdo con la :ma.’ur:!.ndic:ac:i.ci::yl'!r
1; 2 § 3, caracterizado porque un molde de espuma de ma-
terial pldstico es troquelado o conformsdo de otra mane=
re ds modo que se produzcan une serie de pasos a través -
del blogue, galvanoplastidndose el blogque conformado pa-
re darle un recubriniento wmstdlico en su superficie o0 =
superficies exteriores y en las superficies de loa pasgos

¥y retirdndose luego el molde del recubrimiento metdlico. i

5= Un método de acuerdo con cualquiera de las

reivindicaciones precedantes, caracterizado porgque des—
puds de que el molde ha sido galvanoplastimdo pero antes
de que el molde haya sido restirado del récubrimiento mne-
tdlico, se hace un cuerpo hueco compuesto de metal que - |
comprende el molde recubierto de metal y une o mas piezaag
de espuma reticulnda recubiertas de metal, retirdndose -~ i
entonces el molde del recubriniento.

6o~ Un método de acuerdo con la reivindicacidn ’
5, caracterizado porque iz espuna reticulada ha recibido i
su recubrimiento metdlico antes de ser montada con dicho
molde con recubrimiento metdlico en forma del cuerpo huew
co compussto.

7.~ Un método de acuerdo con cualguiera de las

reivindidnciones precedentes caracterizado porque el ma- -

torial de espuna de pléstico es una espuma de alvédolos —




. cerrados,
7 8.~ Un método de fabricar un cuerpo hueco ‘de
. metal,

| Tal y como se ha descerito en la Memorda gue -

.5 . anteceds, representade en los dibnjos que se mcompafian
‘ ¥y con los fines que me han especifiocado, .
Eata Memoria consta de disciseis hojas eseritas

A , .
© @ magquing por una so0la de Ius Caras.

U, AP A

Madrid, BU ene %
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j Albsrih dé%z"'
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