CASE 37-8772/GC 632

PATENTE
DE
INVENCION

por "UN METODO DE FABRICAR ?ONTINUAMENTE TUBERIA DE PLASTICO
REFORZADA CON FIBRAY, a Favor de la firma suiza CIBA-GEIGY
AG, residente en BASILEA (Suiza).

MEMORIA DESCRIPTIVA

Ia invencién ge refiere a perfeccionamientos en
métodos de fabricar tuberfa de pldstico reforzads con fibra,
y esti dirigida mds particularmente a perfeccionamientos en
métodos de fabricar continuamente tuberid del tip§ que utili-

5 za un tubo soporite que se convierte en una parte integral del

conjunto de tuberia completa. »

Como se ha expuesto en mis patentes 3.507.412 de 21
de Abril de 1970 y 3.700.519 de 24 de Octubre de 1972, es co-
nocido el uso de un tubo soporte impermesble al aire que de-

10, viene una parte integrada del conjunto de tuberfs completa
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de resina y fibra en un métode continuo de fabricar el con-
junto de tuberia. En métodos contfnuos de fabricar tuberias
de plastico reforzadas con fibra, la prdctica ha sido el uso
de mandriles. Deben hacerse algunas provisiones para preve-
nir que el tubé soporte se adhiers al mandril. Como se hs ex-
Puesto en las patentes arribs mencionadas, se ha utilizado

un sistema de cinta en donde las cintas son revestidas con
un material liberado del molde. Asimismo, y particularmente
donde el tubo soporte se reglizs Para proporcionar una super—
ficle rica en resina en el interior de la tuberia, o se satu-—
rard con una composicidn de resina, se ha utilizado para con-
tacto con el mandril wna funda de celofana. La celofans actis
como material liberador, y subsiguientemente debe desprender-
se del conjunto de tuberis acabado.

Un objeto principal de la presente invencién es pro-
porcionar un método de fabricar continusmente tuberias de plés~
tico reforzadas con fibra del tipo que tiene un tubo soporte
saturado de resina que devienes una Parte integradas del conjun-
t0 de tuberis acabado, en donde es innecesario recurrir a uma
etapa de extirpado, o para eliminar ¢l material liberado del
producto acabado. Ademds, el tubo transportador se realiza de
Preferencia de modo que tiene uns superficie o0 revestimicnto
interior enriquecido con resina. Sin embargo, e¢s innecesario
utilizar un conjun o do cinta o un mecanismo similar con ob-
Jeto de facilitar la manufactura del producto.

Como serd evidente a continuacién, el mdtodo de la
invencidn es sencillo. EL equipo utilizado pare fabricar lg
tuberia es de construccidn sencilla, y las etapas{envueltas

bara producir el producto son mimimas en ndmero, particular-
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mente en que no es necesario recurrir a uns etapa fingl de ex-
tirpado a través del producto acabzdo que incluye un revesgti-
miento enriquecido de resinag.

Para producir tuberfa de pléstiqo reforzada con fi-
bra en la que el tubo goporte se hace como una parte integra-
da de la tuberia y en que el tubo soporte se forms pera pro-
Porcionar ung superficie interior enriquecida de resging para
la tuberia completada, se utiliza un mandril que comprende
una primera seccién de mandril y ung segundg seccibén de man-
dril en alineacién con ella y espaciada longitudinalmente de
ella mediante un huelgo. Se agplica un tubo de material absor-
bente de resina a la primera seccibn do mandril. El tubo e¢s
avanzado continuamente a través del huelgo y sobre la segun-
da seccidn de mandril. Cuando el tubo pasa sobre el huelgo
se aplica una resina termofraguante en una cantidad suficien-
te pPara saturar el tubo. Antes de llegar el tubo saturadc de
regina que avanza a la segunda seccién de mandril, la resina
estd curada por 1o menos parcialmente pars proporcionar con
ello uni.-tubo que puede servir como un medio para transportar
las capas o bandas o envolturas aplicadas subsiguientemente
de material aplicado a é1. Luego se aplican al tubo soporte
la pluralidad de bandas de composicién termofraguante reves—
tidas del elcmento de fibra continua tal como hilos de fibra
de vidrio, y se cura la resina.termofraguante Para proporcio=-
nar el conjunto reforgzedo con fibra gque tiene el tubo sopor—
te integral con el. De preferencia, cuando se gplicg la resi-
na termofraguante al tubo cuando pasa sobre el huelgo, se
aplica en wna cantidad que es asimismo suficiente para pro-

porcionar un revestimiento en el lado interior para proporcio-
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nar con ello un tubo soporte que tiene un revestimiento inte-
rior enriquecido de resina. Asfmismo, la resina saturante del
tubo se cura de preferencia antes de la aplicacidn a ells de
la plurelidad de bandas de compogicidn de resina termofra—
guante revestida de elementos de fibra continua. Asfmismo se
Prefiere que el tubo de material sbsorbente de resina aplica-
do o formado sobre la primera seccidén de mandril sea reforza-
da antes de la aplicacién de la resina termofraguante satu-
rante cuando pasa sobre el huelgo. Para este propsito, una
tira de cordones reforzantes revestidos con una resins termo-
fraguante substancialmente seca y parcialmente gelificadsa se
arrolla en torno del tubo mientras el tubo esté en la primers
seccibn de mandril y se aplica calor parsa ocasionar que los
cordones se enlacen al tubo. Ya que el calor se gplica mien-
tras que el tubo avanza y estd adn sobre la primera seccidn
de mandril, el calor se aplica en uns cantidad para ocasionar
que los cordones se enlacen al tubo, Ya que el calor se apli-
ca mientras que el tubo que avanza estd adn sobre lg Primera
seceidn de mandril, el calor se aplica en una cantidad parsa
ocasionar que los cordones se enlacen al tubo mientras se in-
hibe el flujo de resina a la cara interior del tubo.

Las ventajas y los resultados perfeccionados propor-
cionados por los métodos de la invencidn serdn evidentes de
la descripeidn detallada que sigue, tomada en conjuncidn con
los dibujos:

Breve descripeidn de los dibujos

Lag figuras 1, 1A y 1B conjuntamente son un esque-
ma que muestra un sistema continuo pars fabricar tuberia de

acuerdo con la invencidn.
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Lg figura 2 es una vistae mée detallada de los mediog
para formar un tubo soporte é partir de tiras de material que
se retira de rodillos.

La figura 3 es una vista en elevacién parcialmente
en seccibn transversal que muestra un plato de gula para las
tiras,

La figurs 4 es una vista parcial en elcvacién a ma~
yor escala, parcialmente en scccién transversal que muestra
lg formacidn del tubo soporteo.

La figura 5 es una vista en seccidén transversal vor-
tical parcial tomada gproximadsmente en el plano de la lines

5-5 de la figura 1A.

La figura 6 es una vista detallada, en seccidn trans-
versal vertical, de los medios para suministrar aire bajo com-—
presién a un conducto que extruye a través del mendril, tor-
minando el conducto en ol conjuntorde tuberias que se fabrica.

La figura 7 es una vista detallada de un pistén flo-
tante posicionado en el conjunto de tuberia que avanza.

Descripeidn de la realizacién preferida

Haciendo referencia a las figuras 1, 14 y 1B, el
método de la invencidn comprende en goeneral proporcionar un
tubo impermeable al aire T sobre un mandril A giratorio, hueco,
fijado axialmente. El tubo soporte se realizs para devenir
una parte integral del conjunto de tuberia P.

Haciendo referencia a la figura 4, el mandril A com~-
bprende una primera scccibén de mandril 10 y una segunds seccibn
de mandril 12 que estd en alineacidn con ella y especiada de
l1inea longitudinalmente mediante un huelgo 14 que tiene un did-
metro menor que el didmetro de las secciones de mandril. Sobre

la primera seccién de mandril se gplica el tubo T de materigl
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absorbente o permeables Mis especificamente, el +tubo se forma
sobre lg primera seccibén de mendril a partir de tiras de ma-
terlal absorbente tal como papel craft. Como se muestra en las
figuras 2 y 3, tirag de papel, cuatro en ndmero en la forma
ilustrada de la invencidn, y desenrolladas a partir de bobi-
nas 16, se aplican longitudinalmente szl mandril. Las bobinas
son soportadas por soportes 18 soldados al mendril. Los S0pOYr-
tes comportan husillos 20 para las bobinas de tira de papels
El conjunto de tuberia que avanza P de la cual el tubo SO0POT~
te T forma ung parte integral sirve pars extraef las tiras

de papel de las bobinas de modo que 1los bordes longitudinales
de las tiras estdn en direccidn ligeramente solspada. Las ti-
ras aplicadas longitudinglmente son guiadas para asumir tal
relacién mediante un miembro de gufa 22 provisto de ranuras
24 que se extlenden a su través como se muestra en la figura
3« EL miembro de gufa, que estd provisto de una abertura cen=
tral para permitir al mandril extenderse a su través, estd
suspendido de barras que se extienden longitudinalmente, las
cuales tienen sus extremos posteriores solidarizados o s0lda~-
dos a un par dc los soportes de bobinag como se muestra on las
patentes antes mencionadas.

Después que la pluralidad de tiras de papel que se
extienden longitud‘nalmente han sido dispuestas sobre la pri-
mera seccidn de mandril con sus bordes solapados, las tiras
son reforzadas al aplicar cordones de refuerzo revestidos de
una resina termofraguante parcisglmente gelificada, substancial-~
mente secas mientras las tiras estdn en la primers secciln de
mandril.

Como se muestra en las figuras 1 Y 4, una plurglidad
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de bobinas 26, prefercntemente dos, que comprende cordonss 30,
revestidos o impregnados de resina que estd situada en B a una
gelificacidén percial y enfriada se degenrollsn de las bobinas
¥ se aplican cirouiarmente en torno de las tiras 16 gque se ex—
tionden longitudinalmente de papel sobre el mandril. Se aplica
calor mediante el calentador 32 en ung cantidad suficiente pa-
ra ocasibnar que lds cordones se enlacen al tubo de papel
mientras se inhibe el flujo de resina hacie la cara interior
del tubo. De preferencia, se utiliza calor infrarrojo. La re-
sina fluye suficientemente para ligar los cordones al papele.
Es importante que el flujo de resina sea sélo suficiente para
realizar el enlace; la resing no debe fldir a través del tubo
de papel, de lo contrario existiria adhesidén a la primera sec—
cibén de mandril subyacente parando con ello el revestimiento.
Una tira 31 de material poroso tal como un papel tejido puede
arrollarse circularmente en torno del tubo reforzado con cor-
dones antes de gplicar calor para efectuar el enlace de los
cordoneg al tubo.

El +tubo reforzado con cordones es luego arrastrado
sobre el huelgo 14 e impregnado con resinag a partir de la bom-
ba medidora 34. El huelgo es una reduccidn en el didmetro de
mandril de forma que la resina que impregna a travéds del tubo
no se enlazard al mandril. La resina aplicada en este punto
satura totalmente ¢l tubo de soports reforzsdo, fluye completa—
mente a través del tubo permeable, lo satura, y de preferen-
cia proporciona un revestimiento interior o rico en resina 36
(figura 4). Mientras ain se estd en el huelgo 14 o el &rea en-
tre las secciones de mandril, se aplica calor, de preferencis

en la forma de calefaccibn infrasrroja, en 38 mientras el tubo
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saturado de regina estd atravesando el huelgo pars curar 1%
resina por lo menos parcislmente. EL +ubo impregnado de regi-
ha que tiene el revestimiento rico en resing continug Juego
sobre la segunda seccidn de mandril 12 que 1o calibra apropia~
demente y redondea el tubo para las Operaciones de enrrollsdo
subsiguiepf93¢

Aungue pueda parecer que el +tubo soporte es més‘
bien débil durante su carrera sobre el huelgo 14 a causa de
la falta del soporte de mandril ¥ el papel que se estd hume-
deciendo, actualmente el +tubo es completamente rigido a causa
de la carga axial que se ablica al tubo que avanza. El tubo
de soporte es permeable como eg requerido para las Operacio-—
nes subsiguicntes de arrollado presurizado. Tiene una envol—
tura 36 rica en resina para la resistencis quimica que se de-
parard en el producto acabado, y la superficie exterior del
tubo de soporte se enlazard bien a las bandas aplicadas sub—
siguientemente de elementos de fibrs continua revestidog o
impregnados con una resina tormofraguante.

Haciendo referencia s la figura 14, se aplican una
serie de arrollamientos de vidrio revestido de resina en 40,
42 y 44 al tubo soporte T reforzado. Estos arrollamientos se
aplican con fucrzas compresivas substanciales. Pars agigtir
en registir estas fuerzas el +tubo soporte se llena de aire ba-
Jo presidn. Es en rste punto o estacidn 46 que el mgndril fi-
naliza. Como ge muestra on la figura 5, existe un casquete
sellante B asegurado al extremo del mandril A para empefio con
el interior de la tuberia que se cstd fabricando. Si los arro-
llamientos de clementos de fibrg continug regestidos e impreg-

nadog con regina tormofraguante se aplicaron donde el mandril



10.

15.

20,

25.

i}
(Xe]
[t}

solamente estd situado sin aire bajo presién en el Hubo go—
porte o entre el mandril y el tubo, resultarfs una accién de
enlace para interferir con el progreso o movimiento del con=—
Junto de tuberfa a través de la linea. Para mantenor aire ba-
jo pregidn dentro de la tuberis que se estd fabricando detrds
¥y delante del casquete sellante B, se asegura un pistén flo-
tante C al extremo de una barra véstago 48 gque es soportads
en la parte pogterior del mandril o un estabilizador de man-—
dril 50 n(figura 5). EL pistén flotante se sitda justo detrds
del empujador D, y delante de la estacidén donde se cortan en
E secciones prodeterminadas del conjunto de tuberia.

Para suministrar aire bajo presién dentro del con-
junto de tuberia entre el casquete sellante B y el pistén
flotante C se prevé un conducto o tubo 52 que se extiende des-~
de un miembro de acople estacionario 54 en el extremo frontsl
de la linca al extremo del mandril en 46. Como se muestra en
la figura 6, el miembro de acoplamiento estacionario estd pro~
visto de una abortura roscada 56 que se extiende a través de
su pared, en-la quc se atornilla un adaptador 58 conectado a
una fuente de aire comprimido (no mostrada). Con objeto de que
el aire comprimido pueda tener acceso al conducto hueco 52,
el miembro de¢ acople estacionario estd provisto de una seceién
60 de digmetro interior incrementado. Un acoplamiento girato-
rio 62 estd provis.o de un canal 64 que se extiende diamo+trale
mente para situar ¢l barrenado central 66 del acoplamiento en
comunicacidén con la linea de asire. Un extremo del tubo 52 estd
fijado o asegurado en otra forma en el barrensdo de un miembro
de conexidn 68 hueco, estando asegurado apropiadamente el ex-

tremo opuesto del miembro de conexidn en el barrenado 66 del
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acoplamiento giratorio. Mediante esta disposicién, la lineé

0 tubo de aire 52 se conecta para rotecidn con el acoplamien—
to giratorio y con el mandril A a través del cual se extien—
de.

El tubo soporte T y las bandas de material fibroso
revestide de resina aplicadas a 61 son girados y avanzados
mediante los medios de control o empujador D que tiene una
construccibn como se muestra en las patentes 3.507.412 y
3.700.519. La energia para el funcionamiento del empujador D
es suminigtrada por un motor, polea, y una disposicién de co-
rrea como se eXpone en egtas patentos.

Como asimismo muestran las figuras 14 y 1B, antes
de que se apliquen los arrollamientos en 40, 42 y 44, se arro-
1la una tira de papel tejido 70 sobre el conjunto y se adhie-
re a ello mediante el revestimiento de resina aplicado pro—
viamente. EL conjunto pasa a travéds de una serie de hornos
72, T4, T6, 78 para curar la rcsina. La tuberia que se estd
fabricando continuamente, es girada y es avanzada linealmente
mediante el empujador D, despuds de 1o cual se cortan en E
longitudes predeterminadas de la tuberia acabada. Cualquier
aire que pueda fugarse por ol casquete sellante B escapa a
través de las aberturas w orificios 80 en lg pared de mandril
(figura 5), y sale a través dcl extremo del mendril a la at—
mésfera.

Se comprenderd que la referencia a resina termofra-
guante se reficre de preforencia a resinas de los tipos epoxi y
polidster. La referencia a elementos de fibre continuos se re-
fiere de preferencia a filasmentos ¢ hilos de fibre de vidrio.

El método descrito de fabricacidn facilits la forma=
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cibn sencilla do un tubo soporte fuerte que puede integrarse
en la tuberia acebada. La tuberfa que tengs gren didmetro pue—
de fabricarse de acuerdo con el método de la invencidn.

Es de comprender que las ventajas y resultados per-
feccionados proporcionados por los métodos de la invencidn se-
rén evidentes de la descripeidn que sigus de una reslizacidn
preferida de la invencién, Pueden efectuarse varias modifica-
ciones y cambios gin salir del espfritu y objeto de la inven-
cidn como se indica mediante las reivindicaciones gnexag..

= . =

REIVINDICACIONES

Deserito el objeto del presente invento, se decla-
ren nuevag y de propia invencidn las siguientes reivindica-
ciones, con prioridad de la solicitud de patente U.S.A. n8
359 065 del 10 de Mayo de 1973,

1.~ Un método de frbricar continusmente tuberis de
pléstico reforzada con fibra, caracterizado porque comprends
una primers seccidn de mandril y una segunda seccidn de man—
dril en alineacién con aquélla y espaciada longitudinagimente
de aqué}la mediante un huelgo, aplicar un tubo de material
absorbente a la resina sobre la citada primera geccibn, avan-
zar continuemente el tubo a través del huelgo y sobre ls se—
gunde seccién de maudril, aplicar una resing termofraguante
al tubo cuando pasa sobre el huelgo en ung cantidad suficien—
te para saturar el ﬁubo, curar por 1o menos parciaglmente lg
resina antes de la llegada del tubo saturasdo de resina que
avanza sobre 1a'segunda secciln de mandril para préporcionar
un tubo soporte, aplicar una pluralidad de bandes de composgi-

cibn de resina termofraguante revestids de elementos de fi-
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bra continuos sobre el citado tubo soporte, y curar la resi-
la para proporcionar un conjunto de tuberis reforzads con fi-
bra que tiene el tubo soporte integral con &1.

24~ Un método, segin la reivindicecidn 1, caracte—~
rizado porque incluye aplicar cordones de refuerzo revegtidos
con una resins termofraguante, parciglmente gelificada y subs—
tancialmente seca sobre el tubo mientras el tubo estd en la
primera seccién de mandril, y aplicar calor suficiente para
Ocesionar que los cordones se enlacen al tubo mientras se in-
hibe el flujo de resina a la cara interior del tubo, aplicdn-
dose el calor mientras el tubo que avanza estd sobre la prime—
ra seccibn de mandril.

3.~ Un método, segln la reivindicacibn 2, caracte-
rizado porque lg resina termofraguente aplicada al tubo cuan-—
do pasa sobre el huelgo se encuentra en uns cantidad asf{mismo
suficiente para proporcionar un revestimiento gobre la cara
interior del tubo soporte, y la resing saturante Para el tubo
se cura antes do aplicar a 81 la pluralidad de bandas de ele—
mentos de fibra continuos revestidos de compogicibn de resina
termofraguante.

4+~ Un método, segin la reivindicacidn 2, caracte-
rizado porque el tubo de materiasl absorbente se forma sobre 1la
Primera geccién de mandril a partir de una pluralidad de +i-
ras de material absorbente aplicadas substancialmente en for-—
ma longitudinal a la seccién de mandril con sus bordes en ro-
lacién solapada, siendo los cordoncs de refucrzo revestidos con
una resina termofraguante parcialmente gelificada ¥y substan-
cialmente seca en la forma de una tirg que tiene dos cordones

que se extienden longitudinalmente en la tira, y la tira se
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arrolls substancialmente en forma circular en torno de la
pluralidad de tiras que se extienden longitudinglmente de ma-
terial absorbente.

5e= Un método, segén la reivindicacidn 3, caracte-
rizado porque el tubo de material sbsorbente se formg sobre
le primera seccibn de mendril a partir de una pluralidad de
tiras de material absorbente aplicadas substancislmente en
forma longitudinal a la seccidn de mandrilrcon sus bordes en
relacién ligersmente solapada, siendo los cordones de refuer—
z0 revestidos de una resins termofraguante parcialmente geli-
ficada y substancialmente seca en la forma de una tira que tie-~
ne log cordones que ge extienden longitudinglmente en la tira
¥ la tira se arrolls substancialmente en forms circular en Hore
no de la pluralidad de tiras de materisl absorbente que se
extienden longitudinglmente.

6+~ Un método, segin la reivindicacién 5, caracte-
rizado porgque incluye arrollar ciroularmente una tirg de ma-~
terial porogo en torno del tubo reforzado con cordones si-
guiendo la aplicacibn al tubo de la tira que contiene 1log cor—
dones de refuerzo, aplicédndose la tirs de material poroso an—
tes de la aplicacibn de calor para enlazar los cordones el tu-—
bo.

7+~ Un método, segin la rcivindicacién 1, caracte-
rizedo porque el huelgo entre la brimera y segunda seccidnes
de mendril estd proporcionado por una seceién de mendril que
tiene un dié@etro menor quo el difmetro de la primera y segun-
da secciones, en donde se extiende un tubo a travds del man-
dril para el paso d¢ aire bajo presidn, y el aire bajo presién

es contenido en el conjunto de tuberia cuando se estd fabri-
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cando despuég de donde se cura la resina saturante para el
tubo soporte, aplicdndose la pluralidad de bandas de elemen-
tos de fibra continuos revestidos de composicidn de resing
termofraguante sobre el tubo soporte donde el conjunto de tu-
beria contiene aire bajo presiln.

8.~ Un método, segin la reivindicacidn 2, caracte—
rizado porque el huelgo entre lg Primeras y segunda secciones
de mandril estd proporcionado por ung seccidn de mangril que
tiene un didmetro inferior al didmetro de lg pPrimers y segun—
da secciones, en donde se extiende un tubo a travds del man-—
dril para el paso de aire bajo presidn, y aire bajo presién
es contenido en el conjunto de tuberis cuando se estd Fabri-
cendo después de donde se cura lg resing saturante para el Hu~-
bo soporte, aplicdndose la Pluralidad de bandas de elementos
de fibra continuos revestidos de composicibn de regina termo-
fraguante sobre el +tubo soporte, donde el conjunto de tubéria
conticne aire bajo presién.

9¢~ Un método, segln la roivindicacidn 3, caracte~
rizado porgue el huelgo entre la primera y sogunde secciones
de mandril estd proporeionado por una seccidn de mandril que
tiene un difmetro inferior al didmetro de ls primers y segunda
secciones, en donde se extiende un tubo a travds del mandril
para el paso de aire bajo presibn, y el aire bajo presibn es
contenido en el conyunto de tuberia cuando se estd fabricando
después de donde la resing saturante es curada para el tubo
soporte, aplicéndose la pluralidad de bandas de elementos de
fibra continuos revestidos de composicidén de resina termofra—
guante sobre el tubo soporte donde el conjunto de tuberfs con~

tiene gire bajo presién.
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10.~ Un método, segﬁn la reivindicacién 4, caracte—-
rizado porque el huelgo entre la primera y segunda seccio-—
nes de mandril esti proporcionado por una scocién de mendril
que tione un didmetro inferior al didmetro de la primera y se-
gunds, secciones, donde se extiende un tubo a travéds del man~
dril para el paso de aire bajo presién, y el aire bajo pre-
sidn es edntenido en el conjuntc de tuberis cuando se estd
fabricando despgés de dondc se cura la resina saturante para
ol tubo soporte, aplicdndose la pluralidad de bandas de ele—
mentos de fibra continuos revestidos de composicidn de resi-
ng termofraguantc sobre el tubo soporte donde el conjunto de
tuberia contiene aire bajo presidn.

1l.,~ Un método, segdn la reivindicacidn 5, caracte—
rizado porque el huelgo entre la primera y segunda secciones
de mandril es proporcionado por una seccidn de mandril que
tiene un difmetro inferior al didmetro de la primera y segun-—
da seccidn, on donde se oxticnde un tubo a travds del mandril
para el paso d¢ aire bajo presidn, y ol aire bajo presibn es
contenido en el conjunto de tuberfs cuando se estd fabrican-
do despuds de donde se cura la regina saturante para el tubo
scporte, aplicdndose la pluralidad de bandas de elementos de
fibra continuos revestidos de composicidn de resina termofra-—
guante sobre el tubo soporte donde ol conjunto de tuberia con-
tiene aire bajo p:asién.

12.= Un método de fabricar continuamente tuberia
de plistico reforzada con fibra.

Segin se describe y reivindica en la presente memo-
ria descriptiva que consta de 16 pdginas foliadas y escritas

a miquina por una sola de sus caras vy acompafladas de los di~
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bujos reglamentarios.

Madrid, a 9 de Mayo de 1974

Firmado: JOSE L. MORA

MpCe
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