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El procedimiento según la invención, que. resul­

ta de los trabajos de los señores Oaniel OUMAS y Gárard HU- 

OAULT, se refiere a una forma de realización mejorada de las 

uniones entre las barras metálicas y los bloques de carbono. 

Úa tnmodo más preciso, la invención se refiere a las unione: 

qtje son realizadas entre los bloques de carbono que constitu­

yen el cátodo de las celdas da electrólisis del aluminio y la: 

barras de acero.que conectan estos bloques a la fuente de co­

rriente.

De un modo más corriente, cada bloque de carbo­

no comprende una o varias ranuras abiertas paralelas a la 

dirección longitudinal del bloque. Estas ranuras tienen una 

sección sensiblemente superior a la de las barras de acero qtje 

deban contener. Así pues, cuando las barras se disponen co­

rrectamente en el interior de la ranura, existe un intervalo 

del orden da 1 a 3 cm entre la pared de la ranura y la super­

ficie da la barra que está enfrente de esta parad.

Para asegurar entre barras de acaro y bloques

de carbono una buena conexión a la vez eláctrica y mecánica, 

se llena este intervalo de una materia conveniente.

En efecto, los bloques de cátodo equipados de 

sus barras de traída de corriente en acero deban poder ser 

manipulados durante el montaje de las celdas de electrólisis 

sii correr el riesgo de desunirse. Como materia de conexión se

utiliza ya sea carbono que se coloca en forma de una pasta 

o de un polvo, o bien la mayoría de las veces, fundición que 

as colocada por colada. Esta fundición es colada directamente 

en el intervalo que existe entre la barra y el bloque de car­

bono. Este tipo de junta es fácil de realizar y asegura un 

excelente contacto entra los bloques de carbono y las barras
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de acero, incluso en el casu en que estas sean brutos de lâ - 

minado en caliente y presentan cotas imprecisas y eventual­

mente fallos da rectitud. Una vez que ae ha solidificado la 

fundición, el contacto entre ésta y la barra as excelente; 

por el contrario, se crea una cierta tolerancia o juego entra 

el bloque de carbono y la fundición como consecuencia de la 

contracción de ésta. Cuando la CBlda de electrólisis está 

en servicio, el calentamiento progresivo del cátodo ocasiona 

poco a poco una disminución e incluso una eliminación de 

este juego y ai contacto eléctrico entre la barra y ei blo­

que resulta excelente.Si el bloque se fisura durante la vida 

de la celda, el ataque eventual de la fundición por el alu­

minio líquido as mucho menos rápido que el del acaro, lo que 

prolonga la vida de la celda.

Estas ventajas eran hasta el presante reducidai 

e inciuso anuladas por la aparición prematura de fisuras en 

los bloques de carbono que a menudo qran iniciadas por la 

propia alteración de colada de la fundición en el intervalo 

entre barra de acero y bloque de carbono. Estas fisuras eran 

o bien longitudinales o bien transversales, y los dos siste­

mas de fisuras podían existir simultáneamente en el mismo 

bloque.

Las fisuras longitudinales o fisuras en V son 

debidas a la presión transversal ejercida por la barra de j 

acero revestida en su envoltura de fundición contra las pare-; 

des da la ranura. Pueden haber sido cebadas en ei momento da 

la colada, pero se desarrollan a menudo durante la puesta en 

calentamiento de la celda cuando la temperatura de la barra i 

se eleva rápidamente por efecto 3pula, y que, a causa de su 

coeficiente de dilatación,cinco veces superior al del carbo-
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no, ejerce sobra las paradas da carbono de la ranura una pren­

sión considerable. Como la mataría de loa bloquea de carbono 

no es susceptible da deformación plástica notable, ae produ­

ce una ruptura de laa paredes laterales de la ranura.cebada 

a partir del fondo de asta y que puede propagarse en toda.la 

longitud. Este fenómeno hace los bloques concernidos inutili­

zadles. Para remediar esta dificultad, se pueden, por ejampln, 

precalentar, antes de la colada de la fundición, a la vez 

las barras de acero y los bloques de carbono. Se obtiene en­

tonces, después del enfriamiento, una contracción de la barrí 

da acero revestida de fundición con respecto al bloque de 

carbono con aparición da un pequeño juego entre ambos. Si 

los parametros térmicos han sido bien calculados, esta juego 

se subsana durante la puesta en servicio de la celda sin 

aparición de esfuerzos excesivos en las paredes en carbono 

de la ranura.

Las fisuras transversales, ai igual que las 

fisuras longitudinales pueden haber sido cebadas en el m o m e n ­

to de la colada de la fundición, pero se desarrollan princi­

palmente durante él calentamiento de la celda. Son debidas, 

igualmente, a la dilatación de las barras de acero revestida:; 

de fundición, cinco veces mayor en el sentido longitudinal 

que la dilatación de los bloqaes de carbono, si las fuerzas 

de frotamiento entre fundición y carbono son muy importantes^ 

las barras de acaro no pueden deslizar en el interior de las 

ranuras y ejercen sobre los bloques esfuerzos de tracción 

que sobrepaaan capidamáhte la carga de ruptura y ocasionan 

la formación da fisuras transversales. Estos riesgos de fi- 

suración son tanto mayores cuanto los bloques de carbono 3on 

más largos y también cuanto la presión ejercida en el interior
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de jas celdas sobra las paredes laterales da los bloquee ss 

mayor, ocasionando fuerzas da frotamientos considerables.

Esta presión resulta dei hecho de que la carcasa metálica 

rígida se opane a la dilatación de los bloques según una di- 

-rección perpendicular a sus caras laterales mayores duran­

te el ascenso de la temperatura de la celda.

Las zonas donde las fuerzas de frotamiento son 

más importantes se sitúan a menudo hacia las porciones extre-- 

mas de los bloques, ya que las condiciones da precaientai'ien-- 

to antes de la colada de la fundición, son a menudo tales qu<¡ 

las barras están un poco más frías en estas zonas eu el mo­

mento da la solidificación de la fundición, y, por consiguietj! 

te, que la contracción inferior es un poco menor. Estos in­

convenientes que eran conocidos desde hace largo tiempo se 

han agravado progresivamente con el aumento de la longitud 

de los bloques da cátodos.

Diferentes soluciones'son conocidas para evitar 

la fisuración transversal de los bloques de carbono en al 

comento de la colada de la fundición. Así púas, en la patente 

francesa 2.175.657, se propone precaiantar en condicionas de 

temperaturas perfectamente determinadas los bloques de carbo+ 

no y las barras de acero antes de colar la fundición. La pa­

tente francesa 2.175.658, se propone comprimir los bloques 

de carbono en el sentido longitudinal durante la colada. Es­

tos dos procedimientos permiten evitar toda fisuración duran-j- 

te la colada de la fundición, pero no impiden la fisuración 

ulterior según el proceso que acaba de describirse más arri­

ba.

Para evitar estas dificultades, los inventores 

han creado voluntariamente puntos de anclaje fijos de las ba­



rras da acero en las ranuras da los bloques de carbono, y 

han tomado laa medidas necesarias para que astas barras re­

vestidas de su envoltura de fundición realizada por colada, 

puedan deslizar relativamente libres a partir de estos puntoí 

da anclaje en las ranuras de los bloques.

Han elegido como lugar de anclaje precisamente 

las zonas en que las fuerzas de frotamiento son mayores, es- 

decir las dos porciones extremas deibada bloque. A partir 

de estos puntos^de anclaje y para que las barras puedan des­

lizar libremente en las ranuras, se han dado cuenta de que . 

el problema seria resuelto agenciando una solución de conti­

nuidad hacia el dentro dei bloque, da modo a tener de algún 

modo semi-barras capaces de deslizar por el juego de la di­

latación diferencial en la ranura, a partir dei punto de an­

claje en dirección del centro dei bloque sin tropezar son nir 

gún obstáculo. También era deseable que las fuerzas de pre­

sión ejercidas transversamente sobre las paredes da las ra 

nuras por los bloques adyacentes no frenarán este desiizamier 

to en la región mediana. Con tai fín, y según la caracterís­

tica complementaria de la invención, han previsto la posibi­

lidad de reforzar la estructura de los bloques interrumpien­

do las ranuras an una longitud suficiente cerca del centro . 

da los bloques. La presencia de dicha zona maciza no ranurar­

da, impide la curvatura hacia el interior o incluso la ruptu 

ra de las paredes laterales de las ranuras de bloques de car­

bono, cerca de esta zona mediana, y reduce de forma importan 

te la curvatura de las paredes de las zonas ranuradas en toda 

la extensión de los bloques. La extensión de esta zona no ra- 

nurada pueda variar según la longitud de los bloques y la 

concepción general de la cuba. En el caso de bloques de una
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longitud dal orden de 3 a 4 metros, as interesante prever unq 

zona no ranurada que se extienda en una longitud dal orden de 

100 a 500 mm apruximada y este situada sensiblemente hacia e] 

centro de los bloques. Esta zona no ranurada no es, sin embar

qo, absolutamente necesaria; en efecto, se puede tratar de 

reducir la presión transversal ejercida por los bloques ad­

yacentes modificando la estructura de la celda; también se 

puede modificar la forma de los bloques de modo a reforzar 

suficientemente las paredes laterales de las ranuras para 

evitar una curvatura demansiado importante hacia ei interior 

susceptible de impedir el deslizamiento de las barras de ace­

ro.

En todos los casos, las porciones extremas de 

las semi-barras que se encuentran cerca del centro de los 

bloques deben poder alargarse o contraerse libremente sin 

tropezar con obstáculos.

En el caso de ranuras discontinuas, debe existir, 

en frió, un espacio disponible para la dilatación entre las 

porciones extremas de las semi-barras y las paredes que de­

tienen las ranuras en la zona mediana. En el caso en que las '

ranuras sean continuas de un extremo al otro de los bloques, ;i
debe existir en frió cerca del centro de cada bloque, una 

zona vacia en cada ranura, entre las porciones extremas de 

las semi-barras opuestas, da una extensión suficiente para 

que la dilatación máxima en longitud de las semi-barras pueda;

efectuarse libremente sin tropezar con obstáculos o entrar 

en contacto una contra la otra. El cálculo pone de manifiesto 

que en el caso de una barra de acero alojada en una ranura 

de dos metros de largo de un bloque de carbono, -siendo llevado 

el conjunto a 90QSC aproximadamente-, el alargamiento dife-
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rencial es aproximadamente de 20 mm. Es preciso por tanto quí 

exista un espacio libre del orden de 20 mm o más en la ranur: 

para la dilatación de cada semi-barra cerca del centro de loí 

bloques, lo que quiere decir un espacio de 40 mm o más en el 

caso de una ranura continua. Para evitar que este espacio se 

llene de fundición en el momento de lacolaáade ésta, se debe 

colocar una junta estanca por ejemplo de amianto cerca de la 

porción extrema de la semi-barra del.lado del centro dei blo­

que, obturando esta junta el intervalo entre la semi-bárra 

-y las paredes de la ranura. Por lo demás es usual utilizar 

similares juntas dispuestas cerca de la porción extrema de 

los bloques para impedir el deslizamiento da la fundición 

hasta el exterior.

El o los puntos de anclaje que son realizados 

en cada semi-barra cerca de la porción extrema de los bloques 

pueden ejecutarse de numerosas formas sin por ello salir del 

espíritu de la invención. Se puede, por medio de una herra­

mienta conveniente horadar uno o varios orificios que tengan 

la secciones y profundidades deseadas en una o varias de las 

paredes de la ranura. Este o estos orificios pueden ser tra­

bajados por medio de perforadoras o de fresas. Su profundidad 

y su sección dabdn ser suficientes para que, después de la 

colada y enfriamiento de la fundición, los. relieves así crea­

dos en la envoltura de fundición de la barra no puedan salir j 

de estos orificios merced, por ejemplo, a la contracción con-} 

sacutiva a la solidificación y al enfriamiento. La sección da 

estos orificios debe también ser suficiente para que estas 

relieves resistan sin fisuración a.los esfuerzos da cortadura 

que sarán creados durante la manipulación de ios bloques y 

bajo el efecto de los esfuerzos de dilatación durante la pues ta30
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an calentamiento da la celda. 0e un modo general, basta que 

estos orificios tengan una profundidad dal orden de 10 a 50 nm. 

Por razonas de facilidad da trabajado, no tienen generaimentt 

paredes cilindricas, sino que tienden en oeneral a converger 

deA exterior hacia el interior. También pueden presentar 

redondeados carca del fondo y también del borde exterior.

Esto facilita la penetración de la fundición y da relieves 

desprovistos de ángulos vivos que resisten perfectamente a 

los esfuerzos, anclando a la vez perfectamente las semi-ba 

rras sin deslizamiento posible. Estos orificios son realiza­

dos a poca distancia de la perción extrema de los bloques 

evitando sin embargo colocarse demansiado cerca de las ex­

tremidades de las ranuras lo que correria el riesgu de pro­

vocar una fisuración de las paredes de éstas. Estos orificioi 

son horadados preferentemente a una distancia del orden de 5C 

a 200 mm de la porción extrema de los bloques. También se 

puede, en lugar de orificios, realizar ei las caras laterales 

de las ranuras, una o varias muescas verticales o transver­

sales de perfil y de longitud cualesquiera. Por último, se 

pueda, sin salir del marco de la invención, realizar en las 

paredes de las ranuras relieves de forma y da dimensiones 

muy variables. Los relieves serán obtenidos muy simplemente 

limitando el trabajado en los lugares donde se deseehacarles 

aparecer. Operando asi, se evitaré todo debilitamiento in­

cluso localizado de los bloques de carbono.

Para evitar que las porciones extremas de las ¡ 

sami-barras situadas del lado del centro de los bloques corra¡n 

el riesgo da salir de las ranuras, en particular durante mani­

pulaciones de montaje, es útil dar a la sección de las ranurajs 

un perfil tai que las barras no puedan ser arrancadas por un30
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esfttarzo perpendicular al plano de la cara ranuradadeí bloque, 

sino Unicamente deslizar por el interior de laa ranuras.

La utilización de perfiles de este tipo as per- 

fectamente conocida del esperto, y tan as así que se emplea 

por ejemplo ranuras en forma de cola de milano o de diabolo; 

este último tipo de ranura presenta una zona estrechada apro- 

ximadamente a mitad de la profundidad. En el momento da la 

colada de la fundición, esta toma la forma general de la ra- 

- nura y, tras la solidificación y contracción la barra reveu- 

tida de fundición no puede ya ser arrancada de la ranura sin 

ruptura de las paredes laterales de ésta. Por el contrario, 

la uorción extrema no anclada podra deslizar libremente en 

el interior de la ranura cuando experimenta variaciones de 

temperatura.

Igualmente es posible aplicar el procedimiento 

según .la invención al caso en que las semi-barras 3e dispon-i 

gan no ya en ranuras sino en orificios agenciados en los 

bloques de carbono en los que la introducción de las barras 

se efectúa a partir de las caras de extremo da los bloques.

Según los casos uno o varios orificios conducen 

a cada cara extrema. Este o estos orificios sensiblemente 

paralelos a la dirección ldngitudinal de los bloques pueden 

atravesar los bloques de una extremidad a la otra.; pueden 

también se interrumpidos cerca del centro de los bloques , 

a fin de mantener en esta zona el máximo da resistencia a ¡ 

los esfuerzos mecánicos. AÚnqua la sección de estos orificios 

pueda ser cualquiera, es/la mayoría de las veces, cómodo ha­

cerla circular. Las semi-barras que se introducen en el in­

terior tienen una sección igualmente cualquiera, la mayoría 

de las veces circular o paralelepipedica. Un juego suficienta
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debe existir entre barra y orifioio para poder colar la fundioión. El 

juego es del mismo orden que el que está provisto en el caso en que las 

semi-barras se alojan en ranuras. El anolaje de estas semi-barras oeroa 

de oada extremidad de los Roques es realizado del mismo modo que en el 

caso da las ranuras; se obtiene mediante una o varias depresiones o in- 

oluso mediante une o varios relieves dispuestos en el interior de los 

orifioios, preferentemente, a una distancia del orden de $0 a 200 mm de 

la extremidad de los bloques. Estas depresiones o relieves pueden por 

ejemplo tener una forma anular en el oaso de orifioios cilindricos. Al 

igual que en el oaao de¿las ranuras, es preoiso proveer un intervalo li­

bre para la dilataoión de las semi-barras del orden de 20 mm o más para j 
oada seml-barra. Se impide el deslizamiento de la fundioión en estas zo4

í
ñas de dilataoión disponiendo juntas estancas, por ajaplo, de amianto,.i

de modo totalmente comparable a lo que se haoe en el caso de:la oolada !
, i

de la fundición ah ranura. Por último, los espaoios dejados libres para}
!

la dilataoión de las semi-barras en las zonas medianas de los bloques o¡
i

oeroa de estas pueden llenarse de una substanoia compresible tal como 

polvo de grafito natural o un filtro de carbono. j
Las ventajas y detalles de la siguiente invención, se harán! 

evidentes en la descripción que, a titulo de ejemplo, se haoe a conti- 

nuación oon relaooión a las figuras adjuntas en las que:

La figura 1 representa una vista en perspectiva del aparato. 

La figura 2 representa uná seoción por la linea 2-2 de la

figura 1.

La figura 3 representa una vista en planta de un fragmento 

del bloque, incorporando la semi-barra.

La figura 1 muestra un bloque de carbono amorfo 1 destinado^ 

a la oonstruooión de oátodos de oubas de electrólisis del aluminio, que; 

ha sido realizado, según métodos conocidos del esperto en forma de pa- - 

ralelepipodoa de $00 x 450 i 3200 mm. En oada bloque 1 ha sido formada i
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uña ranura 2 en forma de di&boló, según el eje mayor de una de las caras 

de 500 mm de ancho, teniendo la sección de esta ranura las dimensiones 

siguientes; profundidad 155 mm, anchura a la entrada y en el fondo 170 

mm, anchura a mitad de profundidad 160. En el centro 3 del bloque, la ra-j- 

nura es interrumpida en urna longitud de 300 mm. Se ha perforado en las 

paredes de la ranura a una distancia de 100 mm de oada extremidad del 

bloque 3 orifioios oiegos da 30 mm da profundidad (ver figura 2). El orí 

ficio 4 perforado en el fondo de la ranura, en su eje por medio de una 

perforadora, tiene una sección de revolución y un diámáro a la entrada 

de 60 mm con un diámetro en el fondo del orificio de 30 mm.

Los otros orifioios 5,6 son perforados en frente uno del 

otro a mitad de altura en las paredes laterales de la ranura 2 por medio 

de una herramienta de fresado de je vertical de 120 mm de diámetro. Los 

orificios tienen 20 mm de profundidad y presentan bordes redondeados.

Como oonseóuenoia de la forma de la herramienta de fresado, su altura a 

la entrada es aproximadamente de 60 mm y su anohura máxima medih parale­

lamente a la longitud de la ranura es de 90 mm aproximadamente.

Cada semi-barra 7 de una seooión de 120x140 mm se dispone en 

una ranura 2 del bloque de modo que su cara superior de 120 mm de anchu-j

ra se enouentra sensiblemente a nivel oon la Oara ranurada del Maque 1 !
.. . - ¡

y de modo que su extremidad más próxima del centro 3 del bloque 1 dispoj^ 

ga de un juego longitudinal de aproximadamente 30 mm con respecto a la j 

extremidad de la ranura 2 oerca del oentro 3 del bloque 1. Dos juntas dd 

amianto por semi-barra dispuestas en el intervalo entre barra y ranura,' 

Úna junta 8 (ver figura 3) a la entrada de la ranura deí lado de la extre 

midad del bloque 1 y la otra junta $ (ver figura 3), en la porción extre 

ma de la semi-barra 7 del lado del centro 3 del bloque, impiden que in­

vada la fundición en el momento de laocolada el espaoio reservado da 30 

mm y tambián que se deslice al exterior. Se aplica los métodos habitua­

les perfectamente oonooidos del esperto para la preparación de los blo—
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quea y de las berrea, au preoalentamiento antea de le colada, y la pro­

pia colada.

Después del enfriamiento, ae compruebe que ea poaible manipu
!

lar ain precauciones partioularea loa montajes asirrealizadoa y au oolo-

oaoién durante el montaje de los métodos de celdas de elotrolisis es par¡
!

tioularmente fáoil. )

Como ye ae he dioho más arriba, el anclaje de las semi-barra¡s 

del lado de las extremidades de los bloques puede realizarse por medio ¡ 

de una o varios orifioios, o de muescas, de oualquier forma en hueoo o qn
i

relieve susceptibles de impedir el deslizamiento de las barras en una ¡ 

dirección paralela al eje de los bloques de oarbono. Asimismo, los blo-
!

quea de oarbono pueden comprender una o varias ranuras continuas de una¡ 

extremidad a la otra o por el contrario una zona próxima del centro no j 

ranurada; en este oaso, en cada semiranura se reserva para la colocación,

de la barra de acero un intervalo de dilataoión entre la extremidad de j
!

la semi-barra y la extremidad de la ranura del lado del oentro del blo-
¡

que. Por último, es preferible pero no indispensable dar a la seooión dq
!

las ranuras una forma tal que las semi-barraa no puedan arranoarse de ¡ 

allí por un esfuerzo transversal. Toda forma más o menos compleja puede, 

ser considerada para lograr este resultado. Aunque la barra representada

en la figura"tenga una seooión paraleleplpedioa, se puede también oonsi-t-
!

derar oualquier formar de barras sin por ellos salir de la invenciónJ ¡

Barras de seooión circular pueden dar exoelentes resultados.

Cuando las ranuras son continuas, las dos semibarras aloja-'

das en oada una de ellae deben poder dilatarse libremente sin que su en-!

trada en contacto eventual pueda bloquear sUidesplazandento. Si las nace

sidadea de repartición de la corriente lo haoen deseable, se puede oonsi
1*

derar oortar las poroiones extremas de las semi-barras, de forma que ' 

puedan deslizar una sobre la otra en la región mediana en la longitud ¡ 

neoesaria oortándolas oada una ea la mitad de la seooión. En este caso, j



será preciso igualmente impedir la penetración de la fundición en el mo­

mento de la colada en esta nona de recubrimiento paraqque no bloquee el 

deslizamiento. Un oontaoto electrioo podrá realizarse sin embargo llenan 

do el espaoio no lleno de fundición por una substancia oonduotora com­

presible tal oomo polvo de grafito natural o un fieltro de oarbono.

Tales disposiciones pueden también realizarse en el caso en 

que los bloques comprenden en lugar de ranuras continuas, orificios per­

forados a una y otra parte en los que se dejan las semi-barras como ya 

se ha desorito más arriba.

En el oaso de que los bloques comprendan una.parte mediana 

no ranurada o no perforada, se podrá también llenar los espacios de di­

latación dejados libres en el extremo de barra de una substancia compre­

sible tal oomo pdro da grafito o un futro de carbono.

Desorita suficientemente la naturaleza del invento, asi comí 

la manera de realizarse en la práotioa, debe hacerse oonstar que las 

disposiciones anteriormente indioadas son susceptibles de modificaciones 

de detalle en ouanto no alteren su principio fundamental.
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5.

10.

15.

20.

25.

- REIVINDICACIONES -

1. - Prooédimiento de unión de barras de traida de corriente 

en acero con bloques de oarbono, que comprenden ranuras u orifioios des­

tinados a recibirlas a fin de constituir elementos de cátodos decaída de 

electrólisis del aluminio, procedimiento según el oual se solidarizan ba 

rras y bloques por fundición aportada en estado liquido, caracterizado 

porque cada una de las ranuras o oada uno de los orificios de los que se 

rán aplioadas las barras, comprende uno o varias puntos de anolaje situé 

dos únicamente oerca de la poroión extrema de los bloques, estando cons­

tituidos éste o estos puntos por depresiones orrelieves que serán toma­

dos por la fundición, en el momento de la oolada de esta en el interval( 

entre las barras y las paredes de las ranuras o de los orificios, y por­

que la longitud de oada barra es ajustada de forma que comprenda una ex 

tremidad situada oerca del centro del bloque y la mayoría de las veoes 

máa aoá, pudiendo dilatarse esta extremidad libremente en el sentido lo:t 

gitudinal en el interior de la ranura o del orificio, bajo la influencia 

del calor, merced a un espacio reservado de dimensiones suficientes.

2. - Procedimiento según la reivindicación 1, caracterizado 

porque las ranuras o los orifioios son interrumpidos oerca del oentro do 

oada bloque en una longitud de 100 a 500 mm aproximadamente.

3. -  Procedimiento según la reivindicación 1 Ó 2, caracteri­

zado porque los espacios reservados para la dilatación de las barras sop 

llenados de una materia compresible tal como fRtro de carbono o polvo ' 

de grafito natural. !

4. - Procedimiento de unión de barras de traida de corriente

en acero con Hoques de oarbono, tal y como quda sustancialmente descritp 

en la presente Memoria * ilustrado en los dibujos adjuntos. {

!
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Esta. Memoria oonata de 16 hojas eaoritaa a máquina por una

i

!

sola oara.

Madrid,

áOCIBTB DBS ELECTEODES ET REÍBACTAIRES SAVOIE.
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