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El.presente invento se refiere a un dispositivo 

para la colada de los'metales fundidos, comprendiendo es­
te dispositivo un elemento tubular destinado a ser dispues 

to entre un recipiente de transvase de metal en fusión y 

un segundo recipiente.
El dispositivo considerado por el invento está 

destinado.a unir, en particular, un caldero de colada a '  ̂

una lingotera, o un caldero de colada a un repartidor de. 

colada o incluso un repartidor de colada a una lingotera: de

10 colada, continua o no. . ' l 
' Se conocen dispositivos de colada que comprenden 

tubos de colada fijados, bien sobre una lingotera-discon-* - 

tinua, bien sobre un repartidor de colada. Se conocen igual 
mente tolvas de colada fijadas a un caldero de colada y su

15 mergidas en un repartidor de colada o fijadas a un repartí 

dos de colada y sumergidas en el metal en fusión vertido 
en una lingotera de colada continua. Estas tolvas de cola 

da son de chapa de acero, de cartón ignifugado, de materia 

refractaria muy noble, tal como la sílice electrofundida

20 conocida con la marca "Glas-Roclc" o incluso a base grafito 

comprimido, bajo vacio.

* Estas tolvas o tubos de colada permiten evitar 

las proyecciones o salpicaduras de metal que proceden del 

chorro del metal.

25 La utilización de tolvas o de tubos de colada de 

acero presentan el inconveniente de exigir un recalenta­
miento importante para evitar la refrigeración del chorro 

de metal en fusión que pasa por estas tolvas o tubos, y pa 

ra desgasificar estos últimos, con el fin de evitar la con
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taminación del metal fundido.
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Los tubos de sílice electrofundida (Glas-Rock) o 

de otra materia refractaria noble son extremadamente cos­

tosos, difíciles de transportar y frágiles.
Por otro lado, las tolvas de cartón ignifugadas 

son poco resistentes, aportan un aislamiento térmico insu 

ficiente y retienen la humedad, que es imposible eliminar 

suficientemente por caldeo. J

El presente invento trata de remediar los incon 

venientes de las realizaciones citadas, creando un disposi 
tivo de colada que comprende un elemento tubular a la vez 

poco oneroso, sólido, fácil de manipular y que aporta u n '  

aislamiento térmico eficaz respecto al metal en fusión que 

pasa por el interior de este elemento tubular. ^

El dispositivo de colada perseguido por el inven 

to, del tipo definido más arriba, es tal, que uno de los 
extremos del elemento tubular rodea el orificio de colada 

del recipiente de trasvase y el otro extremo se sumerge en 
el metal en fusión contenido en el segundo recipiente y que 
procede del recipiente de trasvase.

Segdn el invento, este dispositivo de colada es­
tá caracterizado porque el elemento tubular comprende un 

armadura metálica a la cual está fijado un revestimiento 
aislante térmico a base de partículas inorgánicas refrac­

tarias sumergidas en un aglutinante orgánico y/o inorgáni 

co, siendo tales la naturaleza y la composición de las par 
tículas inorgánicas citadas, que se obtiene por lo menos 

una vitrificación superficial del revestimiento en el cur 
so del paso del metal en fusión por el interior del elemen 
to tubular.

30
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La rigidez del elemento tubular está asegurada
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_ gracias a la armadura a la cual está fijado el revestimien 

to aislante térmico. *

Antes del paso del metal en fusión, la cohesión 

del revestimiento está asegurada por el aglutinante que en 

vuelve las partículas inorgánicas refractarias.
En el curso del paso del metal en fusión, y bájo 

la influencia del calor desprendido por este último, se for 

ma en la superficie del revestimiento aislante una capa--; 

vitrificada obtenida por fusión parcial de las partículas

10 inorgánic as rcfractarias. . "  ' 

El grosor de esta capa vitrificada aumenta con 

la duración de paso del metal en fusión, y con el aumento- 

de la temperatura del metal. Esta capa de vitrificación evi 
j;a la destrucción del revestimiento aislante térmico, de

15 modo que el aislamiento térmico aportado por el revesti­

miento es mantenido en el curso de la colada del metal en 

fusión. *
- El revestimiento aislante térmico puede ser fi­

jado sobre la superficie interior 0 exterior de la armadu

20 ra metálica. De preferencia, sin embargo, este revestimien 

to está fijado, a la vez, sobre las superficies interior y 

exterior- de la armadura metálica.

Otras particularidades y ventajas del invento 

aparecerán todavía en la descripción siguiente.

25 En los dibujos, anejos, dados a titulo de ejem­

plos- no limitativos,

- . la figura 1 es una vista en corte longitudi­

nal de un dispositivo de colada conforme al invento, mon­

tado entre un caldero de colada y una lingotera represen­

30
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tados parcialmente;
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- la figura 2 es una vista en corte según el pía 

no 1 1 - 1 1 de la figura'1;
- 1.a figura 3 es una vista en corte parcial a 

gran escala del elemento tubular del dispositivo de cola­

da;
- l a  figura 4 es una vista en corte longitudi­

nal de una variante del dispositivo de colada conforme al 

invento; ^
- la figura 5 es una vista en corte longitudi-*

* * * * *
nal de otra variante del dispositivo de colada;

- las fi,guras 6 y 7 son otras vistas en corte . 

parcial de elementos tubulares del dispositivo conforme al 

invento.
t En la realización de las figuras 1 y 2, el dispo

sitivo de colada conforme el invento comprende un elemento 

tubular 1 dispuesto entre un repartidor de colada continua 

2 y una lingotera 3. 31 elemento tubular 1 rodea el extre­

mo de la boca de colada 4 inserta en el fondo 5 de ladri­
llos refractarios 6 del repartidor de colada 2.

En este ejemplo, el extremo 7 del elemento tubu­
lar 1 que está adyacente a la boca de eolada 4, está apli 

cado de manera estanca contra la pared metálica 8 del fon 
do 5 del repartidor de colada 2. Esta estanquidad es rea­

lizada gracias a una junta 9 realizada de masilla apropia 
da.

El otro extremo 10 del elemento tubular 1 está 
sumergido en el metal en fusión 11 contenido en.la lingo­

tera 3 y procedente del repartidor de colada 2. En este 
ejemplo, la superficie del metal en fusión 11 está rccubier 
ta por una capa 1 2 .dé un polvo calorífugo y antioxidante,
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conocido.

Cbnforme al invento, el elemento tubular 1 com­

prende una armadura metálica 13 a la cual está, fijado un 
revestimiento aislante térmico 14 a base de partículas 15 

de compuestos inorgánicos refractarios, sumergidos en un 
aglutinante orgánico 16 (véase la figura 3).

El revestimiento aislante térmico 14 puede conté- 

ner igualmente compuestos orgánicos en forma de granos c - " 

de fibras 17, sintéticos o naturales. Las fibras 17 están 
orientadas, de preferencia, paralelamente a le, superficie'' 

del revestimiento 14 y están igualmente envueltas por el ' - 
aglutinante orgánico 1 6. '

Antes del paso del metal en fusión por el inte­
rior del elemento tubular 1, la cohesión del revestimiento 
aislante calorífugo 14 está asegurada por el aglutinante 

orgánico 16, y por las fibras 17.
En el curso del paso del metal en fusión, el ele­

mento tubular 1 evita las proyecciones o salpicaduras del 
metal fundido y evita la refrigeración del chorro de me­

tal. * -

El aglutinante orgánico 16,.así como los compues 

tos orgánicos en granos o en fibras 17, no resisten intrin 
secamente el calor desprendido por el chorro de metal en 

fusión.
Se podría esperar, por consiguiente, a que el 

revestimiento aislante térmico 14 sea destruido bajo el 

efecto del calor desprendido por el metal en fusión.

Conforme al invento, la naturaleza y la composi­
ción de las partículas inorgánicas 15 refractarias se eli 

gen de tal manera, que se forme, en la superficie iñterioi

i
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_ del revestimiento aíslente térmico 14) u.na capa vitrificada 
resistente al calor, ano actúa durante el paso del metal en 

fusión.
La capa vitrificada es formada por fusión, al me 

nos parcial, de las partículas refractarias 15 y, eventual­

mente, de las fibras minerales 17.
El grosor de esta cana vitrificada aumenta con* 

la duración del paso del metalen fusión y con la tempora-tú-' 

ra de éste, de modo que la cohesión y la solidez del reves­
timiento 14 aumentan de manera sorprendente, en el curse " 

de la operación de colada.
Debido a la descomposición del aglutinante orgá­

nico 16 y otros constituyentes orgánicos del revestimiento 

14, la estructura de éste se hace porosa, lo que es favora­

ble al mantenimiento de un excelente aislamiento térmico.

La composición del revestimiento aislante térmi- 

. co 14 es, de preferencia, la siguiente:

Partículas inorgánicas refractarias 15:
por ejemplo, sílice y/o alúmin ... de 70 a 90% en 

peso

Compuestos orgánicos en granos 
o en fibras 17 sintéticas y/o 
naturales:
por ejemplo, fibras de cellulosa..... de 0 a 20% en

peso

Fibras minerales: por ejemplo, fi
bras de vidrio o de amianto...........de 0 a 20% en

peso

Aglutinante orgánico 16: por 
ejemplo, cola o resina fenolfor-
maldéhido.............. .... . de 2 a 10% en

. peso

Fundentes: por ejemplo, óxidos de 
. metales alcalinos o alcalino-térreos .. de 0 a 10% en

neso.
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En la composición conforme al invento, sólo las 

partículas inorgánicas refractarias 15 y el aglutinante 16 
son indispensables para obtener una cohesión suficiente an­

tes de la utilización, y una capa vitrificada en el curso 
del paso del metal en fusión por el elemento tubular 1.

La presencia de los otros constituyentes, espe-' 

cialmente de las fibras 17, permite reforzar la rigidez del 

revestimiento y/o reducir su coste.

Los fundentes no son indispensables más que cuan­

do las partículas inorgánicas refractarias utilizadas no 

son fusibles a las temperaturas aplicadas en el curso del 

paso del metal en fusión por el interior del elemento tubu- - 

lar 1.
El peso específico del revestimiento aislante 

térmico 14 puede variar entre 0,3 y 1?6 kg/cnr aproximada­

mente, pero se sitúa, de preferencia, entre 0,9 y 1,1 kg/ 
dnA

La naturaleza y la, composición de los constituyen 

tes inorgánicos del revestimiento (partículas refractarias, 

fibras inorgánicas, fundentes) se eligen, de preferencia, 
de manera que se obtenga una vitrificación que comience al­
rededor de los 600ac. . -

El grosor del revestimiento 14 puede variar entre

0. 5 y 10 cm, especialmente según la duración y la cantidad 
de metal en fusión que deba pasar por el elemento tubular

1. . ' - .
Por otro lado, el grosor de la armadura metálica 

13 puede variar entre 0,1 mm y 5 mm y, de preferencia, en­
tre 1 y 2 mm, según la naturaleza del metal utilizado, la 

.disposición y el modo de fijación del revestimiento 14.con
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Lrelación a esta armadura 13.

EÍL revestimiento aislante térmico 14 puede ser fi 

- jado sobre la superficie interior de la armadura metálica 

¡ 13, como se indica en las figuras 1, 2 y 4. El revestimien 

5 to aislante térmico 14a puede ser fijado, además, a uno-y 

otro lado de la armadura metálica 13a, como se indica en - 

la realización de'la figura 5.
La fijación del revestimiento 14 6 14a a la arma­

dura metálica 13* puede ser realizada por cualquier medio 

10 apropiado, tales como encaje a presión, remaches, pernos, o 

por moldeo directo del revestimiento 14 ó 14a sobre la arma . 

dura metálica 13 ó 13a.
El moldeo del revestimiento 14a sobre la armadura 

metálica 13a está particularmente indicado cuando ésta está 

15 constituida por una chapa perforada 13a, como se indica en 
la figura 5, estando destinadas las perforaciones 18 a me­
jorar la unión entre el revestimiento 14a y la chapa 13a.

Para obtener una buena unión entre el revestimien 

to 14a y la armadura metálica, se pueden formar, además,

20 sobre ésta, cortes 19 plegados de manera que sobresalgan 
en el revestimiento 14 (véase la figura 6), o protuberan­

cias 20 (véase la figura 7). La armadura metálica puede 

' además estar constituida por una rejilla metálica.
El diámetro interior del elemento tubular 1 pue- 

25 de ser igual al diámetro exterior de la boca de colada 4, 

pero, de preferencia, el diámetro interior del elemento 

tubular 1 se elige, como está indicado en las realizacio­

nes representadas, de manera que sea ligeramente superior 

ál diámetro del chorro de metal en fusión procedente de 

la boca 4, 4a ó 4b.

P- 68.869 .
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Se evita asi un contacto directo del metal en fu 

sión con la superficie interior del elemento tubular 1 ó 
1a.

Excelentes resultados han sido obtenidos con un 

elemento tubular 1 cilindrico, de diámetro exterior igual 

a 140 mm y de longitud igual a 1 m, adaptado alrededor dé 

la boca de colada de diámetro igual a 80 mm de un caldero 

de colada que presenta una capacidad de 200 toneladas. El, 

extremo del elemento tubular se sumergía en algunos centí­

metros por debajo del nivel del metal liquido de un repar 

tidor de colada.

Después de más de una hora de colada, el reves­

timiento 14 estaba totalmente vitrificado y su superficie 
¡no presentaba ninguna traza de arranque de materia.

La descomposición de los constituyentes orgáni­

cos del revestimiento 14 ha conferido a éste una estructu 
ra porosa que aporta un excelente aislamiento térmico.

Es.ventajoso que el elemento tubular 1 esté fi­

jado de manera amovible al fondo 5 del repartidor de cola 
da 2 u otro recipiente de transvase, con objeto de facili 

tar la sustitución por un elemento tubular nuevo, o el des 
taponamiento del elemento 1.

En las realizaciones de las figuras 1, 2 y 4? es 
tos medios de fijación amovibles comprenden dos chavetas 

21 solidarias de la pared metálica 8 del fondo 5 del re­

partidor de colada 2 y están dispuestas a uno y otro lado 

del elemento tubular 1. Los extremos de las chavetas 21 

adyacentes al elemento tubular 1 incluyen collares 22 que 
'rodean en parte el elemento tubular 1 y dispuestos apoya 

dos bajo un collarín 23 fijado a la armadura metálica 13.

í * Hoja $
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Las chavetas 21 están introducidas en aberturas 

24 dispuestas en dos tetones 25 fijados a la pared metáli­

ca 8 (por ejemplo por soldadura), a uno y otro lado de la 

boca de colada 4. Los extremos de las chavetas 21 opuestos 
a los collares 22 están apoyados contra patas 25a igualmen 

te fijadas al fondo 5 del repartidor de colada 2.

Las caras 26 de las chavetas 21 presentan una li., 

gera pendiente con relación a sus caras opuestas 27.
De este modo, cuando se introducen las chavetas 

21 en las aberturas 24 correspondientes de los tetones 25, 

el extremo 7 del elemento tubular 1 es aplicado de manera 

estanca contra la pared metálica 8 del repartidor de cola­

da 2, gracias a la junta 9 de masilla, 
i Para quitar el elemento tubular 1 despuós de la

realización de la colada y para sustituir óste por un ele­

mento nuevo, basta retirar las chavetas 21.
En la realización de la figura 5, los medios de 

fijación amovible del elemento tubular 1a en.el fondo 8 del 

repartidor de colada 2 comprenden una placa 30 que se apo 
ya bajo el collarín 31 fijado en el extremo 32 del elemen 

to tubular.1a. El extremo 33 de esta placa 30 es solidario 

de un brazo 34 fijado a la pared metálica 8 del fondo 5 del 
repartidor de colada 2, estando articulado este brazo 34 
con relación a la pared 8 y ei extremo 33, en 35 y en 36 

respectivament e.
El otro extremo 37 de la placa 30 está enclavado 

en 39 a una pata metálica 38 fijada a la pared metálica 8 

del fondo 5 del repartidor de colada 2. Esta pata 38 lleva 
aberturas de enclavamiento 40 que permiten-modificar la po 

sición de la placa 30 con relación al fondo 5 del repartí-
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dor de colada 2. En este ejemplo, la estanquidad del ex­
tremo 32 del elemento"tubular 1a está asegurada por la ma 

silla 41 aplicada alrededor de la boca 4a y contra la pa­

red. metálica 8 del repartidor de colada 2.

Para retirar el elemento tubular 1a, basta desan 

clavar el extremo 37 de la placa 30 con relación a la pata 

38, hacer pivotar esta placa 30 alrededor de la articular.- 

ción 36 para desprender el elemento tubular 1a del extre-. 

mo do la boca 4a, y desolidarizar el elemento 1a de la pía 

ca 30.

La realización de la figura 4 presenta, con reía 

ción a la de las figuras 1 y 2, la particularidad de que 
la boca de colada 4b tiene una longitud tal, que se sumer 

ge, como el elemento tubular 1a, en el metal en fusión 11 
de la lingotera 3. En esta realización, el revestimiento 

aislante tórmico 14 del elemento tubular 1 remedia la in­
suficiencia del aislamiento térmico proporcionado por la 

boca de colada y evitar el contacto corrosivo entre la es­

coria del polvo de cobertura y la boca de colada sumergida.
Además, el elemento tubular 1 incluye una tubula 

dura lateral 42 que desemboca en el interior del elemento 

tubular 1 y.que permite la introducción de gases neutros, 

talos como el argón, o el gas carbónico, o de productos pul 

verulentos o en banda, tales como oxidantes, recarburantes, 
descarburantes, desoxidantes, etc., destinados a ser incor 

corados a los metales en fusión.
En la realización de la figura 5, el elemento tu 

bular 1a lleva, además, una mirilla o ventana 43 constituí 

da por una placa o un disco de materia transparente y re­

sistente a las temperaturas empleadas. Esta placa o disco
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_ puede ser, por ejemplo, de mica, o de vidrio borosilicata- 

do, comercializado con la marca "Pyrex". Esta ventana 43 

permite observar el chorro del metal en fusión y detectar 

cualquier anomalía ventual, tal como la obstrucción del ele 

mentó tubular 1a, y/ó de la boca 4a.

De la descripción citada, resalta, por consiguieñ 

te, que el dispositivo conforme al invento aporta numero­

sas ventajas técnicas.
Como todos los dispositivos de colada conocidos, 

evita las salpicaduras y las proyecciones de metal en fu­

sión.
Además, el elemento tubular 1 ó 1a proporciona, 

un aislamiento térmico notable frente al chorro de metal 

en fusión; y puede ser utilizado directamente, es decir, 

sin precalentamiento y sin desgasificación.

Por otro lado, la capa de vitrificación formada 

en el curso de la colada del metal en fusión aporta al re 
vestimiento aislante térmico 14 del dispositivo conforme 

al invento, una excelente resistencia mecánica.
Finalmente, el dispositivo conforme al invento 

es poco oneroso y fácil de transportar.

- Naturalmente, el invento no está limitado a los 

ejemplos de realización que se acaban de describir, y se 
pueden introducir en éstos numerosas modificaciones, sin 

salir del marco del invento.
Así, el dispositivo de colada conformó al inven 

to puede incluso estar dispuesto entre la salida de un cal 

dero de colada, y un repartidor de colada, o entre cuales 

quiera recipientes metalúrgicos análogos do trasvase o de 

moldeo de metales o de aleaciones ferrosas o no ferrosas.
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/ Se pueden prever otros medios de fijación del re 

vestimiento aislante térmico 14 a la; armadura metálica 13 

ó 1 3a, y otros medios para realizar la estanquidad entre 

el elemento tubular 1 ó la, y la salida del recipiente de 

trasvase, correspondiente.

El elemento tubular 1 ó la puede ser también tren 

cocónico o presentar una sección cuadrada, rectangular o. ,, 

trapezoidal.

Además, el elemento tubular 1 ó la puede estar 
constituido por un acoplamiento definitivo o amovible de 

varias porciones tubulares.

Se pueden prever, además, otros medios de fija­
ción amovible del elemento tubular 1  ó la al recipiente Ríe 
talúrgico correspondiente.

Por otro lado, el aglutinante orgánico puede es­

tar constituido por almidón o harina. Este aglutinante pue 
de ser también mineral: sol de sílice, sol de alúmina, sili 

cato de sosa o cemento refractario, y/o vegetal.
--------------------------------------------------------- ^

\
A

- ... "i - -
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Los puntos de invención propia, no nueva, pero no 

establecida, practicada ni divulgada en España, que se pre,. 

sentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente de 

Introducción, por DIEZ años, son los que se recogen en las 
reivindicaciones siguientes:

1&. Dispositivo para la colada de los metales 

fundidos, que comprende un elemento tubular dispuesto entre 

un recipiente de trasvase y un segundo recipiente destinado 
a contener un metal fundido, rodeando uno de los extremos 

del elemento tubular él orificio de colada del recipiente 
de trasvase, estando sumergido el otro extremo en el metal 
en fusión contenido en el segundo recipiente y que procede 

del recipiente de trasvase, caracterizado porque el elemen 

to tubular comprende una armadura metálica.a la cual está 

fijado un revestimiento aislante térmico a base de partí­

culas inorgánicas refractarias, embutidas en un aglutinan 

te orgánico y/o inorgánico, siendo tales la naturaleza y 
la composición de las partículas inorgánicas citadas, que 

se obtiene al menos una vitrificación superficial del re­
vestimiento en el curso del paso del metal en fusión al in 

terior del elemento tubular.

23. Dispositivo de colada conforme a la reivin 
dicación 13, caracterizado porque el elemento tubular es­

tá fijado de manera estanca bajo el recipiente de transva 

se.
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.  ̂ 33. Dispositivo conforme a una cualquiera de

las reivindicaciones 13 ó 23, caracterizado porque el re­
vestimiento está fijado sobre la superficie interna de la 

armadura metálica.

43. Dispositivo conforme aúna cualquiera de 

las reivindicaciones 13 <5 23, caracterizado, porque el re­
vestimiento aislante térmico está fijado sobre las super? 

ficies interiores y exteriores de la armadura metálica.

53. Dispositivo conforme a una cualquiera de 
las reivindicaciones 13 ó 23, caracterizado porque el re­

vestimiento aislante térmico está fijado sobre la superfi * 

cié exterior de la armadura.

63. Dispositivo conforme a una cualquiera de 

las reivindicaciones 13 a 53, caracterizado porque el diá 
metro del elemento tubular es superior al diámetro del cho 

rro del metal en fusión que pasa por este elemento.
73. Dispositivo conforme a la reivindicación 13, 

caracterizado por la composición del revestimiento aíslan 

te térmico es la siguiente:

Partículas inorgánicas refractarias:
Por ejemplo, sílice y/o

' alúmina .............. de 70 a 90% en peso
Haterías orgánicas de 
origen sintético o natu 

ral, en granos y/o en fi

bras ..................  de 0 a 20% en peso

Fibras minerales  .....  de 0 a 20% en peso
Aglutinante orgánico y/o

mineral y/o vegetal .... de 2 a 10% en peso

'."'r
. -'y.

V. -
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' Fundente: por ejemplo, óxi­

dos alcalinos o alcalino-1 ó

' rreos..... ....... . de 0 a 10% en peso

Siendo tal la naturaleza de los constituyentes inorgáni­

cos y del fundente de la composición, que se obtiene una 

vitrificación que comienza a 600SC aproximadamente.
8a. Dispositivo de colada conforme a la reivin 

dicación 7a, caracterizado porque el peso especifico del 
revestimiento aislante tármico está comprendido entre 0,3 

y 1,6 kg/dm^ aproximadamente.

9a. Dispositivo de colada conforme a una cual­

quiera de las reivindicaciones 1a a 6a, caracterizado por 

que la armadura metálica está constituida por una chapa per 

forada o una rejilla metálica.
103. Dispositivo de colada conforme a una cual­

quiera de las reivindicaciones 13 a 93, caracterizado por­
que el elemento tubular está constituido por varias porcio 

nes tubulares superpuestas y fijadas unas sobre otras.
113. Dispositivo de colada conforme a una cual­

quiera de las reivindicaciones 13 a 103, caracterizado por 
que comprende medios para fijar de manera amovible el ele­
mento tubular bajo el recipiente-de transvase.

123. Dispositivo de colada conforme a una cual­
quiera de las reivindicaciones 13 a 113, caracterizado por 

que al menos una tubuladura lateral desemboca en el inte­

rior del elemento tubular.
133. Dispositivo de colada conforme a una cual­

quiera de las reivindicaciones 13 a 123, caracterizado por 

que la pared del elemento tubular comprende una ventana con/: 

tituida por una placa o un disco de materia transparente y
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- resistente a la temperatura aplicada en el curso del paso
del metal Cn fusión.

14a. Dispositivo para la colada de los metales
fundidos.

5 Tal y como se ha descrito en la Memoria que an­
tecede, representado en los dibujos que se acompañan y pa

ra los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de diecisiete hojas escritas

a máquina por una sola cara.

10 .
Madrid, 0-4.MM1978

3?* A*

AHterp) de Etzabun/

15
\V\y

20 *

25

30
25048
EBL.-

-

- L*. . r - .. *: - *-- * ' -: 1. - ;....... ' .... -

: , - ** -; . . *. " -. '.''-/'''A'''' ' . -

. .. ... . " '. '' .... ,* ... . . .. *. ' '



6 3 8 8 9






	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



