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La presente invención se r e f ie r e  a una máquina pa 

r a  l a  producción de un "p lá s t ic o  é s t í^ t i f ic a d o " ,  conforma­

do, muy grueso. \

E l  p lá s t ic o  e s t r a t if ic a d o  es actualmente un ero -
)

duoto que e s tá  ampliamente extendido en e l  mercado. Para }

producir e l  mismo, algunas h o jas de papel k ra ft  que pesan
de 100 a 150  g/m , impregnadas con r e s in a  fe n ó lic a  y,*tfáuad
mente, a l menos una h o ja  de papel decorativo  que pesa* 3̂**

2
100 a 120 g/m , impregnada con re s in a  de malamina, se ex-

i
tienden unas sobre o tras y e ste  paquete de ho jas se prensa

* **
en c a lie n te  has^a l a  polim erización completa de la s  resinasL  

De e s te  modo se obtiene una h o ja  ap lastad a, deno­

minada de hecho " e s t r a t if ic a d o "  debido a sus c a ra c te r lb Y i-  
cas de semejanza con una lám ina m etálica  delgada de altp^*duj 

re z a  s u p e r f ic ia l ,  r e s is t e n c ia  a la s  tensiones y fle x i^ iÍT --

dad s u fic ie n te . .* *.**
* * + *

Tales e s t r a t i f ic a d o s  p lá s t ic o s  se producen r e a l ­

mente en d ife re n te s  esp esores, comprendidos generalmente en 

tre  s e is  décimas de m ilím etro y catorce a  d ie c is e is  décimas 

de m ilím etro, y  tienen l a  f le x ib i l id a d  deseada - a  pesar de 

su dureza y su r e s is t e n c ia -  g rac ia s  precisam ente a l  hecho 

de se r  taa reducido su esp eso r.
Los e s t r a t i f ic a d o s  p lá s t ic o s  producidos en l a  ac­

tu alid ad  tienen  una su p e r fic ie  e x te r io r  que presenta lo s  

e fe c to s  d eco rativos más v a ria d o s. S i l a  h o ja  d eco rativ a  su­

p e r f ic i a l  es de co lo r c la r o , usualmente se interpone una hô  

j a  de papel b a rre ra  entre l a  misma y l a s  h o jas subyacentes 

de papel k r a f t ,  a f in  de no d e ja r  pasar e l  co lo r oscuro de 

d ich as hojas de papel k r a f t .
E l  uso más extendido de e sto s  e s t r a t i f ic a d o s  pláe
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t ic o s  es en c a rp in te r ía , p ara  revestim ien to  de muebles, par

ticularm ente -pero no exclusivam ente- muebles de co cin a , de

bido a la s  c a r a c te r ís t ic a s  re a le s  de dureza y l a  r e s is t e n -  ¡

c i a  a l  desgaste de su s u p e r f ic ie .
Haciendo pleno uso de e sta s  c a r a c te r ís t ic a s  es po

s ib le  de hecho obtener muebles altamente r e s is te n te s  y de

la r g a  duración, in cluso  partiendo de paneles de v ir u ta s
prensadas, en lu gar de paneles de madera, debido a qu& 'él

e s t r a t if ic a d o  p lá s t ic o , aplicado sobre toda l a  s u p e r fic ie

d e l panel, es capaz de c o n fe r ir  a é ste  últim o también tapa.* **
r e s is t e n c ia  e s t r u c tu ra l.

De acuerdo con l a  técn ica  más conocida, e l  e s t r a ­

t i f ic a d o  p lá s t ic o  se c o rta  a l  tamaño adecuado y se a p lic a
*  *  *

(por encolado) sobre cada una de la s  s u p e r f ic ie s  d e l páhgl j
de madera, y se c e p i l la  a lo  largo  de lo s  bordes. Sin'.q&par

go, e s ta  té c n ic a  presenta algunos inconvenientes; ** *.*!
*  *  *  *

-  en primer lu g a r , es una técn ica  relativam ente co sto sa , 

con gran empleo.de mano de obra para e l  trab a jo  de corte  a l 

tamado adecuado, de encolado d e l e s t r a t if ic a d o  sobre e l  pa­

n e l, y de ce p illa d o  de lo s  bordes;

-  además, debido a l  hecho de que lo s  muebles de cocin a se 

ven sometidos particularm ente a un a lto  grado de humedad y 

a mojaduras frecu en tes, puede suceder fácilm en te , a l  cabo 

de un periodo de uso relativam ente co rto , que e s t r a t i f i ­

cado llegu e a desencolarse d el panel;
-  finalm ente, debido a l a  modesta f le x ib i l id a d  d e l e s t r a t i ­

fic a d o , aun cuando su espesor es muy reducido, es  im posible 
r e v e s t i r  con é l  s u p e r f ic ie s  que tengan una cu rvatu ra  acusa­

d a.

Para e lim in ar e sto s  inconvenientes a l  menos en pag,
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t e ,  se ha propuesto ya l a  producción de laminados "post-con 

form ables". E sto s  son e s t r a t if ic a d o s  p lan os, sustancialm en­

te  s im ila re s  a lo s  d e sc r ito s  anteriorm ente, pero en lo s  pueí 

l a  polim erización  de la s  re s in a s  (bajo  presión y  ca lo r) no ¡ 

se ha completado. Estos e s t r a t i f ic a d o s  pueden someterse por 

tanto -en un momento subsiguiente a su formación y  por con­

sig u ien te  in c lu so  inmediatamente antes de su ap licac ió n -* a 

una operación de f le x ió n , de t a l  modo que adquieren inaüaso 

pequeños ra d io s  de cu rvatu ra , por ejemplo de 15  a 20 mm.
E s ta  técn ica  permite por tanto r e v e s t ir ,  por*^jem* *. —*. **

p ío , con una s o la  p ieza  de e s t r a t i f ic a d o , l a  s u p e r fic ie  ma­

yor de un panel de madera y  l a  su p e r f ic ie  de un lado que es

té  unido a aquél por un b is e l  redondeado. De este  mod&'ne
. * *.ob tien e, además de un e fe c to  e s té t ic o  e s p e c ia l, una prom o­

ción  d el borde que une d ich as dos s u p e r f ic ie s , puesto.'qúé
* * * *

en l a  correspondencia de e s te  punto e l  revestim ien to  #o**pre
. . .  *

se n ta  in terru p ción  alguna.

La v e n ta ja  obtenida con lo s  e s t r a t i f ic a d o s  post-ce 

form ables e s , s in  embargo, relativam ente pequeña;

-  en primer lu g a r , debido a que en un panel de mueble -como 

por ejemplo l a  base o su p e r fic ie  de tra b a jo  de una p ieza de 

m o b iliario  de co cin a- e x is te n  al menos ocho bordes la rg o s , 

solamente dos de lo s  cu ales pueden protegerse eventualmente 
de l a  manera antes e sp e c ific a d a ;

-  además, deuido a que l a  su p e rfic ie  d e l e s t r a t if ic a d o  post- 

-conformable es menos re s is te n te  a l d esgaste o a l co rte  por 

e l  hecho de que, como se ha dicho, l a  polim erización  de la s  
re s in a s  no es completa.

E l ob jeto  de l a  presente invención es una máquina 

p ara  l a  producción de un e s t r a t if ic a d o  p lá s t ic o  conformado,

n
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muy grueso, e l  cu al e lim in a enteramente lo s  inconvenientes 

a r r ib a  c ita d o s , a l mismo tiempo que consigue v e n ta ja s  impor 

tan tes e inesperadas.
Además, de acuerdo con l a  invención, e l  e s t r a t i f i  

cado p lá s t ic o  producido sé presenta en s i  mismo con un espe 

so r uniforme que excede de aproximadamente 5 mm y  con una 

sección  tra n sv e rsa l esencialm ente en forma de Z, s ie n d o 'la

rama ce n tra l de l a  z perpendicular a l a s  ramas extrem as-y

considerablem ente más la r g a  que é s ta s  ü ltim as.

E l producto obtenido de acuerdo con l a  invenp^ón,
* ** *

a  sab er, un laminado conformado muy grueso, proporciona por 

o t r a  parte c a r a c te r ís t ic a s  esencialm ente nuevas debidas es­

pecialm ente a l  hecho de que, en e l  espesor e sp ec ificad a  *-que
* * * .

puede alcanzar in clu so  fácilm ente 7 a 9 mm- adquiera u:Ía*rjL
*  *  *  *

gid ez e s tru c tu ra l t a l  que ya  no se u t i l i z a  como revestiqpyen

to para un panel soporte de madera, s in o  que desempeHá* * * *
mismo l a  función de un panel soportador de carga  con una su 

p e r f ic ie  ya acabada.

Otras c a r a c te r ís t ic a s  y v e n ta ja s  re su lta rá n  más 

evidentes en cu alq u ier caso a p a r t ir  de l a  d escrip ció n  deta 

l ia d a  s ig u ie n te , que se da con re fe re n c ia  a lo s  d ibu jos ad­

ju n to s, en lo s  cu a les:

La F ig , 1 es una v i s t a  en sección  tra n sv e rsa l e s­

quemática de un molde para prensado de un laminado de acuer 

do con l a  invención;

l a  F ig . 2 es un g rá fico  de l a  evolución de la s  

p resio n es, con respecto  a l  tiempo, en e l  prensado de acuer­
do con l a  invención; y

la s  F ig s . 3A a 3C muestran, en una e s c a la  amplia­

da, un d e ta lle  de molde de prensado en fa se s  su cesivas  de
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actuación .
Cómo se muestra en l a  f ig u r a  l ,  cada molde e s tá  

formado por un par de paredes 1 ,  1A p lanas ob licu as in c lin a  

das aproximadamente 209 con respecto  a l  plano h o riz o n ta l, ó! 
709  con resp ectó  a l a  d ire cc ió n  v e r t ic a l  de c ie r re  d e l mol­

de y de a p lica c ió n  de l a  p resión - extendiéndose cada pared

1 ,  1A a dos lad o s 2 ,3  y  2A ,3A flex io n ad os 909 con respecto
a dichas paredes, en d irecc io n es opuestas. Dichos lado&.ias-

tán  in clin ad o s por tanto 209 con respecto  a dicho plano ver

t i  c a l . ' *.* *.
Las l in e a s  de f le x ió n  o a r is t a s  2 ' ,  3 ' y  2A*** 3 A ',

corren  p a ra le la s  a un e je  lo n g itu d in a l p r in c ip a l d e l molde.

L as l in e a s  de f le x ió n  2 '  y  3Â  -que son aptas pera foiMar

a r is t a s  in te r io r e s  d e l e s t r a t i f ic a d o -  tienen  ra d io s  der.cur-

v a tu ra  de no menos de 5 mm, m ientras que la s  l in e a s  de * fle -. * *
xión  3 '  y 2A' -que son aptas para formar a r is t a s  e x te r io re s

** * *
del. e s t r a t i f ic a d o -  tienen  rad io s de cu rvatu ra no menos de 

5 mm más e l  espesor d e l laminado acabado, formado en e l  in ­

t e r io r  d e l molde; a s i ,  en e l  caso de un e s t r a t i f ic a d o  de 7 

mm, e l  rad io  de cu rvatu ra  no se rá  menor que 12  mm.

Preferib lem en te, la s  dos su p e r fic ie s  opuestas 1 ,

2 , 3 y . respectivam ente, 1 A, 2A, 3A, d e l molde, se obtienen 

con una plancha acodada, por ejemplo de 3 mm de esp esor, qué 

se apoya sobre una e stru c tu ra  soportante r íg id a  d e l molde, 

no d e s c r ita  en d e t a l le .

De acuerdo con una re a liz a c ió n  p re fe r id a , en l a  

misma prensa están  montados v a r io s  pares de moldes, lado a 

lado por p a re ja s  -de l a  manera que se muestra en l a  f ig u ra  

1 -  e in clu so  superpuestos. Como se rep resen ta  en l a  f ig u ra  

1 , l a  p ieza  tra n sv e rsa l T, en cuya p arte  in fe r io r  se ap lican
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l a s  planchas de moldeo 1 ,  l l e v a  en l a  parte su p erio r la s

planchas de moldeo 1A de otro par de moldes superpuestos.
La p ieza  tra n sv e rsa l T interm edia e s tá  elevada con respecto i

a l a  p ieza  tra n sv e rsa l base TI g ra c ia s  a l  hecho de que su

d ien te  l a t e r a l  4 descansa sobre hombros 5 de correderas 5A

oue se d e s liz a n  verticalm ente bajo e l  co n tro l de un mecanis

mo h id rá u lic o . *****
De acuerdo con l a  invención, preferiblem ente-

adopta un c ic lo  de prensado c a lie n te / c a lie n te ; en o tro s tá r

minos, l a  tem peratura de la s  planchas 1 , 1 A se mantieng.,
* ** *

constantemente a l  n iv e l requerido para l a  polim erización  de 

l a s  re s in a s , usualmente alrededor de 1 4 5 sC. E l e s t r a t if ic a n ­

do acabado se extrae  d e l molde -por ejem plo, deslizándose*
.

en e l  sentido de l a  lo n g itu d , después de a b r ir  lo s  mol&óss-
*  *  *  +

y poco tiempo después, se extiende un nuevo paquete de.pape 

l e s  k r a ft  tra tad o s sobre l a s  planchas 1 , 1A . .* *. ^*w * '
Para l a  operación de prensado en e l  molde, se prj3 

cede como s^gue:
a) se prepara primeramente un paouete de papeles k r a f t  -por

o
ejemplo 40 a 50 papeles k r a f t  con un peso de 160  g/m -  todo: 

de dimensiones ig u a le s  y  superpuestos. E sto s papeles se man 

tien en  unos sobre otros de una manera muy l ig e r a ,  por ejem­

plo mediante t i r a s  de c in ta  adhesiva 6, d isp u estas d e l modo 

que se muestra en l a  f ig u r a  3 , 'a- lo  la rg o  de lo s  bordes Ion-' 

g itu d in a le s  de la s  h o ja s , o soa a lo  la rg o  de lo s  bordes que 

corren  p a ra le lo s  a la s  a r is t a s  2 ' ,  3 ", 2A' y 3A'*

b) un paquete a s i  formado se in troduce, como se ha d icho, e r  

t re  la s  planchas 1 , 1A , de cada molde, poco después de habei 

ex tra íd o  e l  e s t r a t i f ic a d o  previamente acabado. En e s t a  fa se , 

e l  molde se mantiene constatémente a su temperatura de t r a -

03045
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b á je ,  por ejemplo de 1 4 5 -C, correspondiente a l a  temperatu­

r a  de polim erización  de la s  re s in a s . Al extender e l  paquete 

sobre e l  molde, la s  h o jas se d eslizan  l ig e r a n e n t e y  c o n l i - j
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b e r t a d u n a s s p b r ^ p t p a s e n s e n t  a '
l a  acción de reten ción  de la s  t i r a s  6 de c in ta  adhesiva, 

ap licad as sobre lo s  bordes lo n g itu d in a le s-  con lo  que e l  pa 
quete de papeles se dispone naturalmente por s i  mismo.á^*.la 
manera que se muestra en l a  f ig u ra  3A;

c) en e ste  momento se in i c ia  l a  prim era fa se  de c ja r r e  de

lo s  moldes y de precalientam iento ( in sta n te  0 d e l g rá fic o
* 1* *de l a  f ig u ra  2 ) ,  bajo una presión muy l ig e r a .  E s ta  prdSión 

se mantiene a un n iv e l mínimo constante, por ejemplo por de 
b a jo  de 8 kg/cm , durante toda l a  prim era fa se  d e l procedi­

miento de prensado. De hecho, durante e s t a  fa se  -en  lá .^ íie

lo s  papeles k r a f t  se ca lie n ta n  gradualmente h a sta  l a  13%&e-
.  *  * *

ra tu ra  de reblandecim iento y después a l a  tem peratura de**po* * . *—

lim erizac ió n  de la s  r e s in a s -  l a  p resión  más b a ja  im partida 

por e l  molde permite que e l  paquete adquiera muy gradualmen 
te  l a  forma d e l p e r f i l  Z d e l molde, evitándose en p a rt íc u la ?  

que una acción  de presión  excesivamente ráp id a y d e fin id a  

pueda producir g r ie ta s  en lo s  papeles o in cluso  l a  ro tu ra 

de aouóllos en correspondencia con la s  a r is t a s  d e l molde, 

a l  se r  in ic ia lm en te  dichos papeles bastante r íg id o s . E sta  

fa s e  in i c i a l  es relativam ente co rta  y  dura aproximadamente 

15 0  segundos, conforme se in d ica  en e l  g rá fico  de l a  f ig u ra  

2 . S in  embargo, puede durar menos -cuando e l  número de lo s  

papeles k r a f t  empleados o su peso son menores que lo s  v a lo ­

r e s  e sp e c ific a d o s  anteriorm ente- o puede incluso  durar más, 

especialm ente con papeles que pesen más de 160 g/m , que 

son considerablem ente más r íg id o s ;

03045
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d) a l f in a l  de e s ta  prim era fa s e , e l  pagúete de papeles 

k r a f t  ha alcanzado l a  temperatura d e l procedimiento y ha !
flexionado de acuerdo con e l  p e r f i l  exacto  d e l molde (véasei 
l a  f ig u ra  33) , considerándose ahora que éste  últim o e s tá  

prácticam ente cerrad o . En e ste  punto comienza una segunda 

fa s e  d e l procedim iento, p ara e l  auténtico  y apropiado pren­
sado en e l  molde; en e s ta  f f  e , l a  p resió n  se incremenr&a* 

in icia lm en te de un modo muy ráp id o , por ejemplo h a sta .^ 6H) 
kg/cm en menos de 50 segundos, con ob jeto  de obtener un

asentamiento f in a l  de lo s  oapeles cuando la s  re s in a s  eatán
*.**perfectam ente reb lan d ecid as, pero no se ha in ic iad o  tooavia 

su p olim erización . La presión  continúa incrementándose des­

pués más gradualmente -por ejemplo, en otros 80 a lOO^o^gun 
d o s- h asta  e l  n iv e l f in a l  de 100 kg/cm , e l  cual dependieren

cu alq u ier caso de la s  c a r a c te r ís t ic a s  técn icas de l a  re&lna
*  * *  *

empleada para impregnar lo s  papeles k r a f t ;
. . .  *

e) una vez que se ha alcanzado l a  p resión  f in a l  -en un pe­

riodo to ta l  de tiempo que en e l  g rá fic o  de l a  f ig u r a  2 se 

in d ic a  como de 280 segundos- l a  p resión  y l a  tem peratura se 

mantienen constantes -p ara  l a  polim erización  f i n a l ,  o "coc­

ción " de la s  r e s in a s -  durante un periodo de tiempo de apro­

ximadamente 20 minutos. E l  laminado adquiere a s i su forma 
f in a l  (véase l a  f ig u ra  30), y a l f in a l  de l a  polim erización 

puede e x tra e rse  d e l molde, c e p il la r s e  a lo  largo  de lo s  bor 

des de acuerdo con l a  l in e a  X -a  f in  de l le v a r lo  a su tama­

ño d e f in it iv o , o de e lim in ar l a  parte de lo s  extremos de 

lo s  papeles que ha permanecido fu era  d e l molde y que por 

consigu iente no se ha polim erizado- y d e ja rse  e n fr ia r  en pô  

s ic ió n  plana, fu e ra  d e l molde, a l a  temperatura ambiente.

Un e s t r a t i f ic a d o  grueso a s í  producido m uestra, du
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ran te  su empleo, c a r a c te r ís t ic a s  té cn ic a s  altamente v a l io ­

s a s :
— su su p e r fic ie  es dura y re s is te n te  a l a  abrasión , a l  cor-!

!
t e ,  a l  ca lo r  y  a l a  humedad, incluso más que la s  h o jas d e l- j 

gadas de lo s  e s t r a t i f ic a d o s  de recubrim iento u su a le s ;

-  posee una r ig id e z  notable por s i  mismo, debido también a 

su sección en Z, t a l  que e s  capaz de desempeñar funcióhb'á 

de sostén .
Debido a e sta s  c a r a c t e r ís t ic a s ,  e l  e s t r a t if ic a d o

de acuerdo con l a  invención puede se r  empleado s a t is fa a ip -
* ** *

riámente por ejemplo como su p e r fic ie  de recubrim iento y de 

tra b a jo  para muebles de cocina, s in  re q u e r ir  ninguna o tra  

capa de soporte de madera, y más p articu larm en te, s in  r í e s -  

go alguno de que se i n f i l t r e  agua h a c ia  abajo a su traT¿$gs 

Su r ig id e z  e s tru c tu ra l hace p osib le  de hecho u t i l i z a r  lo[*no 

só lo  como un elemento de recubrim iento, sino como un + * * *
t ic o  y apropiado elemento de soporte, conexión y  re fu erzo  
p ara l a  e stru c tu ra  g lobal de l a  p ieza  de m o b ilia r io .

E l uso como s u p e r fic ie  de trab a jo  para muebles de 

cocina es en cu alq u ier caso meramente in d ic a t iv o , ya  que un 

t a l  e s t r a t if ic a d o  de acuerdo con l a  invención se p re sta  por 

s i  mismo muy sa tisfacto ria m en te  para d ife re n te s  usos en e l  

escupo d el menaje casero e in clu so  en e l  campo de l a  construí 

c ió n .
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REIVINDICACIO^S

Los puntos que como c a r a c t e r ís t ic a  de novedad se 

presentan para que sean ob jeto  de e s ta  s o lic itu d  de Modelo 

de U tilid ad  en España, por VEINTE años, son lo s  que se re ­

cogen en la s  re iv in d ic a c io n e s  s ig u ie n te s :

1 9 . -  Una máquina para l a  fa b rica c ió n  de un e s tr a ­

t i f ic a d o  p lá s t ic o  conformado muy grueso, ca racterizad ^ .^ q r 
e l  hecho de que l a  misma comprende una prensa de a l t a  pre­

sió n  y un molde formado por dos p artes opuestas, cada una
*  * *

de la s  cuales e s t á  co n stitu id a  por una plancha dobladá*&e 

acuerdo con dichas lín e a s  de fle x ió n  p a ra le la s  a l  e je  p rin ­
c ip a l  d e l molde. ***

2 9 . -  Una máquina de acuerdo con l a  re iv in d ic a c ió n
*  *  *

1 9 , en l a  que d ich a plancha que forma una parte d e l mqiL̂ á.
+ w * *

tien e  un p e r f i l  en Z, siendo l a  rama c e n tra l de 1 ? Z parpen
*  *  ?  —

d ic u la r  a la s  dos ramas extremas y mucho más la rg a  que*las 
mismas.

3§ .-  Una máquina de acuerdo con la s  re iv in d ic a c io  

nes le  ó 2 9 , en l a  que d ich as dos p artes de molde están  mon 

tadas oblicuamente con respecto a la  d irecc ió n  de c ie r re  

d e l molde y de ap licac ió n  de l a  p resión .

4 9 . -  Una máouina de acuerdo con l a  re iv in d ic a c ió n  

3 9 , en l a  que dicho e je  p r in c ip a l d el molde es perpendicu­

l a r  a la. d ire cc ió n  de c ie r re  d e l molde y lo s  p e r f i le s  de l a  

secció n  tra n sv e rsa l de d ich as planchas dobladas en Z son 

o b licu as con resp ecto  a l a  d irecc ió n  de c ie r r e  de dicho mol 
de.

5 9 . -  Una máquina de acuerdo con l a  re iv in d ic a c ió n  

4 9 , en l a  oue la s  ramas extremas de dichos p e r f i le s  de l a
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sección  tra n sv e rsa l de la s  planchas dobladas en Z forman, 

con respecto a l a  d irecc ió n  de c ie r re  d e l molde, un ángulo 

comprendido en tre 15 y 3 0 9 , preferiblem ente de 2 0 $, mien- j 
t r a s  que l a  rama ce n tra l forma, con resp ecto  a l a  misma d i- ¡  

re c c ió n , un ángulo comprendido entre 60  y 75$, p r e fe r ib le -  ! 
mente de 70$.

6 § .-  Una máquina de acuerdo con l a  reivindicacirón 
1 5 , en l a  que la s  lin e a s  de f le x ió n  de dichas plancha, .en 

forma de Z tienen  un rad io  de cu rvatu ra  de aproximadamente 
5 mm, en correspondencia con la s  a r is t a s  e x te r io re s  d estin a  

das a formar la s  a r is t a s  in te r io re s  d e l p lá s t ic o  e s t r a t i f i ­

cado y , respectivam ente, un rad io  de curvatura de ig u a l ta ­

maño más e l  espesor d e l p lá s t ic o  e s t r a t if ic a d o  a formar^*en 

correspondencia con sus a r is t a s  in t e r io r e s .  *.** .

7 $ . -  "UNA MAQUINA PARA LA FABRICACION DE UN ESHRA
.  * + ***^

TIFICADO PLASTICO CONFORMADO MUY GRUESO". . L "
** *

Tal y  como se ha d escrito  en la  Memoria que ante­

cede, representado en lo s  d ibu jos oue se acompasan y  con

tron
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