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por "PROCEDIMIENTO PARA OBTENER UN MATERIAL LAMINAR ESTAMPA-
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MEMORIA DESCRIPTIVA

Esta invencidn se refiere a material laminar
estampable y especificamente una cinta estampable, y al
procedimiento de realizar tal cinta estampable.

Haciendo ahora referencia a los dibujos:

La figura 1 es una vista en perspectiva, a
mayor escaia, de una corta longitud (de una pieza) de mate-
rial laminar estamp@ble. |

La figura 2 es una vista en perspectiva, a mayor

escala, de una corta longitud de una pieza de la cinta ilus8
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trada en la i’lgura ly mostrando caracte:ces estampados sobre
la superficle frontal de la migma; o , v
~ la figura 3 eg una vista ul‘berior, & mayor escala,
en_ seceién longltud.mal a través de la cinta de la figaura 1,
a lo largo de la linea 3-3 de la misma; , RV
~ la figura 4 eg una vista ulterior, a mayor escala,
en_ secoi(m longitudinal a través de_la cinta de la f:.gu.ra 2,
a lo largo de 1a linea 4-4 de la mismaj
lag figuras 54 & 5@ ilustran esquemét:.camente el
método de_realizsr la cinta estampable de la figurs 1;
. _ la figura 6 es una vista similar g la figura 1y
que ilustra una forme modificada de la cinta estampable;
... .la figura T es wna v:Lgta en perspectiva, similar
a 1& figura 2, de la forma modificada de _la cinta ilustrada
en la figura 6, que muestra earaoteres egtampados sobhre
1a superficie frontal de la misma; )
.. lafigura 8 es uwna vista ulterior, & mayor. esealaz,
en seocién longitudinal a través de la cinta estampable de
la figure 6, a lo largo de la lines 8-8 de la misma;
la figura 9 es una vista ulterior, a mayor esoala,

‘en secc:x.én longitdinal e través de la cinta estampable de

la figura 7, a lo largo de la linea 9-9 de la misma; ¥y
. . . .las figures 104 & 1OE ilugtran esquemdticamente el
método de realizar la éinta éstampable de la figurs 6.

_ Haciendo referencia a las figursg 1l y 3 de los
dibujos, se ilustra un material laminar estampable 100 (hecho.
en 18 cints estampable 100) que incluye uua lémina 3¢ base
101 de ama resiné orgénica sintética transparente que tienme
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wna estructura y. oomposz.eién tal que la de:formacién progre-
aiva en frioc de la misma, Pars formar estampados sobra ella,
hace opaca la regina_transparente originel en las &reas ds
deformacién de los eghampados. La lémina de base 101 debe
ger ulteriormente del tipo que, sunque rigida o semrr:[gida,
puede, cuando se halla en la forma de una tirs _Pplana o
cont{nua en general, s-er bobinada o arrollada_ sin perjuicio
para la misma. Las resinas orgémicgs gintéticas preferidas
para formar la lémina §e vase 101 son los polimeros de clo-
raro de polivinilo rigidos y low copolimeros de acetato po-
1ivinilico de cloruro polivinilico rigidos.

B De acuerdo con la presente. invencién, la 1ém:|.n&

de base 101 es en la forma de una_cinta alargada, que tiene
una superficie frontal 102 y una guperficie posterior 103,
Aplicado a la superficie posterior 103 existe un & bujo deco-
rativo que se farma de, POr 10 menos, dos éreas eoloreaaa.s
contrastantes visibles a través de la lémina de base trans-
parente 101, El &bujo dedo.m.tiyt).,m'raferido ¥y uno mostrad:
para fines de ilustracidém en los_ ditujos de la patente, 3
un dibujo de betva de madera simulada, que es visible & travée
d.e la base laminar 101 ocuando ‘se_obsgerva a través de su
superficie fromtal 102, El ditujo decorativo es cotérminmo
con el éres superficial total de la lémina de base 101, ¥
por comsiguiente, cuando se forman sobre ells estampados
opacos, se proporciona uwn estampado opaco .o _blanco lechoso.
eobrg una zona de dibujo_de beta de maders similada, por lo

que se propoi'cion& una cinta estampada altamente decorativa,
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. . Con ob;:eto de asegurar q,ue el dibujo descorativo
ge mantengs adecuadamente sotre la superficie posterior 103
de 1a cinte 101, se aplica & la guperficie posterior 103 una
primera capa 105, que_tiene wuna superficie frontal 106 y una
superficie posterior 107, estando dispuesta la superficie
frontal 106 contra 1a superficie posterior 103 e la lémina |
de base 101. La primers capa 105 se forms asimismo de unz
resine orgénica sintética transparente del mismo caracter
gomeral que la lémina de base 101, y lleva ulteriormente un
agente de barniz gque hace a la superficie posterior 107 ds
la misma més receptiva al ditmjo de bets de madera, que es 13
superficie posterior 103 de la lédmina de base 101, .

. El modelo_de beta de madera se aplica directamente -
a la gsuperficie postetrior 107 de la primera capa 105, que
incluye un dibujo ablerto de un primer color més oscuro impre-
so sobre la superficie posterior 107 y la primers capa 103,
designfndose 8l ditujo impreso por el nfimero 108 y correspon-
diendo @ las porciones mls osmés del dibujo de beta de
nadera simulada, teniendo el dibujo impreso 108 abertiras _
109 a_ trayés del mismo correspondientes a las ‘poroiones més
_clar.as del divujo de beta de madera, La porcibu clara del
ditujo de beta de madera se aplica asimismo a la superficie
posterior 107 de la primers capa 105 y cubre el dibujo impre-
80 108, siendo la poreién clara del dibujo en la forms de
wna 6gpe 110 de resina orgénica sintética, teniendo la capa
coloreads 110 una superficie frontal 11l y una superficie.
posterior 112, adhiriéndose 1a superficie frontal 111 a la
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. maperficie poster:.or 107 de la primera capa 105. ~ La capa

coloreada 110 tiene ‘ineorporado en ella un pigmento coloreado
relativamenté elaro, tal como un pigmento amarillo o amarillo
anaranjado para representar las porciones més claras del
dibujo de bveta de madera, y asimismo esg prreferentemente opaca
de modo que el dibmjo_impreso 108 se ve claramente enfrente
de la eapa coloreada 110 que se mestra a través de las
aberturas 109 en el dibujo impreso 108, E1 dibu;o impreso
108 y la capa coloreada opaca 110 cooperan, por congiguiente,
Pars former wn dibujo decorativo del tipo de beta e madera
visible a través de la &rea de 1la lémina de base 101 cuando se
ve & través de la superficie frontal 102 ge la misma, obser-
vandoge que tanto la l&mina de base 101 como la primera capa
105 son transparentes, - ’
.La superficie frontal 102 de la lémina de base 101

eg normalmente brillante o lustrosa, por lo que el dibujo

de beta de madera vigible a_través de la superficie frontal
108 tiene ung apariencia falsa euando la superf:.o:.e frontal
102 estd en su estad normal brillante o lustromo. Es desea-
ble proporcionar un acabado no lustroso o nate o apggado _
sobre la superficie frontal 102, de modo que me 44 una. apa~
rienc:.a ‘mAs natural al acabado de beta de madera a2 la cinta
stampa‘ble 100, siendo deseable Proporeionar un Parecido que
863 wn geabado de beta de madera lijado a mano. Para este
fin estd prevista wne eapa superior 115, formada, de una resina
orgénica sintética transparente y que tiene una superficie
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frontal 116 y una superficie posterior 117, estando la super-
ficie posterior 117 adherida a la superficie frontal 102 ds
la léamina de base 101, dncorporéndose la capa superior 115
en un agente de barniz de forma que imparta a_la lamina de
base 101 un acabado mate apagado, por lo que cuando el dibujo
de beta de madera se ve a su través se le da la apariencia
de un geabado de bets de madera lijada @ meno. Asimismo
puede ser preferible incorporar en la capa superior 115 un
agente protector & los rayos ultravioleta, para proteger la
cinta estampable 100 de deterioro cuando se, expone & la luz
del sol y luz ultraviolets que ineide en ella, y un sgente
estdtica sobre la migma durante su uso. -

_Oon objeto de permitir a la cinta estampable 100
ser aplicadas fdcilmente a una guperficie de soporie subyacente
para_la funocién de rotulacién o identificacién, se ha previsto
un. conjunto adhesivo 120 sobre su parte posterior, y especi-
reads opaca 110, MAs especificamente, se aplics a la super-
ficle pogterior 112 de la capa 110, uns capa 121 de..'adh@s,ivo
sensitivo a{' la presibén, que. tlene una superfiecie frontal 122
y una superficie posterior 123, siendo la superfiocie pogterior
123 adherida aseguradamente 3 la superficie posterior 112 de
le capa 110 . levada sobre la superficie posterior 123 de la
cape adhesiva 121 existe una lémina posterior 125, que
incluye una superflcie. frontal 126 y unsa superficie poé.te.—
rior 127, siendo la superficie frontal 126 gdherida separa-
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blemente g la superficie posterior 123 de 1a oapa adhesiva
121, por lo que la lémina posterior 125 puede separarse
fécilmente de la capa adhegiva 121, gin quitar ,3'.& capa adhesi-
va 121 de la superficie posterior 122 de la capa 110, 1Ia .
ldmina posterior 125 sirve para prevenir el .entorprecimiento,
por ejemplo atascado, de los repliegmes adgacentes de la
tira estampable 100 entre si cuando la tira_estampabdle 100
es devanada en rodillos o bobinas para fines ade almacenado.
Haciendo referencia especi fiocamente a la figura 3,

el estampado 141 a la izguierda se forma mediante una defor—-
macién progresiva en frio de, por lo menos, la lamina de
bagse 101 para formar una porcién opaca gometida a esfuerzo
101&_,‘ flenqueada por porciones sometidas 2 esfuerzo y defor-
madas 101b y 101.;, que se elevan verticalmente fuera de la
lamina de base no gometida a esfuerszo ¥y mo deformada 101, Las
poreiones 10la, 101b y )l0le son todas opacas ¥ blanco-lecho-
83s,_por lo que el dibujo- d.e bete de madera bajo las mismas
no es visible a su través, mentras que el dibujo de beta de
madera més all4 de las porciones no deforma_..das de la 1é,mina
de base 101l sobre cualquiera de las caras del estampado 141
es claramente vigible a su través, por lo que el estampado
141 es de wn ocolor opaco ‘blanco-lechogo y se situs gobre una
zona del dibujo de heta de madera, con 1o cual se produce
un dibujo particularmente decorativo y altamente ag;-a.dable;

- Oon fines de ilustrar ulteriormente la presente
invencién, se darén ulteriores detalles de 13 composicién de
las varias capas de la cinta estanpable 100 y del método para
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realizar la cinta estampable 100, el cual serd ulteriormente
desorito com referencia a las figwras 54 8 56 de los dibujos.
Haciendo referencia a las figura 54, se ilustra esq_uemé.ticamen-
te la lamina de base 101 com la superficie posterior lustrosa
103, dispuests hacia arriba, ILa limine de bage 101 estd
formada preferentemente de una resina de clorurc polivinfli-
co rigido, no plastifieado, partiocularmente ol que ge expende
bajo la marca "Genotherm UG 200", cuyo material es ung

mezcla de _dog‘ﬁolimgros; _d’é plo;miro vinf{lico diferentes, une
de _;Loé ouales, por 1o menos, es un polimero de emulgién. La
resina eg elaborada de tal modo que menos del 5% del
egfuerzo regidual es dejade en la lémina de base 101; ei
alargamiento al punto de rotura es mayor del 100%, el punto

de distorsibn al calor es mAs alto de 160°F; y su apariencia
es claramente transparente con una neblina a su través débil-
mente parda o blanca. El grosor ds la lémina de base 101
puede ger de unas pocas molésimas de pulgada a a.pré nha,damente
100 milésimas de pulgada de espesor, siendo el grosor prefe-
rido de 8 milésimas de pulgada, por ejemplo wnm espesor de

0,008 pulgadss. = - . o ,
la primera capa 105 se forma preferentemente de un

revestimiento que tiene la compesicién giguiente:

Ingrediemte =~ 7777777 % en peso
ﬁéé{ﬁé‘&é_éioruro vin{lico, resina de T
clorurc de vimilideno 24,5
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Ingredn.en'be _ ) , .4 en peso
Agente de barmiz de si]a.ce o 'é;57 T
dcetato etilico 49,0
Hexgno 24,0

~ '166;6 - -

R, e -

El revesnmien-to que tiene la composicibn de la
Tabla 1 anterior, se aplica a le superficie posterior 103
de la l4mina de base 101, utilizando wn rodillo embadurnador
de movimiento en vagivén. Este fase revestimiento 155 se
ilustra en la figura 5B. ée muestrg wn rodillo 156 gplican-
do um revestimiento 157 de la composicién a la superficie
posterior 103, Después que se ha aplicado el revestimiento

1157, _se_seca en um horno (no representado) gue incluye tres

zonas, siendc la primera zona 2 uwna ﬁeampeiaftvrab, de 155°F,

y siendo la tercera zona & ume temperatura de 155°F, estando_
le. lémina de base rédvestida 101 en cada ung de las tres zonas
durante 30 segundos aproximadamente, siendo el tiempo de
permanencig en cada zona varigble desde aproximadamente

20 segundos 9_.;;41;0 segundos aproximadamente con resultados
satisfactorios. Tras dejar el hormo, la lémina revestide

es enfirigds en un rodillc enfriado por agua, y si debe alma- -
cenarse antes de su wlterior prox:eso, es arrollade con la
cera revestide dispuesta hacia adentro. En el procedi-
miento, se aplica suficiente composicién de revestimiento.
157 pars humecter ls lémina de base 10}6 fin de obtemer su
conpleta cubricibn, de modo que tras e.v:aporg_cién de su disol-
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vente, el primer revestimiento tiene un espesoxr ‘ge,l, grd‘en_ de
0,3 milésimas, siendo dtil wm minimo de 0,2 milésimag y un
péximo de 0,4 milésimas. _ . . . , o o
o Seguldamente la superficie expuesta del primer reves-
timiento 105 se. imprime la porcibén oscura del_ divujo de made-
rg, utilizéndose equiyo de impresibén de rodillo convencional.
Esta fase del procedmlento se ilustra en la figura 5C, im-
cluyendo el equipo 158 un rodillo impresor 159 que lleva
el_ d:.buao que ha de mer impreso sobre la superflcie del
mismo, POr lo que. perporciong un dibujo impreso como en 108
gobre la superficie expueste 107 del primer revestimiento’
105, existiendo les sherturas 109 entre las porciones oscuras
inpresas. . ) A o
El procedimiento de aplicar la capa coloreads

opace. 110 al primer revestiniento impresoc 105 se ilustre en
ls figura 5D. 8e prevé prirerapente um material de revegti-

miento que tiene la composicibn siguientes

Ingrediente ';""".T , % en peso
25% dé so6lucién de "Elvax 40" en toluene 32,7
Amarillo verdeso claro 325-028-0510 14,9
Amerillo de cromo medio 325-020-0509 11,9
Bese de mitroceluloss clara 325-306-0529 7,2
Acetato étflico - 5,9
Alcohol etflico ‘ 8,9
Tolueno ‘ 14,9
Alcohol butflico 3,6

1 100,0
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, _ Hasta 0,5 del rojo 463-006-0681 puede 'aaicicna;:se
para sjustar el metig del color del revestimiento. Xl reves-
timiento, que tiene la composicién de la Table 2, se aplica
& la superficie posteriér 107 del primer revestimiento 105
y sobre el dibujo impreso 108, utilizande um rodillo inverso
recubridor. IEsta fgse de revestimiento se ilus‘hr& en 1&
figure 5D, incluyendo el rodille revestidor 160 un rodij.lo
161, el _cuel se representa aplicandoc um revestimiento 162,

de le composicién indicada en 1a tabla 2 anterior, & l&
superficie posterior 107 del primer revestimiento 105 y.
sobre el dibujo imprese 108. Después que se ha aplicado el
regestimiento 162 s la primera capa 105, se secs por el mismo
procedimiento como se ha indicado con referenci& a) revesti-

miento 157. = _ i :
Ie- capa dupericx: 115 esté form&é@ preferentemente

& pa;rtir de un revestimiento que tieme la composicibn s:l.gulen-

tet ,

Igesieme % en peso
He‘s:fn‘a’ ‘de metacrilato metflico o “T21,00
Agente de berniz de estea.rate de aluminio 3,68

Agente protector & los rayos ultravioleta
de salicilato 4-terecibutilfenflico 1,43

Agente antiestdtico, eompuesto de estearato 0,17

Agente humectante 0,04 -
Tolueno ' , 68,41
Hexano : 5,27

100,00
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‘ El reves'tn.mento 1.1.5 se aplica & la superiicie _
fron‘tal 102 de la lémine de base 10l. Esta fase de reves-
fblmen'ta 165 se ilustra en la figura 5E, teniendc el revesti-

" dzar de rodillo un rodillo 166 que se muestre aplicando el

revestimiento 167 & la superficie frontal 102 de la lémima
de base: 101Q Después que se ha gplicado el revestimien—
$o 167 & la lémina de base 101, se sece por el mismo proce=
dimiento que sge ha ijndicado con respecto al revestimiento

157. A o - . .
_ La tira 100 tal como se recibe de_la fase de reves-

tlm:r.ento 165, 11mstrada en la figure S5E, es Util para los
fines de estampado, pero la utilidad de la tirs se mejora
grandemente si el conjunto adhesivo 120 se aﬁ%de & le. super-
ficie posterior 112 ge la ce&pa colare&da op@ca. 110 de la _
miema. & este fin, se»_, aph.c&_ wne cepa, 121, adhesive s_enmti-
va & la presibn, & la superficie posterior 112 de la capa
coloregde opaca 110 en ung operagcibn de revestimientcl74
ilustreade en la figura 5F, incluyendo el mecanismo wn rodi-

o 172. L S S
~ Después de le aplicaciém de la capa adhesiva 121,
le. lémina ‘posterior 125 se aplioca sobre, la superficie poste-
rior 123 de la capa adhesiva 121, como s€ ilustre en la
figura 5G. El m%e,QaIliSmQ.._lZS aplicador de le lémina pos terior
incluye una bobina 176 de le lémina posterior 125, desde la.
cual se glimenta uma b&nd&,_h;aqi_a,fgb&jg entorno de un rodillo
eplicador de presits 177, ol cual presions la superficie
frontal 126 de ls lémina posterior 125 contrs la saperficie
posterior 123 de la capa adhesive 121« - S
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Baciendo referencie & las figuras 6 y 8, se ilustre

I

Cuna segtm;'da realizacién de un material laminar estampable

200, realizado dé acuerdo com e incorporando los principios
de la presente invencién. la construccién de le tira estam—
pable 200 es similer o la de la tire estampeble 100 descrita
gnteg, y por consiguiemte, en los sitios gpropiados, se_apli~
can iguales rq:fe_renc,ias-_r_mmeraleg eh la. 200 a2 lag pertes

de las figuras 6 a 10, que corresponden & iguales partes

en las figures 1 a 5. Como se ilustra, la tireg estampable
200 incluye ums base laminar 201, que es la misma que la de
le base laminar 101 descrite en detalle anteriormente y difi-
ere de la misma solamente en que la superficie frantal 202

y su superficie posterior 203 estén provistes de wn acabado

. mate en vez del acabado brillante o lustroso normal de las

15,

20.

25

guperficies 102 y 103 de la base laminar,
g Puesto que la superficie posterior 203 de la lémn&
de base 101 tiene un acaba.do mate, no se requiere sobre elle
el primer reve,stimen,to, ¥ puede imprimirse sobre la misma
directamente un ditujo impreso 208 constituyendo una parte
de wm dibujo deeorativeo. oo
. . Y& que la superficie frontal 202 de la lémina de
base 201.‘c}ene un zcabado mate, el dibujo de beta de madera
visib‘le a su través inmperte la ilusibn de un ac;ab@do de )
beta de madera realizada a memo yk por consiguiente, no se
requiere revestim:.ento superior sObre le misma para &lcanzar w

este efecto. L S — e
Con objete de permitir a la tira estampable 200
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ser aplicads fécilmente & ume superficie de sopqri:e. subyacen—
te, para la funcién de etiquetado o dientifiocacién, esté
previsto sobre su posterior un conjunto adhegivo 2;_29:,‘ que
incluye una cepa adhesiva 221 y una_lamina posterior ?‘2.54

} - Ia tira estampable 200__es,psfcampad&.en la misma
forma que la tiras 1M0 descrita anteriormente.

_ Se ilustra en las figuras 104 & 10E la manerg en
que se reelizag la_tirg estampable 100, Haciendo referencia
& la figure 104, se ilustrg la lémina de hé.se 201 con la
superficie posterior deslustirada 203, gque tiene un acabado
mate sobre la misma., L& superficie posterior 203 tiene
impreso sobre ells le poreibn oscura del d&bujo de nadera
gue se ilustra en la figura 10B, incluyende el equipc 258
ung _bobina impresorz 259 que lleva el dibujo que ha de impri-

miree sobre su superficie. e

. lg composicifn de revestimiento de la capa 210-

. ead

es idéntice & la de la capa 110 descrita en detalle antes
¥,.como se ilustra en la figura 10C, se aplica la superficie
posterior 203 de ls lémina de base 201 y sobre el dbujo
impreso 208, incluyendo el revestimiento de bobine um
rodillo 261, que se muestrg aplicando unm revestimiento 262

2 la superficie posterior 203 de la lémina de bage 201 y
sobre el dibujo impreso 208, Después que se ha gplicado el
revestimiento 262 g la lémine de base_201, se secs de la
nisma manera como se ha descrito antes con respecto al reves—
timiento 162, T, e

Ia capa adhesiva 221 es gplicade entonces & la
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superficie posterior 212 de la eapa 210, como se ilustra en
ie figurs 10D. _ . _ | o |

5 Tel como se representa en la figura 10E, la lémine
posterior 225 se aplice entonces & la superficie posterior
expuesta 223 de la capa adhesivg 221,

= - =
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NOTA

Descrito el invento se declaran nuevas y de propia
invencidn las siguientes reivindicaciones, con prioridad
de la demands de paténte estadounidense, num, 439,343 del

15 de marzo de 1965,

1. Procedimiento para obtener un material la-
minar estampable, caracterizado porgue comprende incorporar
a una ldmina de base, que tiene una superficie frontal ¥y

une superficie posterior, un dibujo decorativo sobre la su=-

perficie posterior de la ldming y visible a través del area

de la citada ldmina de base, cuando se observa a través de

la superficie frontal.

2, Procedimiento segin la reivindicacidn 1,
caracterizado porque la lémine de base es de una resins
organica sintética rigida y transparente, que tiene una
estructura y composicidn tal que su deformacidn progresiva
permanente en frio, para formar estampados sobre ella, hace
a la cita@a resina opace en las areas de deformacidn de las

estampaciones, de forma que el dibujo decorativo no es vi-



5.

15.

20,

sible a través de la ldmina en dichas areas deformadas.

3. Procedimiento segin se define en las rei-
vindicaciones 1 y 2, en el que el citado dibujo decorativo

de dos colores es un dibujo de beta de madera.

4, Procedimiento segun se define en la reivin-
dicacion 1, en el que el citado dibujo en dos colores com-
prende un dibujo abierto de un primer color llevado por la
citada lamina de base sobre su superficie posterior, y
una capa opaca de un segundo color opuesto encima del citado

dibujo abierto y visible a través de las aberturas del

citado dibujo.

5. Procedimiento segin se define en la reivin-
dicacidn 4, en el que se aplica una primera capa transpa-
rente que tiene un agente de barniz distribuido uniforme-
mente a su través, a la supefficié posterior de la citada
1lédmina de base antes de que el citado dibujo abierto de

un primer color se aplique a tal superficie posterior.

6. Procedimiento segin se define en la reivin-
dicacidn 4, en el que se aplica a la superficie frontal de
la citada ldmina de base, un revestimiento superior trans-
parente que tiene un agente de barniz uniformemente distri-

buido a su través.

7. Procedimiento segin se define en la rei-
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vindicacidn 6, en los que la citada cape superior incluye
asimismo un ggente protector de los rayos ultravioletas

y un agente antiestdtico.

8., Procedimiento segin se define en la
reivindicacidn l, en el que las superficies frontal y
posterior de la citada lémina de base tienen un scabado

mete,

9, Procedimiento segin se define en la
reivindicacidn 1, en el que la citada lémina incluye
asimismo una capa adhesiYa gsensitiva auiavpiesién, ad-
herida a la superficie expuesta de la citadé cape opca
¥y una lémina posterior protectora separable adherida
desprendiblemente a la superficie expuesta de la ci-

tada capa adhesiva,

-

10, Prpéedimiento para obtener un material

laminar estempable.

Segin se describe y reivindica en la presente
memoria descriptiva que consta de 18 pdginas, foliadas
¥y escritas a mfguina por una sola de sus caras, acom-

pafiadas de tres léminas de dibujos.

Firmados JO%E RODRIGUEZ
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