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IFTRODUCCION

por "PuliuCCIUNAMLMNTUS EN VALVULAS SIN RutORWOM, a favor

de la firma italiana A.M.I.S. APPARCCCHI © MACHINE IDRAU--

LICHE SPECTALI S.p.4., recidente en TURIN (Itolia), 4, Via
Donizetti,.

MENORT A DESCRIPIIVA

La presente invencidn se refiere a valvuls sin
retorno. Se conocen valvulas sin retorno, que coiisisten en dos
porciones de pared mubtuamentie inclinadas, realizadas en ung
composicidn dé polimero flexible, por ejemplo de caucho, y
provistas de un par de labios flexiblesg que forman una hende-
dura transversal, formando cstos dos labiog, en contacho mutuo
de estanqueidad, la citade hendedura cuando la presidn de fluido
al exterior de estas hendedura rebasa la que reina en el inte-
rior de lag citudas porciones de pared, lo que inmpide al Fflui-

do de ser empujado por la citals hendedura.
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Vélvulas de este tipo son conoecidas por ejemplo
por las patenites franccsas nims. 348.034 y 1.109.055 y por

la patente estadounidense nim. 2.662.724.

La invencidn se refiere mds especificanente a vil~r
vular para controlar el desaglie de liquidos, y mds especigi-
mente de liquidos que contienen, en sugpensidn, particulas so-
lidac que estdn presentes sea accidentalmente, seg voluntorin-~
rnente., Para tales aplicsciones, las vélvulas de tipo conocido
¥y mencicnadcos nds srriba, son de una utilidad linmitada, siciddo

dado el gran nlmero de inconvenientes que presentan.

Por e¢jenplo, se ha ensgyado mejorar lg eficacis 7 la
seguridad de tales vilvulas. En lg prdctica, sin embargo, estas
vélvulas de tipo conocido tienen ums tendencia a rezumar que
es tanto mds grande cuando la contrapresidn que actda sobre
la vilvula es méds Aébil, Ademds, las valvules sin retorno para
fuerte contrapresidn, lo mismo que aquellas parz 3ébil presidn,
del tipo precitado, i rezuman pariticulss sélidas, tales como
arena, particulas metdlicas, u otres, son aprisionadas entre
Jos lablos, incluso si estos tienen superficies de contacto
que se extlenden en sentido longitudinal, eo deeir en el gsendido
del desaglie, por el hecho de que tales particulss crean inevito~

blemente caminos de fuga.

Resulta practicamente gue estss valvulas sin rotorno
no convienen en los dominios de aplicacidn para losg cuales ectdn
estudiadas tedricamenie por presentar ventajas con respecto a
las vilvulas de otros tipos, es decir cuando se emplean con

liquidos que contienen particulas sélidas.
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Estos inconvenientes pueden ser atemuados al limitar
el ancho diametral de la hendedura entre los labios con respecto
al didmetro del orificio de admisién de la vilvula, o al aplicar
a estos labios, fuerzas eldsticas suplementarias, por ejemplo
por medio de resortes exteriores, con el fin de ayudar aun ads
la valvula a cerrarse. Sin embargo, toles dispoziciones limitan
la aberturs de la hendedura cuando esta Wltima se dilata por
desaglie del liquido hacia adelante, si bien la vélvula ofrece
una restriceidn indeseable a este flujo y la presidén de alimen—
tacidn debe sumentarse para mentener un débito dado a través
de la vdlvula. El aumento de la velocidad linesl de la susnen—
sién o lechada a través de la hendedura de la vilvula aumenta
sin embargo la abecidn abrosiva de las particulas sdlidas sobre
las caras interﬁas de los labios, si bien al cabo de un periodo
de ubtilizacidn relativamentie corto, la vdlvula no es ya capaz
de cerrar de forma estanca en oposicidn a la contrapresidn,

aunque ésta sea fuerte o dévil.

Un objeto de la invencidn es proporcionar una val-
vula sin retorno del tipo definido anteriormente, que estd
précticamente exenta de los inconvenientes descritos mds arri-
bay; es decir una vilvula que sea capaz de dar un excelente cie~
rre estanco contra una contrapresidn sin adicidn de resortes
exteriores y sin limitar en exceso el ancho dismetral de la

hendedura entre los labios,.

En ls valvula sin retorno segin la presente inven-
¢idn, se forma un medio continuo sobre la superficie internsg

de uno de log labios y es apbo para hacer contacto de estanquei-
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dad sensgiblemente lineal con una cara correspondiente apta para
recibir el citado nervio y situado sobre la superficie interna
del otro labio, hacis el interior de los bordes delimitadorves

de la hendedurs de los labios,

De preferencia, el citado contacto lineal de esntan~
queidad es del tipo en "cuchilla de balsnza", teniendo la nerva-

dura un perfil en seccidn transversal en Torma de cuiig.

Queda blen entendido que la eficsecia de la vdlvula sin
retorno, segln la invencidn, viene de la aptitud de la nervadurg
de interrumpir, en el momento del clerre de la vélvula, la con-
tinuidad de la pelicula liquida que rccubre la superiicie inter-
na lisa del otro labio; mds particularmente, cuando la nervadura
tiene un perfil transversal en forma de cuila, se empelia sin di-
ficultad entre no importa cuales nartes s8lidas se encuentren
en el 1iguido y "corta" la citada pelicula 1fquida hasta que
rompe la continuidad sobre toda la eanchura dec la hendedura.

Una vez que ello ha tenido lugar, wna fuga de lfquido hacia
arriba a través de la vAlvula, incluso en gusencisa comvleta

de una presidn de entradas se hace extremadamente inprobable,
como ge ha precisado después de un gran mimero de ensayos efce-

tuados en lag condiciones diferenies.

Para que la invenciodn pueda comprenderse mas clara—
mente, puestas en practica particulares se deseribirin, dnicamen—
te a titulo de ejemplo, con referencis a 103 dibujos anexoz, en

log que:

La figura 1 es una vista en seccidn axial de una vil-

vula segin una puesta en prictica de la invencidn, representada
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en el momentc del establecimiento de un contacto de estanquei-

dad entre los labios de la vélvula.

La fisura 2 es una elevacidn lateral del elemento de
valvula visto en sentido perpendicular al plano de la hendcdurs

de la valvula.

Lg ficura 3 es una elevacidn lateral del elemento de

vélvula visto en el sentido de la hendedura de la vélvula.

La fizura 4 es una vista en planta por encima del
-

elemento de valvula en su estado cerrado.

La figura 5 es wna vista en planta por encima del ele~
mento de valvula con la hendedura en una posicidn sbierta inter-

media.

La fisura 6 es wna vista despiezada en perspectiva
de log dos labios de la valvulas mostrando las zonas de soldadura
mitua de log citados lablos en las extremidades opuestas de la

hendedura de la valvula.

La figura 7 es ung vista en perspectiva, parcialmente
en seccidn, de una vélvula sesin una modificacidn de realiza—
cidén de las Tisuras precedentes, representada en su pogicidn

cerradae.

Lg fizura 8 es una vista similar a la figura 7, mos-

trando la valvula modificada en su estado abierto.

Haciendo refercncia a los dibujos: 1 indica un elemento
hueco de vdlvula realizado en una composicién polimers flexi-
ble, por ejemplo de caucho. Lste elemento 1 estd provisto en
su extremidad de entrada de una porcidn tubular de entrada 2

que tiene un reborde exterior anular 3, apto para adaptarse
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coaxiglmente sobre un elemento tubular de entrada 5 que esta
provisto el mismo exteriorimente de un reborde anular 6, solida—

rio de é1 o producido sobre él.

Bl reborde 3 del elemento de vilvula estd cerrado con
ung ranura anular 4 apta para adaptarse sobre un saliente anu~-
lar 7 llevado por el reborde 6 del elemanto de entrada 5, para

realizar ls estangueidad.

Un elemento tubuvlar de salida 9 rodea el elemento
de valvula l. Este elemento de salida 9 estd provisto de un
reborde anular 8 que es enlazable al reborde 6 del Srzano dec
entrada 5, por medio de bulones 10, bloguedndose el rebosic 3

del elemento de vélvula 1 entre los dos rebordes 6, Q.

Bl elemento de vilvula 1 comporia, ademds de la porcidn
tubular de entrads antes menclonada 2, una extremidad aplastada
de salida decreciente que, en las realizaciones revresentadas,
comprende dos porciones planas de pared 11, 11! inelinadas
cada una con respecto sl eje de la porcidn tubular 2 y que
se ‘berminan medisnte un par de labios flexibles 14, 14' que
forman entre si una hendedura A (figura 4) gque se extiende on
un plano sensiblemente diametral con respecto a la poreidn tu-

bular de entrada 2.

Las dos porciones de pared mutuamente inelinadas
11, 11’, comportan elementos metdlicos de refuerzo 12-12' que
mejoran su rigidez. Las porciones de pared 1ll, 11’ gon aptas
para llevar sobre superficics opuestuc de exiromidad 13, 137
ung extremidad afilada en forma de cuwiia del elemento tubular

de entrada 5 que, en la realizacidn representada en la figura 1,
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estd cortado simétricamente para formar dos prolonggeciones
de extremidad en forma de cuflas 5a que se disponen en el in-
terior del espacio en forma de cuiis en la valvula 1 y casan

con la forma de este espacio.

EL hecho de que lag porciones inelinadas de pared
11-117 de la vdlvula 1 lleven sobre las superficies de extre-
midad 13-13", junto a la accién de abiesado de 10s elementos
metdlicos de refuerzo 12-127 procura una resigtencia elevada
de la vélvula para fuertes contrapresiona impidiendo las por-
ciones de pared 11-11’ de ser deformadas de Torma importante
bajo una contrapresidn excesiva en el interior del elemento

de salida 90 :

Cuando la presion hidrdulica en el interior del
elemento tubular de salida 9 rebasa aquella que reing en el
interior del elemento de entrada 5, los dos labios 14-14°
se reunen forgadamente, cierran la hendedura A ¥ establecen
un contacto mutuo estanco, con 1o que se impide un desagle

de liquido hacia arriba a travds de la hendedurs A

Segin le invencidn, la cars interns de un labio 14
estd cerrada con una nervadura continua 16 situada en ia zona
de contacto de los labios que definen la hendedurs ¥ que se

xtiende sobre todo el ancho diametral de la citada hendedura
A. ZSsta nerva’ura 16 es apta para ponerse en contagcto sensi-
blemente lineal de estangueidzd con una cara correspondiente
17 situada sobre la superficie interna del otro labio 14’ que

estd desprovisto de nervadurs.
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La nervadurs 16 tiene un perfil en seccidn transversal
en forms de cufia y se comporta como una cuchilla de balanza.
Es asi que, en el momento de cierre de la valvula, esta nerve
dura rompe la continuidad de la pelicula de liquido que cubre
las caras internas de los dos labios 14, 147 sobre todo el
ancho digmetral de la hendedura A. EZ1 perfil en "euchilla ade
balanza! de la nervaiura 16 setda, ademds, parn separar bodes
las particulas sélidas, que podrian encontrarse on el 1iquido,
de la regidn de contacto de la nervsiurs 16 v de la cara 17.
agegurando asi un buen cierre estanco en esta zona. svidento-
mente, una vez que la pelicula de liquido ha sido interrunpida
de esta forma, la fuga de liquido hacia arriba a travds de 1la
vélvula se hace exbtremadrmente improbable, incluso en gugencia
completa de presidn de fluido en el elcmente tubular de entrada

5

Es de observar que el elemento de valvula 1 estd cons-
truido de forma que tal que se adapta sobre el elemento tubular
de entrada 5, se deforma ligeramente, si bien lac dos porciones
inelinadas de pared 11—11’, v por'consiguiente loa labios
14-14°, estén preapretados ¥ estdn en contacto el uno con
el otro incluso en ausencia de presidn de fluido en el Sronno
tubular de salida 9.

Con el fin de mejorar la elasticidad de las porcio-
nes terminales de los labios 14—14’, que en seceidn transversuol
van en disminucidn en direccidn de sus bordes de contacto
que definen la hendedura (figura 1), estos labios 14-14' estin

formados cada uno exteriormente con zonag respectivas 19-127
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de espesor mis reducido que el de los citados bordes de con-
tacto. Se prevén zonas exteriores reforzadas 18-187 de espesor
aumentado a intervalos a lo lurgo de estas zonas 19-19°. Las
zonas 18-187 actuan como topes y transmiten a los labios 14-14’
5. el empuje de cierre ejercido sobre la superficie exterior de
las porciones de pared 11-11’ mediante una contrapresidn en

¢l clemento tubular de salida 9.

Normalmente, cada labio 14-14’ estd cerrado con a
1o menos tres zonas reforzidas 18-18" repartidas sobre una
10. porcidn intermedia de labio de una longitud I que no rebasa
lg longitud total I’ del labio (figura 2). Cada zona reforzada
18-18" es de un ancho § que es mas pequeilo, que, 0 igual a,
1/6 de L.

Bl total de las longitudes de todas las diferentes
15, zonas reforzadas 18-18’ de cada labio 14-14' no debe en ningin
caso exceder la mitad de la longitud I de la porcidn intermedia
del labioe. Ello eg necesario con el fin de dsr una cgpacidad
de expansidn suficiente a los labios 14-14', de forma que en
servicio normal, para una presidn de alimentacidn predetermi-
20, nada, el elemento de vélvula 1 se dilate para dar un minimo
de limitacidn del desagiie y, por consiguiente, un débito mdximo,
siendo el didmetro de salida del elemento 1 dilatado sensi-

blemente iguzl al didmetro del elemento de entrada 5.

Como se muestra en las figuras 1 a 5, cada una de las
25, porciones inclinadas de pared 11-11’ estd provigta, sobre cos-
tados opuestos, de alas planas flexibles 22 que aumentan gra-

dualmente de ancho en direccidn de la hendedurs A. Bstas sles
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22 enlazan entre ellas la porcidn tubular 2 del elemento de
vélvula 1 ¥ los labios terminales 14-14’. Lstoc alas 22 estdn
ellgs mismas enlsazadas a lo largo de su borde exterior mediante
rebordes de cerco 15 de gran espesor, que forman cuerpo con

ellas.

“n la fabricacidn, la porcion terminsl del labio
14 estd moldeada a parte de la parte correspondiente del labio
opuesto 14', enlazdndose a continuacidn entre si los labios 14-
14’ por ejemplo medisnte soldadura, en suc zonas laterales res-
pectivas 2, 21’, zonag que corresponden a los rebordes res-
pectivos 15, con el fin de evitar cualguier curvatura ligera
de los bordes de contacto gue definen la hendedurs A, ¥ asesu-

rar asi wna estanqueidad eficaz al cierre.

Como se muestra en la figura 6, la cara interna 17
de recepcidn de la nervadura del labio 14! comporta a cada una
de sus extremidades una ranuvra perfilada 20 en la que se aloja
la extremidad correspondiente de la nervadura 16 del otro labio
14, en el momento de la soldadura de los dos labioc 14, 14°
el uno al otro, para asegurar un contacto de estanqueidad

sobre todo el ancho de lg hendedura A.

Durante la soldodura de las zonas lateroles 21-217
de los dos labios 14-14’ y de lus partes adyacentes, se vulva-

niza el elemento de vilvula 1 en su forma definitiva.

En resumen, en condiciones nornales de trabajo, la
presidn interna en el clemenbo tubular de cniroda 5 dilaia

la extremidad de salida aplastada del eleomcnto de vdlvula 1
a

abriendo la hendedura A, mientras que cuando existe una pre-
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gibn exterior, o contrapresidn, en el elemento tubular de sa-
1lida 9, ello provoca el cierre de esta extremidad. En el momento
del cierre del elemenbto de valvuls 1, un conbtacto de estan~
queidad se establece inicialmente entre log hordes de extre~
midod afilados de Llos Aog labios 14~14', seguido del contactn

de la nervadura en cuchilla 16 decl lablo 14 com la cara 17

del obro labio 14'; este Wlbimo contacto corta la pelicula 1i-
quida entre los labios 14-14"7 e interrumpe el desagiie del 1i-

quido por la hendedura A.

La contrapresidn exterior o bien, en susencia de esta
prosidén el estado de preapriete de las porciones de pared

11—11’, nantienen la valvula en gcu estado cerrado normalmente.

ILn el momento del montrje de la vilvula, se deja un
ligero juego, en el esbtado inactivo, es decir cerrado, del ele-
mento de vélvula 1, entre las caras internas de las porciones
inclinadas de pared 11-117 y las suverficies de extremidad
13—13’ del elemento tubular de entrada 5, para permitir una
ligera flexidn de los elementos de pared 11-117 en el momento
del cierre de la valvuls bajo la influencia de una contra-
presidn.

Ta cara de exbremidad del reborde 3 de la porcidn
tubular de entrada 2 ectd provista de salientes 23 que ase-
guran un posicionado exacto del elemento de valvula en el
monento de montaje.

Guando la vilvula es atravesada por el liquido que

contiene particulas sélidas en suspensidn, las particulas

sélidus pueden depositarse en tormo del elemento de valvula
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1, blogueando sus labios 14-147 e inpidiendo la abertura de
log citados laobios cuando ge establece un flujo norugl de
1{guigo. Beta obstruccidn se produce mis ficilmente cumldo
1o valvula se monta verticalmente con log labios 14-14' dis-

5, puestos hacla arriba, como se muestra en el dibujo.

Tas fisuras 7 v 8 revrcsentan una construccidn modi-
ficada vare evitar este inconveniente., Dos alus planas 22a se
exbienden lateralmente entre .la poreidn tubular de entrada 2
del elemento de vilvula 1 ¥ la extremidad aplastada, y estdn

10. esenciglmente en el mismo plano gue los labios 14-14'. Zotas
alas 22a estin enlazadas a 1o largo de cus bordes exteriores
mediante rebordes redondeados 15a a log cuales se cueldan en
conjunto las extremidades yuxtapuestas de los dos labilos 14-147,

como en la reslizacidn precedente.

15. Dog orificios de salida alargados 24 similares a hende-
duras se forman simétricamente cntre los bordes exterioros
de las glas 22a cerca de la extremidad de entrada del elemento
de valvula 1, ¥ se encuentran en un plano diametral. Rstos
orificios de salida 24 comuunlcan con el interior hueco del

elemento de vilvula 1.

20,
Hormalmente, la elasticidad del matcrial del gque se
forma el elemento de valvula 1 mantiene cerrados los orificios
de salida 24. Sin embargo, si la abertura de los labiog 14-14'
es impedids por el depdsito de particulas sdlidos en torno
25, de las paredes de valvula 11-117, como se describe anterior-

mente, la presidén del lfquido al interior del elemento de vil-

vula 1 provoca la aberturs de los orificios de salidas 24. &
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1iquido desagua entonces hacia lo alto a lo largo del espacio
libre entre el clemecnto de salida 9 y el elemento de valvula
1, evitando la hendedura A y arrastrando gradualmente las par-
ticulas sélidas hasta que sea posible ls gbertura de los labios
14-147,

Los orificios de salida 24 son formados, de prefe-
rencia, cortando hendeduras a lo largo de los rebordes de cer—

co 153 cerca de la extremidad de entrads del elemento de vEl-

vuls 1.
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Descrito el objeto del presente inveniwo se decla-
ran couo no divulgadas unl practicadss eu Ugpaila lag sisulen

tes reivindicaciones :

l.- Perfecclouemientos eu vdlvules uin retoruc,
del tipo de les constituidss por un elewewbo uueco de VAL -
vula en wmaberiel flexible, apta pera ser wontada en un GoL-
ducto de desague y wue tieue une exbrewidsd de salide 4ue
va en «isminucidn, esvendo fomsda le citeda extremided we-
diause un puzr de lebios ilexibles yue delinen uus hendedura
que se clerra o ge sbre sezln lis presioaes de [ldido rel -
tivag en el iubterior o eu exterior del eleweuto de vilvuly,
caracierizados eu yue una nervadura continla e. relieve e.-
té fomiuda sobre ls superiicie iuterior de uno de los lu —
bios y es apla para formar un contacto ectenco sensiblewcie
te lineal, cou une cara correspoudicute apts pura recibir
le citada nervedura y situsda sobre l¢ superticie interua del
otro labio eu los bordes que defiunen la nendedura de Log

menecionzdos lsbios.
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cidu 1, carscterizados adenfs porque los lsbios flexibles

sou eupujodos elisticawen e uno hacia el ofro y sou aptos,
en ¢l womeito del cierre de la véalvula, para hacer contac-
to & lo largo de sus bordes gue definen le hendedurz, an -
tes de yue ua contacto sea establecido eutre le citada uer

vadura y la cltada cara correspoudieiise.

(Y]

3.~ Perfeccionamientos, segin lus reiviadica -
ciones precedeutes, caractcrizados poryue Los cltados la -
bios Tlexibles esté. previstos sobre porciones flexlbles
de paredes soliduriss de una poreidu Hubiuler de entrada
spta pera ser wontada de wanera estanda en un conducto de

desague.

4.~ Perfecciouamieutos, segin les reivindica -
ciones precedentes, caracterizados porque le uwervsadurs

tiene, eu seccidu transversal, wi perfil eu forua de cufia.

5. Perfeccionauientos, seglin las reivindica -
ciones precedentes, caracterizados porque ceba labio esté
formado coi una zona de espesor reducido hecia dentro de

los bordes yue definen la hendedura de los labios.

6.~ Perfeccionamientos, segln les reivindica -
ciones precedentes, caraclerizados porque wma poreibn de
cada labio se forma exteriorumeate con diversas zones refor
zadas, de espesor relativawente auuweutudo, a intérvalos a

lo largo de la citada zous de egpesor reducido.

7.- Perfeccionamientos, segln las reivindica-
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ciones precedentes, caracher
zada de lebio tiene una lougitud gue no excede 1/6 de la
Jongitud totel de le citada goreibu de labio respectivo,
siendo iguel, el total de las lousitudes de todas las 20 ~
nas relorzadas zobre un labio, O uls peyuefio, gque la nit d

de la longitud de le citada soreibu de labio.

8,- Perfeccionawientos, seglin les reivindicacio
res precedentes, caracterizados pordué cada porcién de pered

flexible comprende un refuerzo.

Gem Perfeccilonanieiitos, segln les reivindicacic-
unes precedentes, caracterizados poryue cada porcidu de pered
{lexible es apta, bajo la snfluencia de confrapresioues il
tienden a cerrar la heudedura, pera 1levar confra uule sUper-
Ticie de extrewidad, une extrewided afilada en forua de cuia
de un elemeuto fubular rigido dispuesto coaxisluente en €l

interior de la porcidu tubuler de entrads.

10.— Perfeccionamientos, segln lus reivindica-
ciones precedeutes, carachterizados poryue cada porcidu de
pared flexible es solideria dedles flexibles respechivas
situedas sdore los costados opuestos de la porcidn respec-
tiva de pared, esteudo eulasadas estas alas de menera es -
tanca a 1o lergo de su borde exterior uls alejado de las

porciones de pared.

1l.- Perfeccionsmieutos, segln les reivindica-
ciones precedentes, caracierizadas poryue les alas estn

enlazadas mediante rebordes de cerco ensanchado yue se eX-
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tienden sobre toda la longitud de los bordes exteriores

contiguos de las alas.

12.- Perfeccionamieutos, seglm les reivindica -
ciones precedentes, caraclerizadas poryue a 1o weunos los
bordes de definicidn de la hendedura de los dos lebios es -
t4n woldeados separademente y eulazados a continuseibu entre
si, en lrs extrewidades opuestas de la hendedura, en los re-

bordes de cerco eugaunchados respectivos.

13.~ DPerfecciousuleutos, segln los reivindica -
ciones preccdentes, caracterizados poryue lu cara interua
del lebio yue esté desprovista de una nervadura esté provis
ta, e sus extrewidades leterales opuestas, de dos ranures:
perfiladas que reciben les extremidades de ls cltada nerva-

dura.

1l4.- Perfeccionauientos, seglin lsg reivindica -
cioues precedentes, caracterizadas porque unos orificlos de
salida respectivos estéu formados eutre los bordes exterio-
res de lss alag, cerca de la extremidad de eutrada del ele-
wento de vilvula, y couuuican con el iuterior de esta Wlti-
wa, esbtando los citados orificios de sallda cerrados elds -
ticauente cuando le vélvul: egté cerrada, y estaudo abier-
tos, pirra procurar uwia via gyue evibe la heundedura, por la

presibu que reins eu el interior del elemeuto de vélvula.

15.- Perfeccionamientios, segln les relviundi =-
cacionesg precedentes caracterizados porgue los otiliclos

de selida se forman mediante incisidn Ge hendeduras sobre
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una psrte de lougitud de log bordes eilazedos entre si de

lag alas.

16.—- Perfecclouanleutos eu vdlvules sin retor-

no.

5 Sezfn se descrive y reiviudice eu la presente ue-
woria deseriptiva que congsta de 18 hojus foliades y escri-
tas & mfguina por una sola cara, acompsfisdas de los dibujos

reglauentarios,
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