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MEMORIA DESCRIPTIVA

Le presente invencidn se refisre s un pro-
cedimiento de formacidn de msteris celulsr en un molde
@ partir de una mezcla.de resceidn lfquide capaz de -
fnrmaf gspuma, de ls cusl sa introducé una dosis rela
tivaments pequefia en un molde, en sl intarior del cual
le mgzcla se hace espume estando contenide per lazs pa-

redes del molde qus determinan la forma definitiva dal-.

objeto. S
Es conocido ye sl Favorscer la formaciﬁﬁﬁ;;
de espuma da dichas mezélas de raaccién incorpnrandg;¢:
en ellss un agente poféghno o de hinchamiaento, en uhaf:
proporcidn més o menos importants qus se elige prinqi'
palmente en funcidén de le densidad del objsto que éé;_
desea reslizar. En el caso del poliuretano calulér_f{j
(formacién de espuma en frfo), sste agente espumanfpfﬂ'
es en genaral sl freon, el cual presente varios iné@éQ
venientes. En efecto, este producto del cual debe uti
lizarse da 2% 8 30% en psso de la mezcla de la reaccidn,
es costaso y por tanto constituye a menudo una parts -
considersbls del precio de fsbricacidn dal objato. Adg
méds, el freon opera eficszmente a uns temperatura deda,
situads aproximadamanﬁn entre 30 y 35¢C mientras que,
precisamentas en razén de su evaporacidén rdpide, necessg
ria psra le formecidon de espuma, enfria el molde lo -
que puede arrestrar la necesida& de un calentamiento -

cont{nuo pera compsnsar esta pérdids de calor. Ademés,
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daspués de expansifn y polimerizacidn de la materis en
el molde, la totalidad del freon ha de ser evecuado 8
la etmisfera y es sabido que este producto es perjudi
ciael psra el ambientas, puesto que ataca la capa de -
ozono protectore de la tierra.

Por otra parte ss conocido crasr una deprg
sidén en sl interior del molde en el momento de la in-
troduccién de la mezecls en este Gltimo, con el fin da}}

-

acaelerar la expsnsidén de la meteria. Sin embergo, esta-
deprasién se aplice solsmente durante un breve instéﬁé;
te y ss rapidamente anulada por la presidn positiva} }:
creads por el crecimiento velumdtrico de la_aapuma.b§;4,
tanto, un agente de hinchamiento sigue siendo aiempré.

neceserio psra que el proceso pueda ser utilizado.i—.

La.invencién tiene ﬁor objeto el proporéﬁgﬂ
ner un pfocedimiento para la fabricacidn de objetosjﬁFA
materie celular, en particular poliurstano celular,‘~iﬁ
que No requiers ningdn agente de hinchemiento en la -
mezcla introducids en sl molde y qua puede fabricarse
a un precio dm dosta més reducido que en el pasado.

Por lo tento, la invencidn tiens por obje
to un procedimiento de fabricacidn de objetos de estrug
ture celular en un molde, que consiste en verter, e tra
vés de upb agujero de colada formado en ls pared del mol
de, una mazcle liquida que constituye al precursor de

la materia polimera que ss deses hacer espumar para ob

tensr el objeto terminado, en obturar a continuaciin -
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dicho sqgujera de colades pars permitir la axpansidn y
la polimarizaciin de dicha mezcle, y en desmoldeer al
abjeto, estando dicho procedimisnto caracterizado por
que consiste ademfs en mesntener una depresién en dicho
molde 8 partir del momento da-au obturacién y hasta -
que la mezcls de Parmacifn de espuma gse haya polimeri
zado.

Gracias a estas caracteristicas, es posi- -
ble, debidc al solo hecho de mantener una daprasiﬁnl.>5
en el molde, eliminar totalmente el agents porégann_é!
da_hinchamiento de las mgzcla inicial. Por cunaiguian;
te, so suprime el calentamiento complementaric del hdl:
da e inclusc se reduce la temperatura a la que el mnl;
de se mantiene durante sl procedimisnto, pudiendo ésté
temperatura ser de 202 a 300 C an lugar de los 320 s{:
incluso més 8 que se llega cuando se utiliza freon;iﬁé
mo en la técnica anterior. - o

Por otra parte, es sabido que, a menudo,
es convenients provocar el estallido de las cdlulas de
la mase de estructurs celular, después de que ha toma~
do su forma definitiva, con el fin de hacer mis flexi-
ble ssta masa. En la técnics enterior, se introduce el
objoto, después de su dasmoldeo, en una cémara, a la =
cusl se aplica alternstivsmente unz presidén y una de-
prasidn eventuslmente varias veces sucesiuas, can gl -
fin de romper las paradss de las cé&lulas de la estruc=

tura celular. Ademds del hecho da que esta operacidn -
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libers el zgente porfgeno todavia contenido en las cély
las (con un nyevo desprendimiento de gas nocivo), pre-
sante el inconveniente de requerir una manipulscién -
complemantaria de los objetos.

De acuerdo con otra caracter{stica ds la -
invencidn, al estsllido por lo menos parcisl de las c
lulas de la estructurs se obtiene sn el mismo molde, Yy

a oste efecto el procedimiento seqlin la invencidn con-.

siate tambian en aplicar de nuevo, de mansra brusca,-=
la depresién al molde daspués del final de la poliméig
zacidn de la mezcla espumante. Prsferentemente, eat‘a’lj
operacifn de resplicacifn de la depresidn se ajacutdfh
en varios ciclos, siendo dos o tres por ejemplo, un ng
merc aproplado de ciclos. ,'
El procedimisnto objoto de la invencidn -
puade ponerse en préctics por sjemplo mediente un éphé
rato que incluyendo por lo menos un molde cunstituiéé;
per dos medias-conchas gnsamblebles & lo largo de un =
pland de unidn, molde en el que sst8 Pormado un orifi-
cio de coleda obtuyrable por medio de un tapédn smoviblae,
a travds del cual se introduce en el molde la mezcle -
dostinads a formar ls espume, se caracteriza porque di
cho tapén incluye un slemento tubular conectado a una
fuente de deprasifn y del cuasl una axtremided abisrte
pueda acoplarse con el agujerc de colads del molde, -
formando la extremidad abiesrta del elsmento tubular el

asianto de una v8lvula ques incluye un obturador apto -
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pars reslizar ls obturecidn de esta extremidad, astan
do previstos unos medios de mando que modifican la pg
eicidn de le vélvula en funcién del progreso de ls ex
pansidn de la materia an el intsrior del molda.

Otras caracteristicas y ventajes ds la in
vancidén podrén entenderse més claramente lsyendo la -
siguiente dascripcidn que sigue, la cual se da solamen
te 3 titulo de ejemplo y con referencia 2 los dibujos .
adjuntos en las cuales: A L

- La figure 1 es uns vista en alzado y 96;
seccidn parciel de un aparato para ls puests en pré:;
tica del procedimigntoc de fabricecidn de objetos con.
estructura celular segin la invencidn;

- la figure 2 es una vista en alzado par-
cialmente abierta, dal aparato de le figura 1, tomaﬁg
a lg largo de la lfinea 2-2 de asta figura; :

- la figurs 3 es una vista aen seccién,Vé».
mayor sscala, de un detalle del apsratc que incluys
gl tapdn saegin la invencidn.

Dg acuerdo con el modo de realizacidn re-
presentado en las figuras 1 y 2, sl aparato ﬁara poner
en prictica el pracedimiento de la invencién incluye
un molde constitufdo por dos media-conchas la y 1 ~
que estén articuladas la una sobre la otra alrededor
de un eje hofizantal 2 y que definen un plano de unién
vertical 3,

En el ejemplo representado, el molde deli-
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mita uns cémara de espumado 4 cuys pared defins, por

ejemplo, la formz de une bsse de asisnto, sin que és

te forme tenga un carficter limitstivo.

Cads medis~concha incluye uns brida peri
Périce 53, S5b y lss bridas estén mantenidas, pars el
clerre de molde, por dispositivos ds enclavamignto 6
de un tipo cuslquiers bian conocido.

Se obsarvaré que la bride 5b de ls medio~ -
conchs 1b no llegas al ras del borde de la misms, aiﬁn:f
que, por sl contrario, se sitfia ligeramente en posi41w
cién ds retrocesc con gl objeto de Pormar un nervio-lAl
periférico 7 en el contorno interno del borde de esigt:
medis-conche, estando destinada la cars de ests nervie
7 8 splicares contrs ls cares gnfrentads de ls otrs me~
dis-concha. Gracies & ests disposicidn, lss dos briﬁéa‘
Sa y 5b delimitan una cémera de depresidn snular B'la.
cusl, 8l exterior, osté bordeads por uns guarniciéﬂid&
estanqueidsd 9, por sjamplo de ceucho, comprimida por
las dos bridas Ss y S5b, cusndo el molds 1 estf cerrado.
Por otra parte ls brida Sb incluye verios orificios 10,
los cuales, por medic de tubos flexiblas 11 estféin coneg
tados a une canalizscifn de depresidén 12, la cusl csté
conectada a su vez a una bomba da succidn 13.En la par~
ts alts de las media-~conchs la, sl nervic 7 =atf inte-
rrumpido en varios sitios por unes entalleduras gque for
man unpos respiraderos 78 que ponen en comunicacidn las

chmaras 4 y 8,



10

15

20

25

Le msdio-concha lb incluye, ademds un ori-
ficio de colads 14, de Parma troncocdnica y que se an-
aanchs progresivamenta hacla e) exterior. €n este ori-
ficio de colada pusede situarse alternstivaments, por
una parte una cabeza dg colada 15, y por otra parte, -
segiin ss8 representa, un tapdn de obturascidn 15.

La cabeza de colade 15 esté montada de ma-
nera srticulade en un bastidor fijo 17 y estd conecta-.
da por un tubo 18 e un dispasitivo de alimentacidn (néi
repressntado) en el cual se preparsn los componenteé}’:
del precursor de materia sintétice destinades a la ?d;
macidn del objeto. Un dispositivo motor (gato u otrhigr
no reprasentado) psrmite calocar a la cabeza de colada
en una u otra de sus posiciones. La cabgza de colads f
incluye un tubo inyector 19 destinado a ser introduéiu;

“ .

do an el agujero 14. S

Un tapén 16 estd igualments montado de’ me~
nera articulada en el bastidor fijo 17 y por tanto pug
de ocupar uns posicifin de retrocaso (representada an -
1liness ds puntos) y una posicidn activa (repressntadas
en la figura 1). -

Una cavided 20 est& formada sl exterior, -
en la pared de la media-concha lb. £l fondo de sstz c3
vidad est8 separado de ls cimara de espumado 4 por un
dalgado tabique contra gl cual estéjsituadu un detactqr

de nivel 21 que suministra uns sefial cuando la sspuma

alcanzas el nivel correspondiente en sl molde 1.
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La figurs 3 repressnta a mayor esscala el

tepfn de obturacifn 16. Este incluye un elsmento tuby

ler 22, que est unido por un conducto 23 & la cesnali
zacién 12, y del cual una extreamidad troncocdnica 24
pusedse acoplaraebde manera hermética con el orificio
de coleds 14 del molde l. En al interior del elemento

tubular 22 estd montada, coexiaslmsnte s este Gltimo,

‘ung vapille 25 de ls cusl une extremidad ensanchada-26.

constituys un abtursdor de vélvule que, en poaici6n;d;i

spertura, esté situado al exterior dal elemento tubu~
lar 22, y en posicién de cisrre, estf destinado = anﬁ .

yarse sobra la extremided 24, ls cual forma por tanta\

un asiento de vélvula.

La otra extremidad .de la varille 25 as sg "
lidaria de un pistén 27, que puede desplazarse coextal’

Ay

mente respecto sl alemento tubular 22 en una parte-cle
1indrice 28 formeds en el lado de la extremidad deit;;
alemento tubular opuesto 2 sy sxtremidad troncocédnics
24,

La~éetanqueldad de ls cémara 29, formada
gntre al pistdn 27 y el fondo 30 del elemento tubuler
22, ssté ssegurada por unas juntas 31 montadas, por -
une parfa eﬁtrﬁ gl fondo 30 y el elemento tubulsr 22,
y por otre parte entre sl pistén 27 y sl elementa tu-
bular 22, Do este modo el pistdn 27 constituye un gae
to de simple efécto gque asegura sl desplazamiento de

la varilles 25.
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El fondo 30 del elementn tubular 22 presen=
ta un orificio de airse bajo presidén 32 qus puade conece
tarse 8 una fuente de aira bajo presidn (no representa-
da).

En la varille 25 sstd montado un muslle he=
licoidal de recuperacidn 33 que ss apoys, por uns parte
sobre el pistdn 27 y, por otras parts sobre una arandsla
34 provista de orificlos 35, dgstinados a dar paso al .
fluido entre el molde 1 y al conducto de depresidn 23

Esta arandsla 34 actlia, por una parte, como
tope para el muelle helicoldal 33 y por otras como cpjif
nete de guiado de la varilla 25 del pistdn 27. :i”:

El elementa tubular incluye iguslmente car-
ca ds su extremidad troncocdnica 24, un platillo 36 cu-
yo borde periffirico 37 ss extisnde hacia aesta extrémi;
dad. Una guarnicidn de sstanqueidad 38 estd sujeta;;éér
ejemplo, por medio de un adhesivo, sobre este borde
estd destinada s splicarse contrs la suparficie externa
de.la media-concha lp cuando se coloca el tapén en su -
sitio en el orificio de colada 14, El platille 36 ¥ la
guarnicidn 38 delimitan asi con este supsrficie una ci-
mara de depresidn 39 la cuel, por medio de un tubo 40,
comynica con ls canalizacidn 12,

Se obsarvari que se ascaba de describir un
dispositivo da formacidn de abjetos con estructura ce-
lular incluyendo un solo molde. De acuerdo con una va-

rianta, la cusles clisica, as posiblé prever un grupo
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de moldes montados en un cerrusel, por ejemplo, y ali
mentados en gl momento oportuno por una miema cabeza
de colsda. En tal caso, el tapdn 16, estd montado de
manera srticulade en el carrusel y no an el bastidor
17, qua soporta la cabsza de colada 15.

El procedimiento segiin la invencifn se des -
arrolla de la siguiente mansra.

El molde vacio 1 sa cierra y se enclava. =

-~

con la eyuds de cerrojos 6; el tapdn 16 y la cabezs de’

colads 15 se algjan del orificio de colada l4. La cabg
za de colada recibes los componantes del precursor dg; 

la metarie sint@tica destinade a formar ulteriormaﬁté’:

'la mataria calular. Un sjemplo de composicidn ytilizae

ble que permite obtener une espums de poliuretenc es -
al siguiente: ‘ aii*

- Componante 1) una mezcla de poliol, iﬁﬁ&.
aditivas tales como catalizedores y agentes de sstabin
lizacidn, a28f como un agents de reticulacidn,

' = Componaente 2) mezcla de 60% da di-isocig
nato de difenilmetanc y 40% de di-isocisnato de tolue-
no. |

Se obsarvarf sn este precursor la aysencia
total de un agente porfgeno o hinchamientg tal como al
fraon.

Daspu@s de mezclar debidamente el precur-
sor sn.ié csheza de colads 15 y deépggs de colocar eg

ta Gltima en el orificio de colada 14, ss vierte sh el

-10-
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molde una cigrta cantidad 41 de mezcls sspumante que
empieza a reaccionar.

Inmediatamante después, la cabeza de colae
da 15 se alaje y el tapdn 16 se coloce en su sitio, ob
turando as{ el molde. El caonducto 23 astf consctado »
permanentemsnta con la fuents de depresidn (bomba 13)

y en ests conducto reina un vacfo que pueds alcanzar
100 a 700mm de Hg (presidn absoluta de 660 a 60 mm de .
Hg)e« En cusnto se ha colocado el tapdn 16, sa pravnééff
la entrada de fldido en el orificic 32 de modo que &l
pistdn 27 bejs y eleva sl obturador 26 sncima de sufih
asiento. De este modo el molde estd sometido & un Qaﬁd
cfo que tiene un valor iddntico sl de la canalizacifn
12. |

La cémara 4 del molde se somete a la dépié
sidn tanto a través del tapfn 16 como de los raspié&dé
ros 78. Sin embargo, el caudal con sl cual el Fllide =
sale del molde @ través del tapén'.16 es netamente supsg
rior al caudal que pueds atravesdar los respiraderos =
73, los cusles por s{ solos no serisn capaces de aseqy
rar la formacidén de espuma de la mezcla desde el comien
zo hasta gl fin, Por consiguients, la mezcla espumante
42, al reaccionar y bajo la influencia de la depresidn
creada gn primer lugar con un caudal importante, crece
en volumen hasta que su nivel superior slcance el dg -

tector 21, que ha de situarse de manera juicioss para

que }a vélvula 26 sg cierrs antes de qus la mezcla ese
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pumante pueda penstrar en al tapdn 1l6. Dado el reduci-
do volumen de sire que nueds por svacusT, ios respirs-
dores 78 pusden saer de pequefis dimensidn. De maners qg
neral, la alturs del detector se determine sn cads ce-
so particulsr y pusde ser diferente para cads molde.-
Cuando la mezcla liega sl detector 21, &8s~
te es sctivado y provoce ls eliminecién de ls presién
gn la cémara 29, y el pistén 27 retroceds, bzjo el ?{qg
to d‘l myelle 33, a sy posicidn slte, aplicando aaliﬁim

,,

obturador 26 sobre su asiento, lo que interrumpe la’ q;
presién s través del tepdn 16. A continuacién, 1s exggg
sién de.la mezcls espumsnte se tarmina con la ayudé‘éé
1os respirsdores 7s que hacen comunicer la cémers 4:£6n’
la.cémars B, siempras bajo depresifn. Esta (ltima aé han
tiens despufs de que la espuma ha ocupado ls totalidac
del volumen del molde, hasta que @l producto se haxun
polimerizade. EL intérvalo del tiempo de mentenimiwnte
de la dapr08£6n despuds del cierre de ls vélvuls 24, 26
pusds sger de 2 a 5 minutos aproximzdamente y preferentg
mente es de I minutos aproximadamente.

| Duspués del final del espumedo, el tapdn 16
se mantisne en su sitioc dursnte 2 & 5 minutos sproxime-
damgnte pars tafminar la polimerizacién ds le msteria
sintftics, después de lo cusl se aplics de nusvo la prg
siﬁﬂ. prafaersntsmente varias veces sucesivamente, sncie-
ms del pistén 27. Results de ello una depresidn repeti-

de on la cémaras de espumsdo 4, ls cual rompe por lo me-
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nos parcislments les cédulas de la estructure calular
y favorece ademas al‘desmoideo'da la estructurs celue
lar. S8 observaré que astzs operecién no requiers nine
guna manipulacidn del objeto formsde, puesto que la
aplicacidn de la depresidn se realize siemprs por el
tapdn 16. ' _ _ '
 Se observard igualmente que de acuasrdo con
una caracter{stica ventajosa y & veces ssencizl ds }E'J
invencién, la presencis de una Puente de depresifn 5a,
aprovecha igualmente para asegurar lea estanquaidéd é;
la altura del plano de unidn del molde 1 y del 6rif;§i
cio 14 obturado por el tapdn 16. :1;;
gn efecto, se ha observado gus el naryi6:7
entre las medias-conchas las y lb no-asegura por si‘sﬁi

-

lo la estanqueided al aire. Por consiguiente, dura&%éf
la aplicecidn de uns déprasién en el interior de 1&3&3
maré 4y 8l aire amblenta pndr£a<penetrar gn la cémééé}
por el intervala entre este narvio 7 § la cara snfrene
tada de la otres media-concha Lg; Eate alre que penstra
en el molde padria entonceé crear importantes bolsas -
de eire en la espuma todavia 1fquide. La disposicién -
de 15 cémera de depresidn anular 8 gue, al exterior,

gstd bordeada por la guarnicidn de estanqueided 9, per
mite hecer que el molde ses hermético respecto al extg
rior y por tanto que la espuma en curso de formecidn

no ternge ninguna.tendencies a presentar defectos de su=-

perficie. Ss obtiene sl mismo resultado a la altura del




10

20

25

agujeroc de colada 14, graciss s ls presencis de ls céma
rs anular 3%, que ssté Pormade slrededor del tapdn 16 y
que .esté mentenids bajo depresidn por el conducto 40.

Ls tempersturs a la cual el pracedimiento
ea llava & la préctics puede situarse sntre 2092 y 309C,
puesto que ningdn celentsmiento es nacesarioc pars com~
pansar la pérdids de calor debida s la evaporacidn de
un sgente porfgenc. | -

_ El valor de la depresidn puede situarsaﬂéﬁf
tre 700 y 100 mm de Hg aproximadémenta, sagin ee dgééh;
obtsner uns espuma de baja densidad o una espuma de;:;

densided més elevadas, respectivamentea. Pa

Desde luego es poesible disponer en el mole
de un armazdn destinesdo a reforzer el objeto de estrug
tura celulaf como es bien conocido en la tdcnica. [

Por otrs pesrte, ls canalizacién de dep%é%f
sidn aspira,lqa gases ﬁocivoa’procadentas evantualﬁéﬁ}
te de la mezcia en curso de polimarizacién, y Por ten
to utilizando filtros o elementos parecidos es posible
evitar fécilmente su salida al aire libre.

La fgrma, tamafio y disposicidn de los asle-
mentos gue componsn este procedimiento, serdn suscepti
blss de variscidén siempre que ello no altere sl espiti
tu del invento.

Ls forma en que astd redactads esta Mgmoria

debe tomarse an sentido amplio, no limitstivo.
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REIVINDICACIONES

Se reivindice como de propia y nueva inven
cidn, a favor de INDUSTRIES ET TECHNIQUES D'AMEUBLEMENT,
SeAeReL., con domicilioc en 12150 SEVERAC-la~CHATEAU «
(Francia), lo especificado en las siguientes reivindi-
caclongst

"le.=- Procedimisnto de fabricacidn da obje-
tos con estructura celular en un molde, gue consist;gg
do en verter, a través de un agujero de colada Furmééh;
en la pared del molde, una mezela liguida que constigg
ye el pracursor de la materia. polimera que se dessa ha
cer espumar para obtensr sl objeto terminads, en obtu~
rar & continuacidn dicho agujero de colada para permi~
tir la expansidn y la polimerizacidn de dicha mszcla ¥y
an desmoldear el objeto, estd caracterizado en que -con
sists ademés, en mantener una depresidn en dicho molde
a partir de la obtyracidn y hasta que el volumen da' 1
mezecla espumante se haya polimerizado.

2.~ Procedimiento de fabricacién ds obje-
tos con estructurs celular en un mulas, segin la rei-
vindicacidn 1, caracterizado porque el caudal can gl
cual el fliido se eyacﬁé de dicho molde para crear di
cha depresifn es reﬁucidn cuando la mezcla aespumantg
ocups la casi totalidsd del volumen del molde.

3+= Procedimiento de fabricacidn de cbje-
tos con estructura celular en un molde, ssegiin-la rei-

vindicacidn 2, caracterizado porque, después de la rg
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duccidn del caudal de formecidn iniciel de le depre-
sifn sn el molde, la dapresidn con csudal reducido se
mantiene dursnte 2 s S5 minutos aproximadaments, y de
manera preferida durante 3 minutos aproximadaemente.

4.~ Pracedimiento de fabricacidn de objg
tos con estructura celular en un molde, segin una =
cualquiera de las reivindicsciones 1 s 3, caracteri-
zado porque consiste, ademés, en eplicer de nusvo, -
bruscamante, la depresifn sl molde, al final de la -
polimerizacidn da ls mezcls espumanta.

5.- Procedimiento de¢ fabricacidn de obigf
tos con estructura celuler en un molds, seqin la rqg"
vindicacidn 4, caracterizado porque la nusva aplicae
cién de la depresidn sae efectiia en dos o varios cilos.

6.~ Procedimiento de fabricacidn de abig;
tos con estructura celulsr en un molde, saghn una cual
quiara de les reivindicsciones enteriores 1 a 5, carac
torizado porque, sstando sl molde formado por dos me~
dias~-conchas separadas por un plano de unidn se apli-
ca adaemfs dicha depresidn a una cémara de depresifin -
formada a la altura del plano de unidn al extsrior de
dichas medias-conchas,

7.~ Procedimiento de febricacidn de obje-
tos con estructura celular en un molde, segin .una =
cualquiera de.las reivindicaclones 1 8 6, caracterizg
do porque, efectufindose la obturacién con la ayuds ds

un tapdn situado an dicho agujerc de colada, seg espli-
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ce ademds dicha depresidn a una cimara anular formade
altededor dal tepdn contra la pared externa del molde.
8.~ "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE 0BJE

TOS CON ESTRUCTURA CELULAR EN UN MOLDE"™,
Tel y como se dejs daescrito en la memoria
precedsnta, que conste de diecisiete hojas foliadas y
mgcanagrafiadas por una sola da sus caras y planos ds
forma y tamafio reglamentarios. L
Madrid, 13 de Junio de 1879 5“;
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