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DESCRIPCION
Procedimiento y dispositivo para producir una superficie estructurada de una placa de material lacada

La invencion se refiere a un procedimiento para producir una superficie estructurada de una
placa de material lacada segun el preambulo de la reivindicacion 1 asi como a un dispositivo para producir
una superficie estructurada de este tipo segun el preambulo de la reivindicacion 12.

En un procedimiento del presente tipo, sobre una placa de material se aplica en primer lugar una
capa de laca de cobertura no estructurada, uniforme. Antes todavia del endurecimiento definitivo de esta
capa de laca de cobertura se aplica en un procedimiento continuo mediante un rodillo de aplicacion una
estructura de laca sobre la capa de laca de cobertura.

El correspondiente dispositivo comprende un medio de lacado para aplicar una capa de laca de
cobertura no estructurada, uniforme, sobre la placa de material, un rodillo de aplicacién para aplicar una
estructura de laca sobre la capa de laca de cobertura, un medio de dosificacion para dosificar laca sobre
el rodillo de aplicacién asi como un medio de transporte para transportar la placa de material desde el
medio de lacado hacia el rodillo de aplicacién.

Alli donde se sustituyen materiales naturales con superficies estructuradas, como en particular
madera o piedra, por placas de material mas faciles de procesar y que pueden producirse con un coste
reducido manteniendo la calidad, como en particular placas de fibra o productos laminados, se realizan
esfuerzos para estructurar las superficies visibles y palpables de estos productos de sustitucion de modo
que consigan la apariencia y en la medida de lo posible también las propiedades al tacto de los productos
naturales sustituidos.

Por ejemplo, se produce la apariencia optica de placas de material de madera, que deben
sustituir a placas, paneles o tableros de madera real, normalmente mediante una impresiéon multicolor,
que se imprime o bien directamente sobre la superficie de la placa de material correspondientemente
receptiva o bien sobre una banda de papel o lamina que debe laminarse sobre esta superficie e imita una
superficie de madera. Para que la impresion sea resistente al rozamiento, se aplican y endurecen
entonces normalmente también una o varias capas de laca de cobertura transparentes.

El problema a este respecto consiste en que la imitacion de la superficie de producto natural,
incluso cuando parece real por una ilusién 6ptica, puede reconocerse inmediatamente como imitaciéon
cuando se mira la superficie a contraluz o se toca. Debido a los reflejos dpticos que aparecen a contraluz
o debido a la superficie de laca que se nota muy lisa, resulta evidente por tanto la diferencia con el
producto natural. Una mejora de estas propiedades Opticas y en particular al tacto de las placas de
material del presente tipo y un mayor parecido con las superficies de material natural que van a imitarse
s6lo puede lograrse por consiguiente si se estructura la capa de laca de cobertura, de manera ideal
coincidiendo con la estructura éptica impresa. Si bien esto funciona bastante bien, por ejemplo en el caso
de placas de material de madera sobre las que se pega una lamina impresa, mediante rodillos de
estampado convencionales que estampan una estructura en la lamina laminada relativamente gruesa y
blanda, un estampado de este tipo en placas de material con una capa de laca de cobertura no es posible
hasta hora en un procedimiento continuo.

En el documento EP 1 645 339 Al se ha propuesto para solucionar este problema dotar una
placa de material, que se imprime con una decoracién y a continuacion se dota de una capa de laca de
cobertura transparente, de una superficie estructurada de manera que aun antes del endurecimiento de la
capa de laca de cobertura se aplica una estructura de laca, preferiblemente de la misma laca, sobre la
capa de laca de cobertura. Puesto que la capa de laca de cobertura lisa todavia no se ha endurecido, la
estructura de laca aplicada en la segunda etapa de trabajo se une con la capa de laca de cobertura dando

lugar a una capa mas 0 menos homogénea.
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En este documento del estado de la técnica se proponen dos formas basicamente diferentes de
aplicar una estructura de laca. El primer modo de proceder emplea un rodillo de estampacioén, sobre el
que se aplica laca por toda la superficie y que aplica de manera correspondiente, conforme a elevaciones
y depresiones de la superficie del rodillo por la superficie de la placa de material, cantidades variables de
laca, de modo que se obtiene una estructura de superficie. El segundo modo de proceder, alternativo a
éste, aprovecha la incapacidad del ojo humano y del tacto humano, en el caso de estructuras pequefias
de un orden de magnitud de 100 um, que pueden verse y palparse como estructura, de distinguir entre
elevaciones y depresiones. Por consiguiente se propone configurar en particular estructuras de superficie
de madera de manera que los poros presentes en la superficie de la madera natural, es decir
depresiones, se configuren en la estructura de laca acabada como elevaciones. La estructura de laca, que
se aplica sobre la capa de laca de cobertura, representa por tanto de manera inversa la estructura de la
superficie de madera natural.

No obstante, tales estructuras de laca que imitan de manera inversa los poros de una superficie
de madera natural, realmente delgadas, no pueden aplicarse con un rodillo de estampacién. Para ello se
propone, en lugar de ello, aplicar la estructura de laca en un procedimiento de huecograbado indirecto, es
decir transferir con un cilindro de acero grabado de manera correspondiente la imagen de impresion
deseada a un rodillo de aplicacion con mantilla, que entonces traspasa la estructura de laca sobre la
superficie de la placa de material. No obstante, con esto so6lo pueden crearse estructuras de laca con
elevaciones de alrededor de 5 um, ya que el rodillo de aplicacion imprime en plano la estructura de laca al
rodar sobre la placa de material. Si bien elevaciones asi de reducidas pueden percibirse por el 0jo, lo que
da la impresion de superficie dptica de una superficie estructurada, sin embargo el sentido del tacto
humano no puede palpar elevaciones asi de reducidas, de modo que en cuanto al tacto sigue dandose la
impresion de una superficie lisa y por tanto no natural.

La presente invencidon se basa por tanto en el objetivo de mejorar un procedimiento y un
dispositivo del tipo mencionado al inicio en el sentido de mejorar, en particular, las propiedades al tacto de
una superficie estructurada correspondiente, es decir que la estructura de la superficie pueda percibirse
claramente al tacto.

Este objetivo se soluciona mediante un procedimiento con las caracteristicas de la reivindicacion
1 asi como mediante un dispositivo con las caracteristicas de la reivindicacion 12.

Perfeccionamientos ventajosos del procedimiento segun la invencion se obtienen a partir de las
reivindicaciones 2 a 11, disefios preferidos del dispositivo segun la invencion se exponen en las
reivindicaciones 13 a 22.

La presente invencidn mejora un procedimiento para producir una superficie estructurada de una
placa de material lacada, en el que se aplica una capa de laca de cobertura no estructurada, uniforme,
sobre la placa de material y, antes del endurecimiento de la capa de laca de cobertura, se aplica en un
procedimiento continuo mediante un rodillo de aplicacién una estructura de laca sobre la capa de laca de
cobertura, es decir porque para aplicar la estructura de laca se emplea un rodillo de aplicacién engomado,
cuyo engomado esta dotado de depresiones, que corresponden a la estructura que va a aplicarse, para
transferir la laca desde un medio de dosificacion a la capa de laca de cobertura de la placa de material.

El dispositivo segun la invencion comprende segun esto un medio de lacado para aplicar una
capa de laca de cobertura no estructurada, uniforme, sobre la placa de material, un rodillo de aplicacion
para aplicar una estructura de laca sobre la capa de laca de cobertura, un medio de dosificacion para
dosificar laca sobre el rodillo de aplicacién asi como un medio de transporte para transportar la placa de
material desde el medio de lacado hacia el rodillo de aplicacién, presentando el rodillo de aplicacion una
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superficie engomada con depresiones, que corresponden a la estructura de laca que va a aplicarse, para
transferir la laca desde el medio de dosificacién a la capa de laca de cobertura de la placa de material.

La presente invencion emplea por tanto un procedimiento de huecograbado directo. A este
respecto no se emplea, como es habitual en el huecograbado directo, un cilindro de impresion rigido,
generalmente de acero, sino un rodillo de aplicacién engomado, en cuyo engomado se introducen las
depresiones para la transferencia de la laca a la superficie de material. En el estado de la técnica se ha
evitado hasta ahora en la medida de lo posible realizar un procedimiento de huecograbado directo por
ejemplo mediante un rodillo engomado, ya que el engomado blando hace imposible una imagen de
impresion nitida. Los materiales duros sobre los que hay que imprimir, que como en el presente caso no
pueden adaptarse a un cilindro de acero de huecograbado, se han impreso siempre hasta ahora por tanto
en un procedimiento de huecograbado indirecto.

La presente invencion se basa por consiguiente en el reconocimiento de que en la produccién de
superficies lacadas estructuradas del presente tipo no es en absoluto necesaria una imagen de impresion
nitida. Al contrario: la cierta falta de nitidez, que se obtiene forzosamente mediante la blandura del
engomado del rodillo de aplicacién en la impresion, da lugar a una apariencia especialmente natural,
puesto que es irregular, de la superficie de la placa de material lacada que imita a la superficie de un
producto natural. A esta imagen de impresion poco nitida contribuye no sélo que los bordes de las
depresiones en el engomado cedan al rodar sobre la superficie de la placa de material y no adopten una
posicion definida, sino también que las depresiones en el engomado no entreguen por completo la laca a
la capa de laca de cobertura no endurecida todavia de la superficie de la placa de material. Asi, las
depresiones en el rodillo de aplicacion engomado, que presentan preferiblemente una profundidad de
desde aproximadamente 200 hasta aproximadamente 250 um, conducen a estructuras de laca aplicadas
en Ultima instancia con una altura que puede percibirse al tacto de desde aproximadamente 100 hasta
120 pm.

El rodillo de aplicacion engomado puede estar configurado como cilindro de acero con
revestimiento de goma, pudiendo realizarse las depresiones en el revestimiento de goma mediante un
laser o con otras técnicas conocidas.

Preferiblemente la presente invencion se utiliza para imitar una estructura de una superficie de
madera natural o casi natural, entendiéndose por una superficie de madera casi natural una superficie de
este tipo que da la impresién de una superficie natural, pero que no tiene ningin modelo natural en
sentido estricto, es decir que se ha fabricado por ejemplo mediante métodos y algoritmos numéricos. Esto
no excluye naturalmente que, en el marco de la invencién, también puedan mejorarse imitaciones de otras
superficies de material naturales, como por ejemplo piedra o cuero.

A este respecto se prefiere que la estructura de la superficie de madera natural o casi natural se
imite de manera inversa de tal manera que las elevaciones formadas por la estructura de laca sobre la
capa de laca de cobertura corresponden a las depresiones de la superficie de madera natural o casi
natural. Entra sin embargo también, naturalmente, en el marco de la presente invencioén, que la estructura
de la superficie de madera natural o casi natural no se imite de manera inversa, de modo que las
elevaciones formadas por la estructura de laca sobre la capa de laca de cobertura también correspondan
a las elevaciones de la superficie de madera natural o casi natural.

Segun la estructura de la superficie de madera que vaya a imitarse, puede ser ventajoso, en el
marco de una configuracion preferida adicionalmente de la presente invencion, imitar de manera inversa
s6lo una parte de la estructura, mientras que otra parte de la estructura se imita de manera no inversa.
Por ejemplo, puede resultar practico imitar estructuras de gran superficie, como inclusiones de nudos, de

manera no inversa, mientras que los poros en la superficie de madera se imitan de manera inversa.

4



10

15

20

25

30

35

40

45

ES 2358 160 T3

A este respecto es conveniente imprimir una imagen 6ptica de la superficie de madera, imitada
por la estructura de laca, antes de la aplicacién de la capa de laca de cobertura sobre la placa de material,
0 bien directamente o bien sobre una banda de papel o lamina, que se aplica sobre la placa de material y
forma parte en este sentido de la superficie de la placa de material. A este respecto es conveniente
entonces, aunque en ningln caso necesario debido a las pequefias estructuras, que la mano humana no
puede distinguir, hacer coincidir la estructura de laca con la imagen Optica impresa de la superficie de
madera.

Cuando se aplica una estructura de laca poco nitida en relacion con los contrastes 6pticos de la
estructura de la superficie de madera natural o casi natural, en particular porque las depresiones en la
superficie engomada del rodillo de aplicacion se configuran mas anchas que las depresiones de la
superficie de madera natural o casi natural, se obtiene una falta de nitidez adicional en la imagen de
impresion, que ventajosamente es adecuada para reforzar la impresion éptica y al tacto de una superficie
natural.

Para aplicar la laca sobre el rodillo de aplicacion, puede emplearse como medio de dosificacion
una rasqueta o un rodillo de dosificaciéon que rueda sobre el rodillo de aplicacion para introducir la laca en
las depresiones del rodillo de aplicacion. Puesto que el rodillo de aplicacion esta dotado segun la
invencion de una superficie engomada, en ocasiones resulta dificil introducir la laca de manera limpia en
las depresiones del rodillo de aplicacién. Sin embargo, debido al efecto anteriormente descrito de un
aspecto mejorado en cuanto a la naturalidad debido a una cierta falta de nitidez de la impresién, no es
perjudicial que la introduccion de la laca en las depresiones no pueda realizarse con la mayor limpieza
posible. La presente invencion hace posible por tanto ademas una dosificacion especialmente sencilla de
la laca para la estructura de laca.

Segun un modo de proceder preferido de la presente invencién, tras la aplicacion de la capa de
laca de cobertura se pasara a un dispositivo de endurecimiento, por ejemplo con rayos UV o similar, en el
que la capa de laca de cobertura Gnicamente se endurece hasta el punto de obtener una consistencia
gelificada. Sobre la capa de laca de cobertura asi gelificada se aplica entonces la estructura de laca. Esto
garantiza por un lado que la estructura de laca se adhiera a la capa de laca de cobertura y se una con
ésta, e impide por otro lado que la estructura de laca aplicada, en particular cuando se trata de la misma
laca que se emplea para la capa de laca de cobertura, se funda con la capa de laca de cobertura todavia
no endurecida y se fusione con ésta.

Cuando se requiere una superficie especialmente resistente al rozamiento mecanicamente de la
placa de material lacada segun la invencion, por ejemplo en caso de tableros para el suelo, puede
preverse en el marco de la invencion endurecer la capa de laca de cobertura y la estructura de laca
aplicada sobre la misma y a continuacion recubrirla con una capa de proteccion adicional resistente.

En el caso del dispositivo segun la invencion, tal como se conoce en si mismo, en el rodillo de
aplicacion puede formarse un intersticio de compresion para las placas de material, asociando al rodillo de
aplicacion un medio de contrapresion, por ejemplo un rodillo o una mesa.

Para la ilustracion del procedimiento segun la invencién se describira y explicara a continuacion
mas detalladamente un ejemplo de realizaciéon de un dispositivo segun la invencién con ayuda de los
dibujos adjuntos. Muestran:

la figura 1, una representacién en corte esquematica de un dispositivo segun la invencion;

la figura 2, una vista desde arriba del dispositivo de la figura 1;

la figura 3, un detalle de la figura 1;

la figura 4, un fragmento de una superficie de un rodillo de aplicaciéon de un dispositivo segun la

invencion.
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El dispositivo representado esquematicamente en la figura 1 comprende un rodillo de aplicacion
1 con un nacleo de acero 2 y un revestimiento de goma 3, un rodillo de dosificacion 4 que rueda sobre el
revestimiento de goma 3 del rodillo de aplicaciéon 1, un medio de lacado 5, representado aqui sélo de
manera esquematica, para aplicar una capa de laca de cobertura y un dispositivo de endurecimiento 6,
gue consiste esencialmente en una lampara de UV. El rodillo de dosificacion 4 forma junto con el rodillo
de aplicacion 1 un intersticio de dosificacion 7, en el que esta presente la laca, y desde el que el rodillo de
aplicacion 1 arrastra laca hacia una placa de material 8, en la medida en que en el revestimiento de goma
3 estan introducidas depresiones 9. Puesto que la totalidad de las depresiones 9 forman una estructura,
las depresiones 9 transfieren globalmente una estructura de laca 10 desde el intersticio de dosificacién 7
a la superficie de la placa de material 8. Esta estructura de laca 10 se aplica sobre una capa de laca de
cobertura 11, que previamente se ha aplicado por el medio de lacado 5 representado esquematicamente
como cilindro con mantilla y se ha gelificado mediante el dispositivo de endurecimiento 6. Un cilindro de
contrapresion 12, opuesto al rodillo de aplicaciéon 1, se encarga del transporte continuo de la placa de
material 8 a través del intersticio de compresion formado de este modo.

En las figuras 2 a 4 estan previstos los mismos elementos con idénticos nimeros de referencia
que en la figura 1, de modo que se hace referencia esencialmente a la descripcion de la misma.

En la representacion segun la figura 2 se ilustra que en el engomado 3 del rodillo de aplicacion 1
estan introducidas depresiones 9 irregulares, para aplicar la estructura de laca 10 sobre la placa de
material 8. Queda claro también en este caso que, mediante los movimientos de rotacion del rodillo de
aplicacién 1 y el rodillo de dosificacion 4 hacia dentro del intersticio de dosificacion 7 se logra una
introduccion de la laca desde el intersticio de dosificacion 7 en las depresiones 9.

La figura 3 muestra un detalle de la figura 1, concretamente el rodillo de aplicacion 1 con su
ndcleo de acero 2 y su engomado 3, cuando rueda sobre la placa de material 8. Tal como se representa
aun mas claramente en una ampliaciéon detallada en la figura 4, las depresiones 9 en la superficie del
revestimiento de goma 3 no estan configuradas de manera aproximadamente regular, sino que estan
disefiadas tanto en su anchura como en su profundidad de manera variable. Esto da lugar a una
sensacion al tacto especialmente natural gracias a la estructura de laca 10 irregular formada de este
modo. Puesto que el revestimiento de goma 3 rueda de manera blanda y elastica sobre la superficie de la
placa de material 8, las depresiones 9 se deforman al entregar la laca para la formacion de la estructura
de laca 10, de modo que se obtiene también de este modo una falta de nitidez y una irregularidad

adicional de la estructura de laca 10, lo que mejora aliin mas la sensacion al tacto natural.
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REIVINDICACIONES
Procedimiento para producir una superficie estructurada de una placa de material lacada, en el
gue se aplica una capa de laca de cobertura no estructurada, uniforme, sobre la placa de
material y, antes del endurecimiento definitivo de la capa de laca de cobertura, se aplica en un
procedimiento continuo mediante un rodillo de aplicaciéon una estructura de laca sobre la capa de
laca de cobertura, caracterizado porque para aplicar la estructura de laca se emplea un rodillo de
aplicacion engomado, cuyo engomado esta dotado de depresiones, correspondientes a la
estructura que va a aplicarse, para transferir la laca desde un medio de dosificacion a la capa de
laca de cobertura de la placa de material.
Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado porque se aplica una estructura de laca,
gue imita la estructura de una superficie de madera natural o casi natural, sobre la capa de laca
de cobertura.
Procedimiento segun la reivindicacion 2, caracterizado porque la estructura de la superficie de
madera natural o casi natural se imita de manera inversa, de tal manera que las elevaciones
formadas por la estructura de laca sobre la capa de laca de cobertura corresponden a las
depresiones de la superficie de madera natural o casi natural.
Procedimiento segun la reivindicacion 2, caracterizado porque la estructura de la superficie de
madera natural o casi natural sélo se imita en parte de manera inversa, de tal manera que las
elevaciones formadas por la estructura de laca sobre la capa de laca de cobertura corresponden
a las depresiones de la superficie de madera natural o casi natural, y por lo demas se imita de
manera no inversa.
Procedimiento segun al menos una de las reivindicaciones 2 a 4, caracterizado porque se aplica
una estructura de laca poco nitida en relaciéon con los contrastes épticos de la estructura de la
superficie de madera natural o casi natural.
Procedimiento segin al menos una de las reivindicaciones 2 a 5, caracterizado porque se
imprime una imagen 6ptica de la superficie de madera, imitada por la estructura de laca, antes de
la aplicacion de la capa de laca de cobertura sobre la placa de material.
Procedimiento segun la reivindicacion 6, caracterizado porque la estructura de laca se hace
coincidir con la imagen éptica impresa de la superficie de madera.
Procedimiento segin al menos una de las reivindicaciones 1 a 7, caracterizado porque como
medio de dosificacién se emplea una rasqueta o un rodillo de dosificacion que rueda sobre el
rodillo de aplicacion para introducir la laca en las depresiones del rodillo de aplicacién.
Procedimiento segiin al menos una de las reivindicaciones 1 a 8, caracterizado porque la capa
de laca de cobertura se gelifica antes de la aplicacion de la estructura de laca.
Procedimiento segin al menos una de las reivindicaciones 1 a 9, caracterizado porque se
aplican estructuras de laca con una altura de desde aproximadamente 100 hasta
aproximadamente 120 um sobre la capa de laca de cobertura.
Procedimiento segun al menos una de las reivindicaciones 1 a 10, caracterizado porque la capa
de laca de cobertura y la estructura de laca aplicada sobre la misma se endurecen y a
continuacion se recubren con una capa de proteccion.
Dispositivo para producir una superficie estructurada de una placa de material lacada, que
comprende un medio de lacado (5) para aplicar una capa de laca de cobertura (11) no
estructurada, uniforme, sobre la placa de material (8), un rodillo de aplicacion (1) para aplicar una
estructura de laca (10) sobre la capa de laca de cobertura (11), un medio de dosificacion (4) para

dosificar laca sobre el rodillo de aplicacién (1), asi como un medio de transporte (12) para
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transportar la placa de material (8) desde el medio de lacado (5) hacia el rodillo de aplicacion (1),
caracterizado porque el rodillo de aplicacion (1) presenta una superficie engomada (3) con
depresiones (9), que corresponden a la estructura de laca (10) que va a aplicarse, para transferir
laca desde el medio de dosificacion (4, 7) a la capa de laca de cobertura (11) de la placa de
material (8).

Dispositivo segun la reivindicacion 12, caracterizado porque las depresiones en la superficie
engomada (3) del rodillo de aplicacién (1) imitan una superficie de madera natural o casi natural.
Dispositivo segun la reivindicacion 13, caracterizado porque las depresiones (9) en la superficie
engomada (3) del rodillo de aplicacion (1) corresponden a las depresiones de la superficie de
madera natural o casi natural, para imitar de manera inversa la estructura de la superficie de
madera en la estructura de laca que va a aplicarse.

Dispositivo segun la reivindicacion 13, caracterizado porque sélo una parte de las depresiones
(9) en la superficie engomada (3) del rodillo de aplicacion (1) corresponde a las depresiones de la
superficie de madera natural o casi natural, para imitar la estructura de la superficie de madera
en la estructura de laca que va a aplicarse en parte de manera inversa y en parte de manera no
inversa.

Dispositivo segun al menos una de las reivindicaciones 13 a 15, caracterizado porque las
depresiones (9) en la superficie engomada (3) del rodillo de aplicacion (1) estan configuradas
mas anchas que las depresiones de la superficie de madera natural o casi natural.

Dispositivo segin al menos una de las reivindicaciones 13 a 16, caracterizado porque las
depresiones (9) en la superficie engomada (3) del rodillo de aplicacion (1) imitan una superficie
de madera, cuya imagen Optica esta impresa sobre la placa de material (8).

Dispositivo segin al menos una de las reivindicaciones 12 a 17, caracterizado porque al menos
una parte de las depresiones (9) en la superficie engomada (3) del rodillo de aplicacién (1)
presenta una profundidad de desde aproximadamente 200 hasta aproximadamente 250 um.
Dispositivo segin al menos una de las reivindicaciones 12 a 18, caracterizado porque el medio
de dosificacion comprende una rasqueta o un rodillo de dosificacion (4) que rueda sobre el rodillo
de aplicacioén (1) para introducir la laca en las depresiones (9) del rodillo de aplicacién (1).
Dispositivo segun al menos una de las reivindicaciones 12 a 19, caracterizado porque entre el
medio de lacado (5) y el rodillo de aplicacién (1) esta dispuesto un dispositivo de endurecimiento
(6) para gelificar la capa de laca de cobertura (11).

Dispositivo segun al menos una de las reivindicaciones 12 a 20, caracterizado porque el medio
de transporte (12) comprende un medio de contrapresion (12) opuesto al rodillo de aplicacién (1)
para formar un intersticio de compresién para la placa de material (8).

Dispositivo segiin al menos una de las reivindicaciones 12 a 21, caracterizado porque aguas
abajo del rodillo de aplicacién (1) esta dispuesto un medio para endurecer la capa de laca de
cobertura (11) y la estructura de laca (10) asi como un medio para recubrir la placa de material

(8) con una capa de proteccion.



ES 2358 160 T3




ES 2358 160 T3

M om

« \
T RXY |
.VA v"&“’ S
AP
..»’0’043 XA X
AN .

1<

Fig. 3

10



ES 2358 160 T3

11



	Primera Página
	Descripción
	Reivindicaciones
	Dibujos



