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El presente invento se refiere & la produccién de ar-

ticulos moldeados partiendo de polvos. De modo mds rarticular
se refiere & la produccidn de erticulos metédlicos ¥y cerémicos
por prensedo de polvo refractario pare darles forma yeala
consolidacidén del articulo: prensado graciass a un proceso de
concrecidn, aunque el invento podréd aplicerse en todos 1los ca-

808 en que se obtlenen de polvos erticulos moldeados ¥ conso-

lidados,

Ee bien sebido que la metalurgia mediante polvos co-
menzé con la produceidn de filementos de vélfram partiendo de
pletinas preparadas por prensedo de polvo y de vélfram en uns
varilla bajo presidn elevade y concrecionando después gracieas
a hacer pesar una corriente eléctrica a través de la varills,
brensada. En los dltimos afios se han aplicado los principios
de esta clase en multitud de diferentes rames industriales y
le Unice dificultad de sus més emplias aplicaciones en le in-
dustria la ha congtituido el probleme de bPrensar el polvo con
Objeto de conseguir le contraccién uniforme del erticulo pren-
sado por todas sus superficies durente lsa consolidacién en la
operacién concrecionadora. La condensacidn ¥y compresidén se rea.
lizabe primeramente en moldes metdlicos con 1ls presidn aplica-

da a un pistén capaz de moverse en une gole direceidn. Los PIO-

ductos metdlicos o cerémicos en polvo no se comportan como
fluidos aun cuando se los lubrifique con eéglutinantes como ceré

de parafina, glicol o politeno, de suerte que tiene lugar una
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| un luger, pero al febricar articulos moldeados por prensado de

| preslones altas se han aplicado por medio de una explosién en

pérdide de presidn en el fondo de una mase compecte cuando seé
eplice la presidén por la parte superior y asi{ el fondo no re—i
sulte tan compacto y se contrae més durante la concrecidn, oriL
ginendo distorsiones en el articulo acabado.

Se han ideado muchos dispositivos mecénicos pare dig-

minuir este contraccidn greciss a eplicar le presidn en més de

une barre rectenguler y darle forma antes de le concrecidn,
cualquier desigueldad en la unién por compresidn produce una
contraccidn desiguel durante le concrecidén, lo que de por re-—
sultado contorsiones en el drticulo moldeado.

Al producir una barre cilindrica large por prensado

directo, la presidn se aplicersd nicamente en los dos extremos
con el resultedo de que el centro quedard insuficientemente |
compacto y le barra concrecionada serd més delgade por el cen-—
tro que por los dos extremos. Por consiguiente, al producir

une verille o cilindro largo se ha propuesto aplicer un prensa

do hidrostético, para cuyo objeto el polvo se coloca en un tu-
bo de caucho cerrado contra la entrade de fluido ¥y el tubo de

caucho se coloca en un depbsito adecuado de presibén y se apli-
ca une presidén hidrostétice. Sin embargo, aqui se Presentan
dificultedes en la préctice pare elcenzar las pregiones eleva—’

das exigidas por los medios ordinsrios ¥y les bombas hidréulice

W

no se prestan por regla general parsa presiones muy sltas. Estap

el depbsito de presién. Pero las explogiones son difficiles de

controler. Sin embargo, por este método se aplicard uns presid

T

uniforme en todos los ejes-a excepcibn de un pequeiio arrastre

del mengulito de caucho. Un perfeccionamiento més moderno de es-
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~ tubo de camucho se cierra contra le entrade de liguido y se ind

| merge en el liguido & que me aplica la presidn hidrostética,

22254 1

te dltimo método es el de emplear un molde flexible conforma-

@
do en lugar del tubo de caucho y el cual de modo andlogo al 1

pero este método eunque permite obtener un modelo més compli-
cedo, adolece también de las limitaciones del método més antil
guo.

Uno de los objetos del presente invento es proporcio-
ner medios pare el prensado de polvos en un molde flexible,
de tal modo gque la presidn se aplique por igual en todes les
direcciones sin los inconvenientes arribe indicados, y obte-

ner en cuanto es posible la contraceidn necesarie en el paso

desde el polvo al articulo prensedo y concrecionado durante

la operacién prensedora. %

El invento ge funde en el descubrimiento de que puedeﬁ

utilizarse ciertos geles eldsticos reversibles para la producs
cibén de moldes y que cuando se aplica la presidn por un solo
émbolo en un espacio cerredo, el gel habré de ejercer la misma
resistencie e la compresidén que un liquido de suerte gue 1le
presién eplicade en un punto se distribuird igualmente a tra-
vés de toda la masa.

Ulteriores investigaciones han demostrado que las funs

ciones del gel eldstico reversible, en cuanto se refiere & la -

operacidén prensadora, puede realizerse graciss a un gran mi-

mero de materiales flexibles, requiriéndose de este material

\
flexible para el objeto del presente invento, que sea de di- f
mengiones estebles y capaz de sufrir une deformecidn suficien%

te durente la consolidacidn del polvo bajo presidén pare adep-|

tarse & la contraccidén en el espacio ocupedo por el polvo. Es;
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‘blandura Yy la repidez con que el material vuelve & su forma
|y dimensiones primitivas después de cesar la presidén, puede

| variar dentro de amplios limites para cumplir los requisgitos

|
|
|

222541
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tos materiales flexibles se designerdn e continuscidn Y en las|

adjuntes reivindicaciones como "materiasles eldsticos blandos",
i
No existen, sin embargo, limites esencieles que puedan seﬁalarf

se para definir los términos "blendo" y "eldstico" ya que la

antes sefislados. Todo lo que puede decirse es que cuanto con

més facilidad se deforma el material bajo la compresién ¥ cuean
to con més prontitud recupera su formé ¥y dimensiones primitivag
después de cesar da presibn, tanto més se aproximard s un 1{-
quido en la transmisidn de la energia sin los inconvenientes

erribe indicados del ligquido, y por consigulente seréd tento

mas edecuado pars los fines del presente invento. &sl puede |
empleerse une gran variedad de materieles eldsticos blandos,

p.ej. cauchc vulganizado blando, resinas sintétices termoplés-
ticas plastificedes y geles de resine sintética., Sin embargo,
presenta muchas ventajas un gel liofilico reversible, siempre
gue sea de dimensiones estables, ya que puede volverse a& con-

vertir fécilmente en un sol y moldearze en el molde requerido

por vaciado del =ol y permitirle convertirse en gel y formar
de este modo un molde flexible. Entre los geles liofflicos que

pueden utilizerse se encuentran los geles hidrofilicos, como

la geletina, el agear agaer, los geles de dcido elginico y la
elbimine de huevo. Un gel hidrofilico conveniente puede repé~
| rarse con une disolucidn acuosa el 25 % de gelatina.

Pueden también emplearse geles orgénicos y después ve-
¥remos que tienen ventajas considerables sobre los geles hidro-

 f{licos. Son geles orgénicos adecuados las resines sintéticas

!
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termoplésticas plastificades, como el cloruro polivinilico y i
los copolimeros del mismo. Los plastisoles vinf{licos ge pres—é
ten de modo particular para el objeto del presente invento. E#—
tos plastisoles son dispersiones, en las que el plastificante
es el medio de dispersidén de los soles que puede convertirse
en plestigeles en algunos casos calentando a temperaturas del
orden de 2302 F¥. Los geles de esta menmoriea se preperan y ven-‘
den para le fabricacidn de moldes flexibles para el vaciedo de
productos de estuco, cemento, cera y resina. Se prepara un gel
muy counveniente mediante plastificecidn elevada y gelizando
cloruro polivinilico que se vende en el comercio con el nombre
de "Vinemold", pero bien se comprende que pueden utilizarse
muchos elastémeros naturalmente sintéticos para la produceiédn
de un gel con les propiededes arriba sefisladas.
La proporcidén del medio dispersor en el so0l de que se
brepare el gel, se gjusta para obtener un gel de la registen-

cia requerida en le produccién de un molde con impresidn exac—

tamente definida de los modelos utilizados, pero no tan firme
que pierda sus propiedades como gél, que le habilitan para de~
formarse sin cambio sustancial de volumen y por otro lado parse
que se comporte, por lo que toca a la compresidn, como si fue-
se un liguido. Le proporcidén de coloide &l medio de dispersidn
no es por consiguilente eritice y constituye idnicemente un me-
dio pera conseguir un equilibrio entre la resistencia del gel

¥y su flexibilided, de suerte que permite que el gel producido

sea de dimensiones suficientemente estables pars retener su

forme mientras no se encuentre bajo compresibébn y sunque se em—

Plee repetides veces y cuanto el gel sea més blando tanto mejo?

serviré pers el objeto del presehte invento. ;

1
i
i
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j Por consiguiente, el presente invento consiste esen-

|

;oialmente en un método de comprimir y der compacidad a polvos }
pgracias & aplicar presidn al mismo polvo en un espacio oerradof
método que comprende el colocar entre la fuente de presién y
5 iiel polvo que se ha de comprimir, un meterial eldstico blando
'segﬁn antes se ha deserito. |
En su forma més sencilla del invento puede comprimirse

un polvo colocéndolo en un molde rigido e introduciendo contra

el polvo un gel reversible antes de aplicar la presidn. Sin

10 ||embargo, en una forms preferida del invento se moldea el polvo

Yy se le comprime introduciéndolo en la cavidad de un molde

flexible hecho de m terisl eldstico blando, encerrando el mol-

de flexible en un molde rigido de la forme y dimensiones de 1s

i
i

parte exterior del molde flexible, de suerte gue cuando se |
15 ||introduce el pistdén el molde rigido contiene bien apretado sl s
melde flexible y luego se aplice la presidn requeride al pig-
tén del molde rigido.

Preferentemente el molde Fflexible buede hacerse de un
gel reversible, p.ej. un plestigel vinilico, vertiendo el gel
120 |licuefacto alrededor de un modelo en un molde rigido y quitan—!
do el modelo.

Al llever a la préctice el invento, p.ej. para la PTro-

| duccidn de un cuerpo cilindrico &guzedo por un extremo, com-

puegto de farburo de vélfram, Puede seguirse el siguiente Pro-

%25 icedimiento., Un modelo cilindrico de acero moldeado con la fore

me del objeto perseguido se coloca en un molde rigido para preq
sado de materiales en polvo, constitufdo bor un cilindro de |
acero con pistones en ceda extremo. Lag dimensiones del modelo:

de acero en todas direcciones se aumentan en el mismo porcenta-

»
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Je por encime de las del erticulo berseguido, en conformidad
con la contraccidn gue se hebrd de producir el pasar primera~
mente desde el polvo introducido suelto sl articulo Prensedo
¥ luego desde el articulo prensado al erticulo concrecionado.
El espacio entre este modelo de tamafio aumentado y lag paredes
del molde rigido se llena ehora vertiendo un cloruro polivini-

lico fundido y altamente rlastificado, como el que se vende

con el nombre comerciel "Vinemold" y después que el nmaterial
vaciado se ha enfriado, se quita fécilmente el cuerpo moldeado,
dejando una impresidn en el‘"Vinamold" correspondiente exacta~ |
mente al modelo de acero de temefio excesivo. EL material pul-
verizado que se ha de comprimir, p.ej. une mezcla de cobalto

¥ carburo de vélfram conoecida como metal duro y que contiene
aproximedamente 1 % en be=o de cers de parafina, se coloce szho
Tra por igual en el molde blando llenendo completamente su ca- |
vidad. Luego se coloca el pPistdn de acero en este molde y se
aplicea presidn pof medio de un elevador de ague por presidn
hidrédulica o prensa hidréulice ¥ Presuponiendo que el molde
rigido estd construfdo con la debide robustez, se obtienen fém

cilmente presiones unitarias hasta de 50,000 libras por pulge~

da cuadradea. Cusndo se suprime la presidn ¥y se gquita el émbolo
8¢ encontraréd el material pulverizedo comprimido uniformemente
de suerte que sus dimensiones lineales se han reducido propor-‘
cionelmente desde las del molde originalmente conformado en
préximemente un cusrto (20-25 %). |
La compresidn de un veciado sélido de "Vinamold" se haj
medido y se ha comprobade une contraccidn de 9 % en volumen po$
une presidén de 10 toneladas por pulgada cuadrads., Esta contraci

¢ién en volumen del "Vinemold" se amjuste generalmente graciag |
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al movimiento de uno o varios émbolos en un eje solemente. Es-—
te efecto debe permitirse al moldear el modelo de ‘temafio exee-f
sivo pere el vaciedo "Vinamold"“. Sin esta permisién existirfe
une variante eparente muy pequefia en le contraccién durante el
prensado entre las dimensiones peralelas al eje de prensado y
leas exfendidas e lo lergo de los btros ejes.

Empleando gelatina como meterial para el molde flexi-
ble se he descubierto gque una disolucién el 25 % de gelatina
proporcione un gel de consistencia adecuade pare llevar g la

préctica el invento. La siguiente composicidén deré buenos re-

sultedos:
Geletine molide 25 % en peso
Aguea 70 % en peso
Glicerol 4,75 % en peso
Dettol 0,25 %

Como en el caso del "Vinemold" la anterior férmula no

es invariable, aungue la proporcibén de gelatine al egua gefig~
lade en la férmule proporciona un equilibrio muy conveniente

entre 1a resistencie y la flexibilided del gel. EL glicerol se

introduce con objeto de reducir la evaporacidén del agua y mejo
rar de este modo la estabilided de las dimensiones durante el

almacenaje y el dettol pera impedir la germinacién bacterial.

De lo anteriormente dicho se comprende que los geles orgénicos
de vinilo poséen ventajas bien marcadas sobre la gelatina pars
el objeto del invento.

No es necesario que el material colocado en el molde

flexible se encuentre en estado de polvo, sino gue la forma
puede comprimirse parcialmente en cualquier molde rigido antes
de colocarle en el molde flexible y las desigueldades en la co%—
presién se remediardn durante la compresidén en el molde flexi~§

. 1
ble. Esto tiene importancia ya que en el método convencional dé
i
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 después de la concrecidén y pere corregirla es necegario moler
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prensado le pequeiie elteracién en la forma gue se presenta co-
mo resultado de una compresidn desiguel, solo se manifiesta E

el articulo duro concrecionado, mientras que los polvoes pren=—

sedos por métodos convencionales pueden someterse & un ulte-

rior prensado segun el invento y después de este ulterior pren
sado puede corregirse la alteracidén de la forme en el articulo
no concrecionsdo y se tendréd durante la concrecidén una con-
traccién ebsolutemente igual. Por ejemplo une forma cilindricse
que se ha prensado por un émbolo parslelemente & su eje, se
encontraréd ligeremente con una forme de cono truncado después
de la concrecién, pero si antes de esta concrecibén se somete
e otro prenseado por el método del presente invento con la mis-
me presién que antes se haebia empleado, se descubriréd le for-
ma troncocdnica entes de la concrecidn y podréd corregirse en
este fase y presentard luego una contraccidn perfectemente |
igual y uniforme durante le concrecién. Se he descublerto gque
el "Vinamold" actie como si fuese un fluido, de suerte que la
presién por un solo extremo producird contraccidn uniforme
glrededor de los tres ejes. E1 "Vinamold" es de dimensiones
estables y se recupera su forme original despuds de cade pren+
sado, de suerte gue un molde flexible puede utilizarse repeti~
des veces y aun cuando se desgaste puede volverse & fundir y
moldear nueveamente.

Describiremos més detenidemente el invento refiriéndo-
nos & los adjuntos dibujos, en los gque

La fig. 1 presente une alzade en seccidén de un molde

rigido constitufdo por un cilindro de acero que se ha de pro-

veer de plstones, e ilustra en 4, B, C, Dy E cinco fases de
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le produccién de un molde flexible segun el invento y del preﬂ-
gado de un polvo en el molde flexible al ser moldeado. |

La fig. 2 ilustra de modo semejante el cuerpo de 1€
fig. 1, pero en las fases A-E ilustra le produccibn de un mol-
de flexible diferente y el articulo prensado producido en él.

Le fig. 3 tembién representa un cuerpo andlogo al mol-
de rigido de la fig. 1 y en las fages A-~E ilustra la producecidn
de otro ﬁolde flexible y el articulo prensado producido en é1
empleando un nmicleo de &acero.

Tes partes similares llevan los mismos nimeros en to-—
des las filguras.

Refiriéndonos a 1la fig. 1, el cuerpo 1l del molde rigi-

do esté provisto de un pistén 2 por el fondo y de otro pistén

3 por la mmrte superior y un modelo 4 de tamafio excesivo que
puede ser de cualquier material rigido, preferentemente de g
acero, se coloca centrado en el molde rigido como se ilustra |
en la fase 4. Segin se aceba de decir, el modelo debe ser de
temafio excesivo en la cantidad procentual requerida en todes
les dimensiones para corresponder el camhio de dimensiones del
polvo comprimido primeremente en el prensado y después en el
concrecionado. El molde 4 se destina en este caso pare la pror
duceién de une bole esféricea. El "Vinamold" fundido se vierte
desde un recipiente adecuado 5 dentro del molde flexible hasta

que alcance un nivel bastante superior & la parte esférica co=

mo ge ilustra por la linea de trazos en la fase A, y luego el

"Vinamold" se deja enfriar haste que se convierta en un gel |

sélido. E1 molde flexible esi producido se quita luego del
molde rigido, y se invierte como se ilustre en la fase B, ex-j

pulsado el modelo y en una operacidn separada que no se ilus-f



10

15

20

25

| nes 3 se colocan luego en su debide posicién como se ilusitra

.y 8l pistén se aplice una presibén de 10 toneladas por pulgada
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tre se produce un taco © espiga 6 de "Vinamold". El polvo me- i
t4lico requerido pera el prensado se introduce en el molde ‘
flexible hasta que rellene la perte esférice del mismo como 8se

ilustre en 7 en la fase C. El taco de nyinamold" y los pisto-

cuadrada, como se ilustra en la faese D. En estas circunstancles
el "Vinamold" actia como si fuese un liquido de manera que
congolida al polvo para former el erticulo prensado, deformén-
dose el "Vinemold" lo mismo que lo harfe un liquido y la pre-—
gidn se comunice por igual en todes direcciones, como se indi-
ce por las flechas en la fase D. En estas condiciocnes tiene
luger una contrecoién de 40-50 % en volumen del espacio ocu-
pado por el polvo. Es indiferente el que le presidén se apli-
que sobre los dos pistones o que dicha presidén se aplique uni-
cemente desde una direccidén contra el goporte s6lido del otro |
pistén, como entre las plenchas de una prensa.

Al cesar la presibn el "Vinamold" recupera su forme y

dimensiones primitives, dejando el prensado en el espacio hue-
co 8 previsto pera el objeto esférico pero de un volumen con-|
siderablemente menor como se ilustre en la fase E.

Con referencie e la fig. 2, en este caso el modelo
tiene la forme de un cilindro 4 y el "Vinamold" se vierte den-
tro del centro del modelo hasta que alcanza una posicién bas-

tante superior a la parte alta del modelo cilindrico como se

indica por lineas de trazos en la fase A. Después del enfria-

miento se invierte el molde flexible como se 1lustra en la

fese B y se prepara el taco 6 de "Vinemold" que en este caso

|

es un disco sencillo que se ejustea exactemente dentro del mol%
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de rigido. El polvo que se ha de prensar se introduce luego
dentro del espacio anuler 8 entre el molde flexible y el cuerp%
del molde rigido hasta que alcanza le perte superior del moldé
flexible como se ilustre en 7 en la fase C y el taco 6 de "yi-
nemold" y el pistén se colocan en su luger. Se aplicea luego la
presién como en el caso del cuerpo esférico de la fig. 1y la
presién reduce las dimensiones del espacio 7 lleno de polvo,

como se ilustra en la fase D. Al cesar la presidén quede tam-

biédn un cilindro de espesor reducido en las paredes y de longil
tud reducide respecto a las primitivas y el espacio del molde
flexible se deje en el espacio 8 como puede verse en E.

Con referencie a la fig. 3 para producir un moldeado
tubular se coloce un modelo 4 en el molde rigido comprendiendo
éste une parte saliente 9a para former un receptéculo en el
molde flexible que permita la insercién de un nlicleo de acero.
Se introduce el "Vinemold" haste el nivel de la parte superior
del molde. En este caso no es necesario invertir el molde fle-
xible, pero se quita del modelo y el ndcleo 9 se coloce en su
luger, en el receptéculo 9a y llega ligeramente por encima de

le parte superior del e spacio cilindrico 8. En este caso el

|

taco 6 de "Vinamold" se provée tembién de un receptéeculo 9b de
mismo tamafio y forme que el nicleo y de una profundidad calcu-
lada pars dejar un espacio pare el micleo cuando el polvo 7
introducido dentro del espacio 8, se contrae bajo presién al
comprimir el cuerpo principel del molde flexible 5 con el pis-
t6n 6. Colocendo el taco de "Vinamold" y el pistén 3 en su lu-
gar como se ilustra en la fase C, se aplica presibn como se
indica en la fase D y el polvo se comprime en el @pacio 7 por

igual por todos lados en un cilindro més pequefio y al cesar la

presibén este cilindro mds pequefio se deja en el espacio 8, co-
‘ |
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mo se llustre en le fese E.

El procedimiento segun el invento puede eplicerse con |

todas laes variaciones conocides en este ramo industrial, p.ej.
con 1la insercién de mandriles y nicleos pere produclr cevida-
des o huecos en el cuerpo prensado. Alternativamente los men—
driles o ndcleos por su parte pueden hacerse de un polvo com-
primido pero no conerecionado, no necesériamente de lea misma
composicién que el polvo que se hea de comprimir alrededor de
ellos y de este modo puede producirse un articulo de composi-
cidn varieda a través de su seccién trensversal. Los prensados
producen concreciones muy uniformes demostrendo que la presién
se he aplicado igualmente en todas direcclones y los grados
observados en la contraccidn uniforme constituyen otra prueba
de esto.

El método para comprimir y der compacided & los polvos

segin el presente invento, se podréd eplicar donde guiers que

se requiere una uniformidad ebsolute de presidén al moldear un

artfculo prensado partiendo de un polvo, si bien el invento
podré de modo particular emplearse en la compresidn de polvos
de metales y aleaciones de elevado punto de fusibn como fase
preperatoria para moldear articulos concrecionados, p.ej. he-

rremientes cortentes con dichos polvos.
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Fe presente patente de invencién comprende las siguien-
tes reivindiceclones:

1.~ Método pere comprimir y dar compacided & polvos
gracies e la apliceeién de presién &l polvo en un espacio ce-
rredo, caracterizado porgue comprende el poner entre el polvo
que se he de comprimir y la fuente de presidén o las paredes
del espacio cerrado, un material eléstico blendo.

2.~ M&todo, segln lo reivindicedo en el punto 1, carad

terizado porque el polvo se moldea y comprime introduciéndolo

blando, encerrando este molde flexlble en un molde rigido de
la forma y dimensiones de la parte exterior del molde flexi-
ble, de modo gue cuendo se introduce el pistdén el molde rigido
contiene bien apretado &l molde flexible y luego se aplice la |
presién requeride a los émbolos del molde rigido.

3.- Método,segin lo reivindicaedo en los puntos 1 6 2,

caracterizado porgue el materiel eldstico blando es un gel
liofflico reversible de dimensiones estebles. i

4.~ Método, segiin lo reivindicado en los puntos 1 6 2
4 3, caracterizado porque el material eléstico blando es un
gel orgénico (p.ej. un plastigel de vinilo).

5.- Método, segin lo reivindicado en el punto 4, carac-
terizado porque el gel reversible es un gel constituido por
cloruro polivin{lico plastificado o un copolimero del mismo.

6.~ Método, segin lo reivindicado en cualquiera de

log puntog 2 a 4, caracterizado porgue el gel reversible se

lictia y vierte sobre el polvo antes de aplicar la presién.
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7.~ Método, seglin lo reivindicedo en el punto 2 y en
cualquiera de los puntos 3 & 5, ceracterizado porgue el molde |
|

flexible se haece vertiendo el gel liquidado alrededor de un

modelo en un molde rigido y quitando después el modelo.

8¢~ M&todo, segfin lo reivindicedo en cualquiera de lo
puntos precedentes, ceracterizado porgue el polvo gue se ha dj
comprimir es un metal o aleacién duro y pulverizedo.

9.~ M&todo, segfin 1o reivindicado en cuelguiera de los
puntos precedentes, ceracterigedo porque le presidn se aplica
por medio de una prense hidréulica.

10.- M&todo, segin lo reivindieedo en cualquiera de
los puntos precedentes 1 & 8, ceracterizado porque la presidn
se aplica por ilmpacto.

11.,- Método, seglin lo reivindicedo en el punto 2, ce-
recterizado porque el polvo que se he comprimido previemente,
pero no se ha comprimido uniformemente, se coloca en le ceavi-
ded del molde flexible con objeto de comprimirlo uniformemen-
te.

12.,~ M&todo pere comprimir y der compaclded & polvos
gracias e la aplicecién de presién el polvo. en un egpecio ce-
rrado.

Segin se describe y reivindice en le presente memorile
descriptive y se ilustra con los dibujos que & le misme se
acompefiar, ’

Conste este memoria de diecliseis hojas folladas y es-

crites & méguina por une sola de sus cares.

1 JUN, 1856
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