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"Perfeccionamientos en la construceidn de
dispositivos para moldear articulos compri

miendo material en polvo",

é?Zﬁéﬂbnﬁwlng. C. Olivetti & C., S.p.A., entidad italiana, residen

te en Via G. Jervis, 77, Ivrea, Italia,

Nosotros, ING. C. OLIVERTTI &C, sociedad and-
nima, corporacidn organizada bajo las leyes italianas,
de Ivrea, Italia, declaramos por la presente, el inven-
to, del que rogamos nos sea concedida patente y el pro-

5 cedimiento para llevarle a la préctica, que se describe
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de una forma particular en la presente memorig:-

Este invento se refiere a prensas para mol-
dear articulos compactando material en polvo, y de una
forma particular se refisre a un dispositivo de moldear
para compactar polvo de hierro que se sinteriza de in-
mediato.

A menudo surge la necesidad de moldear arti-
culos de configuracidén intrincada formados prdcticamen—
te con dos piezas cilindricas y/o prismdticas que ten=
gan secciones transversales y contornos extoriores
diferentes y se unan entre si en un plano horizontal
perpendicular a la dirececidn de sus ejes longitudinales.

Los dispositivos conocidos wara moldear arti-
culos de esta clase comprenden normalmente una sols ma-
triz formada de acuerdo con el contorno de 1g pieza que
tiene la seccidn transversal mgyoer y un par de machos
situados en sentido opuesto a dicho plano‘horizontal,
cada uno de ellos con un contorno correspondiente g la
forma de la seccidn transversal de una de dichsas piezas,
alimentdndose el material en polvo en la matriz desde
Su parte superior por debajo del macho superior. Para
la parte superficial de la pieza que tiene la seccidn
transversal de mayor temafio, que en dicho plano no se
halla cubierta por la pieza que tiene la seccidn trans—
versal de tamafio menor, se prevee un tercer macho, cu-
yo contorno exterior corresponde a la forme de la pie-
za que tiene la sececidn transversal mayor y cuyo contor-
no interior correfponde a la forma de la Pieza que tiene
la seccidén transversal menor, Disponiendo de este ter-

cer macho se obtiene el doble resultado de permitir que
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el material en rolvo de la citada parte descubierta
se compacte con una densidad similar a la del resto de
las partes del articulo compactadas por el par.ﬁe ma=
chos citados en primer lugar, asegurdndose asi una den
sidad uniforme en todo el articulo y sustentado dicha
parte descubierta durante la expulsidn del articulo
del troquel para evitar que se deterioren sus bordes
miertos,

S5i la parte descubierta es muy pequefia o es-
té formada por una pluralidad de partes elementales mu-
tuemente desconectadas, como es el caso por ejemplo de
dos ruedas dentadas coaxiales cuyos didmetros exterio-
res difieran muy pvoco entre si, el tercer mgcho seria
intrincado y costoso o aun imposible de fabricar, por
1o gue en muchos casos los articulos del tipo menciona-
dos no se fabrican por procedimientos de sinterizacidn,

Se conocen algunas prensas de compactar para
fines especiales que disponen de wn conjunto de troquel
compuesto de dos partes de matriz adyacentes. En una
prensa disefiada para moldear articulos de configuracidn
muy simple por medio de un solo macho movible en una,
de dichas partes de matriz, las dos partes de la matriz
se separan entre si a través de un recorrido al menos
igual a la altura del articulo para dejar que dicho ma-
ci:0 expulse el articulo moldeado da entre las partes
que componen la matriz, teniendo la otra parte de la
matriz una forma de acuerdo con el extremo correspon-—
diente del articulo pama proporcionar un fondo movible
para el conjunto del troquel. Resulta obvio que para el

usoc de un solo macho no es nosible el asegurar una denw
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sidad uniforme por todo el articulo, por lo que dicha
prensa resulta inapropiada para moldear el articulo
intrincado ¢itado anteriormente compuesto de dos par-
tes cilindricas y/o prismdticas.

En otra forma conocida de prensa disefiada pa-
re moldear articulos intrincados por medio de varios
machos, el conjunto del troguel estd compuesto de dos
nartes adyacentes de matriz con el fin de simplificar
la manufactura del mismo, yendo montadas dichas partes
en la prense de forma inamovible, por lo que no se eli
mina la necesidad de un tercer macho,

Seglin el presente invento se proporcionz un
dispositivo de moldear que comprende dos machos verti- -
cales cada uno de ellos asoclado con una de las citadas
piezas y movibles en direcciones‘opuestas perpendicula~
res al referido plano y un conjunto de matriz formado
por dos partes adyacentes de matriz cada una de ellas
asociada con uno de dichos machos, alimentdndose en
dicho conjunto de matriz desde el miembro superior de
la matriz por debajo del macho superior, poniéndose
normalmente en contacto las dos partes de la matriz en-~
tre si en dicho plano, caracterizado porque una de di-
chas partes de la matriz se mueve verticalmente de la
manera conocida en si, & través de un recorrido al me-
nos igual a la altura del articulo compactado y porque
para separar el articulo moldeado del conjunto de tro-
quel entre dichas partes de la matriz, por un lado, la
parte movible de la matriz se mueve con respecto al

macho con el que estd asociada a través de un recorrido

lgval a la altura de la parte correspondiente de dicho
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articulo y, por otro lado, la parte movible de la ma-
triz y el macho correspondiente se mueven en conjunto a
través de un recorrido al menos igual a la altura de
la otra parte de dicho articulo, mientras que el otro
macho ge mueve de una forma sdicional respecto a la
otra parte de la matriz a través de un recorrido igual
a la altura de la citada parte correspondiente.

Otros objetos, caracteristicas y ventajas del
invento se harén evidentes en el transcurso de la des-
cripcion ddos formas preferentes de realizacidn del misg-
mo, hechas con relacidn a los dibujos adjuntos, en los
que:

La Figura 1 es una vista en perspectiva de
un articulo que se puede moldear con el dispositivo del
invento.

Las Figuras 2, 3 y 4 representan cada una,
una vista en seccidn parcial diametral de una primera
modalidad de dispositivo de moldear segin tres etapas
subsiguientes de operacidén, o funcionamiento del mismo.

La Figura 5 es una vista en perspectiva de
otro articulo que se puede moldear con el dispogitivo
del invento.

Las Figuras 6,7 y 8 representan cada una, una
vista en seccidn parcial didmetral de una segunda moda-
iidad de dispositivo de acuerdo con tres etapas subgi-
guientes de operacidn o funcionamiento del mismo.

La Pigura 9 es una vista en seccidn del dis-
positivo de moldear segun las figuras 2 a 4.

La Figura 10 es una vista en seccidn didmetral

del dispositivo de moldear segin las Tiguras 6 a 8,



De

10.

15.

20.

25.

30.

Con relacidn a la Figura 1, el nimero 11 in-
dica un articulo moldeado compactando polvo de hierro
que inmediatamente se sinteriza. El articulo 11 estd
compuesto de dos partes cilindricas y/o prismdticas
que tienen secciones transversales diferentes y dife-
rentes contornos exteriores y se unen entre si en un
plano horizontal perpendicular a la direccidn de sus
ejes longitudinales.De una forma mds particular, dicho
articulo estd compuesto de dos ruedas dentadas coaxia-
les 12 y 13 que se unen entre si en el plano 26 y tie-
nen un mimero igual de dientes. ¥l didmetro interior
de los dientes del pifién 12 es igual al didmetro ex-
terior de los dientes del pifidn 13. Ademds, los dos
pifiones 12 y 13 se hallan desplazados angularmente me-
dio diente, por lo que la parte de la superficie del
pifién 12 que en el plano 26 no se halla cubierta por
el pifidn 13 estd compuesta de una pluralidad de par-
tes elementales desunidas entre si que comprenden ca-
da unae un diente del pifién 12 y la parte del pifién 12
correspondiente al espacio de separacién entre dos
dientes adyacentes del pifidn 13. Si se usara un dis-
positivo corriente de moldear, el tercer macho del mis-
mo estaria compuesto de tantos machos elementales co-
mo dichas partes elementales. Se verd con claridad
que un dispositivo tal supondria enormes degventajas

desde cualquier punto de vista.

Bl dispositivo de moldear segin la primera
de las modalidades ilustrada en las Figuras 2a 4y 9
comprende un par de machos 17 y 18 colocados en sen-

tido opuesto al plano horizontal 26 y cada uno de ellos
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tiene un contorno correspondlente a la forma de corte
transversal de una de las partes del articulo 11. Més
particularmente, el contorno del macho superior 17 co
rresponde al contorno del pifién 12 y el contorno del
macho inferior 18 corresponde al contorno del pifidn 13,

El dispositivo de moldear comprende ademés
un conjunto de mgtriz compuesto de un par de partes ad
yacentes de la matriz 14 y 15 que se ponen en contacto
entre si en el plano horizontal 26 y se hallan cada una
asociada con uno de los machos 17 y 18. Més particular-
mente, la superficie superior 27 de la parte inferior
de la matriz 15 se une normalmente a la superficie in-
ferior 28 de la parte superior de la matriz 14.

Ia superficie interior de la parte superior
de la matriz 14 corresponde al contorno del macho 17
v la superficie interior de la parte inferior de la
matriz 15 corresponde al contorno del macho 18. Tos
machos 17 y 18 se hallan taladrados en su interior y
una varilla o ndcleo 19 va montadae de una forma desli-
zante dentro del macho 18 para proporcionar un taladro
axial en el articulo moldeado. Se prevee un miemnbro
apropiado de alimentacidén 20 deslizable del modo cono-
cido sobre la superficie superior 21 de la parte 14
de la matriz para alimentar material en polvo en el
conjunto de la matriz desde la superiicie superior 21.

Existe un digpogitivo para mover vertical-
mente los machos 17 y 18 y que penetren en la parte
correspondiente de la matriz para compactar el materisl
en polvo., Mds en particular, el macho superior 17 va

montado deslizantemente en el bastidor de la mdquina
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29 (Figura 9) yisgﬁZOgdgdéun par de pestafias 30

entre los gque se acopla un pasador 31 de una palanca

32 pivotada en 33, La palanca 32 es obligada por un
muelle 34 a ponerse en contacto por medio de un se-
guidor de leva 35 con una leva 36 sujeta al eje de ro
tacidn ciclica 37. De igual modo, el macho inferior 18
va montado deslizantemente en el bastidor de la miqui-
na 29 y estd provisto de un par de pestafias 38 entre
los que se acopla un pasador 39 de una palanca 40 pi-
votada en 41, La palanca 40 es obligada por un muelle
42 a ponerse en contacto mediante un seguidor de leva
43 con una leva 44 de un eje 45 que gira sincronizado
con el eje 37.

Ademds, una de las dos partes de la matriz
se degplaga verticalmente de la otra parte de la matriz
en un recorrido o carrera igual a la altura del articu=~
lo moldeado 1l. A este fin la parte superior de la ma-
triz 14 va montada en el bastidor o armazdén de la mé-
quina 29, mientras que la parte inferior de la matriz
15 va montada en el mismo de una forma deslizante.

Finalmente hay un dispositivo previsto para
mover de una forma relativa cada uno de los machos 17
¥ 18 y la parte correspondiente a cada uno de la matrig
para expulsar la parte correspondiente del articulo
moldeado entre las partes que componen la matriz. Mas
particularmente, la leva 36 ests, provigta de un salien-

te 46 que al ponerse en contacto con el seguidor de

.leva 35 sirve para abatir el macho superior 17 en sen-

tido descendente de la posicidn ilustrada en la figura

4 para expulsar el piﬁén 12 de la parte superior 14 de
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la matriz. De igual modo, la parég inferior de la ma-
triz 15 estd provista de un par de pestalias 47 entre
los que se acopla un pasador 48 de una palanca 49 pi-
votada en 50 y obligada por un muelle 51 a jponerse en
contacto mediante un seguidor de luova 52 con una leva
52 con una leva 53 sujeta al eje 45.

El dispositivo de moldear funciona de la ma-
nera siguiente:

Al principio de un ciclo de operacidn, las
dos partes que componen la matriz 14 y 15 estdnén con-
tacto, el macho 17 se halla en su posicidn superior fue
ra de la parte 14 de la matriz, el macho 18 se halls
en su posicidn inferior dentro de la parte inferior de
la matriz 15 y el micleo 19 se halla en su posicidn su-
perior.

Primero, al ponsr en marci:a & la vez los dos
ejes 37 y 45 para que den wna vuelta, mediante disposi-
tivos corrientes no representados en los dibujos, el
miembro de alimentacidn 20 se mueve a lo largo de la
superficie superior 21 a la posicidén de la Figura 2
para alimentar el polvo de hierro en la matriz 14,15
por debajo del macho superior 17. Después de esta ope-
racidén se quita el miewmbro alimentador 20.

Entonces las dos levas 36 y 44 (Figura 9)
harédn que las palancas 32 ¥y 40 muevan, respectivamen-
te, los machos 17 y 18 el uno en direccidn del otro,
por lo que cada macho penetraré en la parte correspon=-
diente de la matriz para comprimir el polvo de hierro
en la misma, mientras que la varilla del ndecleo 19

permanece inactiva (Pigzure 3).
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De esta forma se habrd moldeado el articulo
¥ debers separarse ghore del conjunto de la matriz.Con
este fin, primero la leva 53 (Figura 9) permite que el
muelle 51 haga girar a la palanca 49 a izquierdas. Ia
parte movible 15 de la matriz se mueve asi en sentido
descendente con resmecto al macho inferior 18 en una
carrera iguel a la altura de la barte correspondiente
del articulo 11 por lo que el pifidn 13 se separa de
la parte 15 de la matriz, halldndose la superficie su-
perior del macho 18 a rds de la superficie 27, Simule
téneamente, el micleo 19 desciende bara dejar libre el
agujero del articulo 1l. Durente la expulsién del pi-
fidn 13 su superficie inferior se encuentra totalmente
sustentada por el macho inferior 18 sin dejar esquinas
0 bordes muertos.

-La leva 44 permite ahora que el muelle 42
baje el macho inferior 18 al mismo tlempo que la par-
te 15 de la matriz que se mueve adicionalmente en senti-
do descendente hasta completar una carrera algo mds
larga que la altura del articulo moldeado 1l, mientras
que un dispositivo extractor, que puede ser ung placa
22, se coloca debajo del articulo moldeado 11 (Figura
4)e

El saliente 46 (Figura 9) de la leva 36 ha-
ce ahore que la palanca 32 mueva més el macho superior
17 ensentido descendente con respecto a la rarte correg-
pondiente 14 de ia matriz a través de una carrera igual
a la altura de la parte correspondiente del artf{culo
moldeado, con lo que el pifidn 12 se separa de la parte

fija de la matriz 14. Durante esta expulsién la super-
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fiecie superior del pifin 12 se pone totalmente en con—
tacto con el macko superior 17 gin dejar bordes muer-

tos. Ia placa extractora 22 recoge el articulo 11 ylo

saca del conjunto de la matriz entre las dog partes 14
¥ 15 que componen dicha matriz.

Finalmente, la parte 15 de la matriz ¥y los
machos 17 y 18 son devueltos a sus posiciones inicia-
les, por la accidén de sus levas respectivag, segin se
ve en la Figura 9, y el micleo 19 vuelve asimismo g su
posicion de 1 Figura 9 por 1o que el dispositivo de
moldear se halla dispuesto para un nuevo ciclo de fune
cionamiento.

Se comprenderd que un dispositivo de moldear
que tenze un conjunto de matriz compuesto de dos par-
tes de matriz es mds barato que los dispositivos tra-
dicionales, porque al contrario que el tercer macho trg
dicional, la parte movible de la matriz 15 que 10 reem-
plaza no tiene la forma modeladora en su superficie ex-
terior, Ademds, resultard evidente que la ausencia de
bordes muiertos evitard el articulo moldeado sufra dete-
rioro durante su expulsidn del troquel.

La Figura 5 representa unsegundo articulo 23
a moldear. El articulo 23 estd compuesto de dos secto—
res eoaxiales dentados 24 y 25 que se unen entre si en
el plano 26, estando la parte dntada de un sector angu-
larmente desplazada 180 gradog con respecto a la parte
dentada del otro sector. El aticulo 23 no se puede mol-
dear empleando un dispositivo de tipo corriente con una
sola matriz porque los dientes de cualquiera de los sec-

tores evitarian la expulsidn del articulo de la superfi-
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‘cie del extremo opuesto de la matriz, ain cuando se
dispusiera de un tercer macho. Seria necesario dispo-
ner de dos machos adicionales cada uno de ellos com-
puesto de tantos punzones elementales como dientes
del sector correspondiente.

En las Piguras 6 a 8, que ilustran una se~ .
gunde modalidad del invento, los miembros correspon-
dientes a los de la primera modalidad ilustrada en
las Figuras 2 a 4 y 9 se indican con una raya en el
numero de referencia a modo de xponente, Esta gegunda
modalidad comprende también un par de machos 17°y 18’
situados en sentido opuesto al plano horizontal 26
¥ una matriz compuesta de un par de piezas adyacentes
14y 15'que se ponen en contacto entre si en el plano
26. No obstante, esta modalidad difiere de la primera
porque la parte 15‘va montada fija en el bastidor o
armazdén de la mdquine y la parte 14'se separa verticale
mente de la parte inferior de la matriz. A este fin,
la parte superior de la matriz 14°va sujeta a wun dis-
co 54 montado de forma que se pueda mover en el basti-
dor de la mdquina 24°, Bl miembro alimentador 20’se
desliza ahora sobre la superficie superior 21°de la
parte movible 14°de la matriz y se halla adecuadamen—
te unido al depdsito alimentador de hierro en polvo
mediente un tubo flexible, no representado, que permi-
te que el miembro alimentador 20°siga el movimiento
vertical de la parte superior de la matriz 147

Esta segunda modalidad estd disefiada para
moldear el articulo 23, ilustrado en la Figura 5, y

funciona de la manera siguiente:



5,

10.

15,

20,

25.

30.

537884

Al comienzo del ciclo de funcionamiento las
dos partes de la matriz 14‘y 15‘se hallan en contacto,
el macho 17 se halla en su posicidén superior fuera de
la parte 14‘de la matriz, el macho 18‘se hallas en su
posicién inferior dentro de la parte de la matriz 157
¥y el micleo 19°se halla en su posicién superior.

Primero, al ponerse en marcha simultdneamen—
te los dos ejes 37y 45'para dar una vuelta, mediante
dispositivo de tipo corriente no representado en log
dibujos, el miembro alimentador 20’se mueve a lo largo
de la superficie superior 21°‘a la posicidn de 1la Figura
6, para alimentar hierro en polvo al conjunto de la ma-
triz 14y 15; por debajo del macio superior 177 Inmedig
tamente después se retira el miembro alimentador 20J

Entonces las dos levas 36y 44°(figura 10)
hardn que las palancas 32°y 40 ‘muevan respectivamente
los machos 17y 18 en direccién del uno hacia el otro,
por lo que cada macho penetrard en la parte de la ma-
triz correspondiente para comprimir el hierro en la
misme, mientas que el ndcleo 19 permanece inactivo (Fi-
gura 7).

De esta forma se habrd formado el articulo
¥ deberd ex.ulsarse ahora del troquel, Primero, la leva
53"(Figura 10) deja que el muelle 51 ‘haga girar la pa-
lanca 49°a derechas. La parte movible de la matriz 14°
se mueve asi hacia arriba con respecto al macho superior
17 ‘en una carrera igual a la altura de la parte corres—
pondiente del articulo moldeado 23, por 1o que el sec—

tor 24 se separa de la parte 14°de la matriz, halldndo-

se la superficie inferior del macho 17’a ras con la su-
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"perficie 28. Simulténeamente, el micleo 19°desciende

bpara dejar libre el agujero del articulo 23. Durenie
la separacion del sector 24 su superficie superior se
halla plenamente sustentada por el ﬁacho superior 17°
gin dejar esquinas muertas.

La leva 36 'permite ahora que el muelle 34°
haga subir al macho 17’simultdneamente con la parte
14°de la matriz que se mueve adicionalmente en senti-
do ascendente hastia completar una carrers algo mds
larga que la altura del articulo moldeado 23, mientras
que un dispositivo extractor que puede ser una placa
22°se coloca entre las partes 14’y 15°de la matriz
(figura 8).

El saliente 46 (Figura 10) de la leva 44 ’hace
ahora que la palanca 40 ‘mueva adicionalmente el macho
inferior 18 ‘hacia arriba con respecto a la parte co-
rrespondiente 15°de la matriz en una carrers igual a
la altura de la parte correspondiente del articulo
moldeado 23, por lo que el sector 25 se separa de la
Parte fija de la matriz 15 Durante esta separacidn
la superficie inferior del sector 25 se acopla total-
mente al macho inferior 18°sin dejar cantos muertos.
EL articulo 23 se extrae mediante el extractor 22°del
conjunto del troquel entre las dos partes Que componen
la matriz 14y 15/

Finalmente la parte 14°de la matriz y los
machos 17°y 18 vuelven a sus posiciones iniciales reg-
pectivas por la accidn de sus levas, segin se ve en
la Figura 10, y el ndcleo 19’vuelve también a su posi-

cidn primitiva de la Figura 10, por lo que el disposic
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tivo de moldear se pone de nuevo en posicidn para un
nuevo ciclo de trabajo,

Se comprenderd que se pueden realizar muchos
cambios, modificaciones y rerfeccionamientos del dispo
sitivo de moldear descrito sin salirse del alcance del
invento. Por ejemplo: los movimientos individuales des
critos anteriormente para la expulsidn del articulo
comprimido podrian superponerse parcialmente. Ademds,se
puede prever el emgleo de mds de dos machos para arti-
culos compuestos de mds de dos partes con diferentes
secciones transversales, por 1o que el troquel podria
dividirse, d&egun el invento, en dos partes de matriz
en uno de los planos de variacidén de la seceidn trans-
versal mientras que para el otro plano de variacidn se
podria emplear un tercer macho de tipo corriente.

En los articulos ilustrados en las Piguras 1
¥ 5, las dos partes de cada articulo se hallen directa~-
mente unidas entre si formendo un escaldn, No obstante
Se puede incluir una parte intcrmedia que tenga una sec-
cidn transversal continuauente variable entre las dog
vartes cilindricas y/o prismfticas. in este caso, el
troquel podria dividirse de acuerdo con uno de los dos
planos en el que la parte intcrmedia se une con las otras
dos partes,

En las modalidades expuestas anteriormente se
ha representado el dispositivo bara nover verticalmen—
te los machos y la parte movible de la matriz accionados
por levas. Es natural que podria utilizarse un disposi=-
tivo hidrdulico de accionamiento 0 de cualquicr otro ti-

po apropiado para este fin.
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Descrita suficientemente la naturaleza del
invento, asi como la manera de realizarlo en la pricti-
ca, debe hacerse constar que las disposiciones anterior
mente indicadas son susceptibles de modificaciones de
detalle en cuanto no alteren su principio fundanental,
siendo lo que constituye la esencia del referido inven—
to ¥ por lo que se solicita Patente de Introduccidn
por 10 afios en Ispafia sobre:" PERFECCIONAMIENTOS EN LA
CONSTRUCCION DE DISPOSITIVOS PARA MOLDEAR ARTTICULOS
COMPRIVIENRDO NATERIAL EN POLVO", caracterizdndose por

lo siguiente:

1.~ Perfeccionamientos en la construccién de
dispositivos para moldear articulos comprimiendo mate-
rial en polvo, estando dichos articulos compuestos de
dos partes cilindricas y/o prismdticas con secciones
trgnsversales y contornos exteriores diferentes yAnidas
entre si en un plano horizontal perpendicular a la di-
reccidn de sus ejes longitudinales, cuyos dispositivos
son del tipo que comprenden dos machos verticales cada
uno de ellos asociado con una de dichas partes y movi-
bles en direcciones opuestas perpendiculares a dicho
Plano, y un conjunto de matriz compuesto de dos partes
adyacentes asociados cada una con uno de dichos machos,
alimentdndose el material en polvo en dicho conjunto de
matriz desde el miembro superior de la matriz por de-
bajo del macho superior, poniéndose en contacto dichaesg
dos partes de la matriz normalmente en dicho plano, ca-
racterizados porque una de dichas partes de la matriz

se mueve verticalmente de un modo conocido en si, POr un
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10,

15,

20,

25,

recorrido o carrera al menos igual a la altura del ar-
t{culo comprimido, y porque para separar el artficulo
moldeado del conjunto de la matriz entre dichas par-
tes que la componen, de un lado la parte movible de
la matriz se mueve con respecto al macho correspondien
te en una carrera igual a la altura de la parte co-
rrespondiente de dicho articulo y, de otro lado, la
parte movible de la matriz y su macho correspondiente
se mueve conjuntamente en una carrera al menos igual
a la altura de la otra parte d#e dicho articulo, mien~
tras que el oiro macho se mueve adicionalmente con
respecto a la otra parte de la matriz en una carrera
lgual a la altura de la otra parte citada,

2.~ Perfeccionamientos segin la reivindica-
cidn 1, caracterizados porque la parte inferior de la
mairiz se desplaza en sentido vertical y porque la par-
te superior de dicha matriz es fija.

3o~ Perfeccionamientos segin la reivindica-
cién 1, caracterizados porgue la parte superior de la
matriz se desplaza en sentido vertical y porque la par-
te inferior de dicha matriz es fija.

4,- " Perfeccionamientos en la construccidn

vadrid, 44 MR 90!

Ce Olivettl & C., SePeAe
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