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MEMORIA DESCRIPTIVA

' Sobre:
"UN PROCEDIMIENTO PARA REATIZAR PRODUCTOS SOLDADOS Y UN
DISPOSITIVO PARA LA PUESTA EN PRACTICA DEL PROCEDIMIENTO®

Solicitante: D. AIFRED BIRGER IVAR HOIMGREN, de nacionalidad
suece, con domicilio en Fack, 8 SKUTSKAR (Suecia).-

Inventor: El solicitantes—

La presente invencién se refiere a un procedimiento
para producir articulos soldados, preferiblemente tuberias, -
en las que son soldadas partes o porciones conjuntamente a lo

largo de al menos una junta o costura.
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Las soldaduras, especislmente las eléctricas, han
sido hasta ahora més bien irregulares mostrando cordones ele-
vados 6 sobresalientes. La irregularidad entrafia bajos esfuer-
208 admisibles y los cordones sobresalientes causan importan-
tes obstrucciones e incluso bafreras, especialmente en tube~-
ri{as usadas paras conduccién de suspensiones como pulpa.

Constituye un objeto de la presente invencién elimi-
nar las precedentes desventajas de las tuberias soldadas y
proveer tuberias con soldaduras muy lisas que estén a ras o
nivel con las superficies envolventes de las tuberias.

Otro objeto de la invencién es dar e las costuras
de soldadura una resistencia considerablemente aumentada.

El procedimiento segin la invencidn se caracteriza
porque la costura o corddén de soldadura es sometido por ame
bos lados a un apoyo permenente, por ejemplo, por medio de
rodillos, ruedas, zapafas 0 miembros similares, tanto por el
exterior como por el interior del tubo, por 1o que se efectia
una sceién de laminado o compresidn.

De acuerdo con otro aspecto de la invencién, los
miembrosfde laminado o compresién estidn situados opuestos en-
tre si{ sobre ambos lados de la costura o cordén de soldadura.

La accién de laminado y compresi6ﬁ produce ung su=-
perficie extremadamente uniforme y suvave en las zonas soldadas,
y le resistencia de la costura o Junta se incrementa conside=
rablemente debido al aumento de densidad de la soldadura.

La invencidén seré seguidamente expuesta en la siguien
te memoria haciéndose referencia a los dibujos que se acompafian,
en los ques

La figure 1, es una vista esquemética de un disposi- -
tivo para soldar un tubo, toﬁada perpendicularmente a la di-
reccibn longitudinal de la tuberia.

Ia figura 2, es una seccién por la lfnea II-II de
la figura l. ’

La figura 3, es una realizacién doble modificada para
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soldar partes curvas de tuberia, e 0@4@) - .
La figura 4, es una vista en planta de otra realiza=

cifn del invento, vista por la linea I~I de la figura 5.
La figure 5,' es una vista lateral, de una tuberia que

5¢ estd siendo envuelta por una banda perpendicularmente a un eje
ﬁotor. .

La figura 6, es una vista en planta similar a la fi
gura 4, que ilustra a mayor escala la disposicién mutua entre
el eje motor y los rgdillos dentro del tubo,

10. La figura 7, es una seccién a la misma escala de la
figure .6, por un plano perpendicudar a aguélla, mostrando la
tuberfa que estd siendo envuelta.

Se hace referencia primeramente a las figuras 1y
2 en las que 1 designa un fragmento de tuberia hecho de plan-

15. cha u hoja metédlice, por ejemplo por laeminacidn, y que presen=
ta una Junta longltudingl 2 a ser soldada.

La tuberia 1 es oontinuamente»;levada entre dos ro=
dillos de apoyo 3 que tienen una forma en doble ocono y que

‘ sostienen reunidos los bordes de plancha en la junta dispues-

20, " tos para la soldedura.
' Se representa por 4 un soplete con una salida para
gas protector, por ejemplo érgén, cerca de la junta O costura 2.
| 5 designa un rodillo que sostiene; las partes de tu;
beria a ras o coincidentes, estando este rodillos dotado con

25. ung rosca de ajuste 6 que se atornille en una parte fija 7
para reglaje de una adecuada presidén contra la junta 2.

Dentro de la tuberfa, y opuests al rodillo 5 y al
soplete 4, hay una zapata que apoya sobre la parte interior de
la junte 2, sosteniendo as{ las partes de junta en la posicién

30. mutua correcta, Yy evitando el aire en el interior de la tuberia
pfoéedente de la gbertura de junta.

8 y 9 designan un par de rodillos adaptados para ejer
cer una presién en ambos lados de la soldadura ya producida (la
tuberfa va siendo aportada en el sentido indicado por una flecha)
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la cual se halla todavia en un estado fluido o al menos pas-
t0s0, resistente o tenaz. El coraén de soldsdura es asi some-
tido a una accién de laminado y compresién, y la costura aca-
bada serd por ello perfectamente regular, demsa, uniforme y
lisa tanto con relacién a su estructura como a su aspecto. 4
este resultado contribuye la zapata 10, que puede estar hecha
de cobre, y cumple el cometido de fundir el material sobrante.

Las extraérdinarias regularidaed, densidad, unifor-
midad, lisura y elta calidad general se ban probado también
con investigaciones por rayos X, las cuales han mostrado que
la soldadura es sbsolutamente uniforme, densa, compacta y 86=
lidae, a lo largo de toda ella y también en los bordes de las
planchas, ¥ no hay tendencia alguna a la formacién de sbulta-
mientos. La presién de laminacién resulta de este modo suma-
mente efectiva, comprimiendo y eliminando toda posible cavided,
figurs, y agujero en el material de soldadura, pudiendo ser
méxima la resistencia.

La presidn ejercida por los rodillos 8 y 9 sobre el
corddn de soldadura es variable de acuerdo con los ajustes
por los tornilles 11, 12 que actlan sobre dos brazoes 13, 14,
respectivamente portadores de los rodillos 8 y 9. Los torni=-
llos 11, 12 tienen sus tuercas respectivamente en las partes
fijas 15 y 16. .

El brazo 13 estéd unido a un véstago 17, deslizable
en apoyos giratorios 18, 19. Este brazo puede estar dotado de
otro rodillo de apoyo 20.

El brazo 14 portador del rodillo 9 es giratorio al-
rededor de un pasador fijo 21 exterior a la tuberfs, mediante
una prolongacién 22 del brazo 14, la cual se'prolonga a través
de le junta 2 por una parte ain no soldada. Otra prolongacién
23 también sale al exterior a través de la junta 2 para coope=-

rar con el tornillo 12,

El brazo 14 se extiende longitudinalmente dentro del

tramo de tuberfa sometido a operacidn y lleve no solamente el
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rodillo 9 sino también la zapata 10, giratoriamente montada
mediante un pasador 24, y asi es capaz de ajusterse por sf
misma de acuerdo con la superficie interior de la tuberfa. La
zapats tiene une forma correspondiente a2 este interior.
5 | La elimentacién de tuberia en el sentido de la fle=-
cha de la figura 1 debe ser uniforme, y puede ser lograda
de cualquier menera conocida.
Los brazos 13, 14 pueden ser ahorquillados en sus
B partes portadoras de los rodille 8,9 (figura 2). Los pasado-
10. res de apoyo en el giro han sido designados por 25, 26.
_ En gracia a la claridad,vha sido suprimida por core
te una mited de la tuberia 1 en la figura l.
La realizacién de la figura 3 tiene dos dispositi-
vos de laminacién que actian similtdnesmente. As{, hay dos
'15. pares de rodillos 27, 28 y 29, 30 paras laminar cada uno de los
dos cordones de soldadura 31 y 32, respectivamente, y dos so-
pletes 33, 34 (por ejemplo del tipoe por argbn), uno para ca=
. da una de las juntas 31, 32. Anflogamente hay dos zapatas
35,36 dentro de la tuberia, que oonsiste'en dos mitades curvas.
20. La figurs 3 muestra sélo la mis alejada 37 de las citadas mi-
tades. Las ruedas de apoyo han sido designedas por 38.

Los rodillos exteriores 27, 30 son llevados por miem=
bros en horquilla 39 y 40, respectivamente, ajustables median-
te tornillos 41 y 42 respectivamente, mientras que los rodi-

25 1los interiores 28, 29 son llevados por brazos43 y 44 respec-
tivamente, acoplados uno a otro =z modo de iijeras.‘El éngulo
entre los brazos, y consecuentemente la presién de los rodi=-
llos 28, 29 sobre los cordones de soldadura 31 y 32, respecii
vamente, es ajustable por la accién de un tornillo 45 que se

30. etornilla en el brazo 43 y apoya contra el brazo 44.

. Mediante el dispositivo de la figura 3 es posible
producir en continmo tuberfas curvas soldadas de placas y ho-

jas metdlicas. Las piezas, que son mitades curvas de tuberia,
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estdn formadas en placa o material laminado y ocurvadas en sec-
cibn transversai en forma dé siﬁicircunferencias. Estas mita-
des son entonces conducidas por parejas a los soldadores 33,
34 por medio de ruedas 30. Pueden ser soldadas a las mitades
37 ya soldadas ulteriores mitades de tramos de tuberfa curva-
da 46. . _

Los brazos 43, 44 salen del espacio interior a las
mitades 37 por la junta 32 en una parte todavia no soldeda,
pera lncorporar en tornillo de ajuste 45. Los brazos 14,43,44
son suficientemente delgados para no obstruir de manera impor—
tante la junta 32. 4 : S

En la realizacién que ilustran las figuras 4-7, la
designa la totelidad de un bastifor constituido al menos par-
cialmente por vigas en U, que asegwran gran resistencia y ri-
gidez. Al bestidor estd unido un mandril 2a, alrededor del que
estd mbntado un rodillo soporte 4a por medio de cojinetes de
antifriceidn 32 (fig. 7). Desde una alimentacién no represen-
tade el rodillo 4a recibe una banda 50, que es enrollada con=-
timna y helicoidalmente alrededor del rodillo 4a y posiblemen=-
te alrededor de uno o mds rodillos soporte 60 montados en el
mendril 2a, (fig. 6) por lo que se obtiene una forma tubular
5a con las vueltas de banda, siendo el conjunto algo compacto.
para ser soldado en uﬁa unidad‘por medio de soplete 0 cualquier
otro aparato de soldadura 70. El correcto enrollado de la ban=
da sobre el rodillo 4a estd asegurado por una rueda cénica de
apoyo 80 y una serie de pequefias ruedas 90 montadas en un so-
porte helicoidal 100,

Una presién que determina la permanente formacién
del correcto cordén o costura de soldadura es suministrada por
un rodille exterior 120, rigidamente montados en un 4rbol 110,
dispuesto en dngulo con el mandril 2a, y por un rodillo inte=
rior 130, montado en soportes 140, unidos al mandril. El ro-
dillo 120 est4 formedo, en la realizacién ilustrada, por una
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parte endurecida del 4rbol 110. Este ﬁlt1m8 ;L;; montado en coji
netes 150 sobre el bastidor la e 1mpulsado por un motor 160 me
diante una cadena 1704

Se ejerce sobre el cordén de soldadura una aceién
plédstica eficaz y completa al méximo dado que el rodillo 120
se mueve en relacién con la soldedura. En otras palabias, el
rodillo 120 tiende a girar o rodar a lo 1argo del cordén més
0 menos ripidamente de lo que correéponde a la velocidad de
aslimentacién de la banda y del cordén.

El rodillo 120 ejerce consiguientemente una accién
de estirado sobre el cordén de soldadura y la banda 50 que va
siendo enrollada sobre el rodillo soporte 4a.

Con objeto de obtener ese¢ efecto de estirado, exise
te un dispositivo alimentador 180 que comprende dos rodillos
alimentadores 190, 200 los cuales determinan la velocidad
de suministro de la banda 50. Al menos uno de estos rodillos,
190, es conducido & una velocidad periférica o tangencial, al
menos ligeramente menor que la velocidad periférice del rodi-
1llo 120, y este rodillo, por tanto, patinard, deslizard o arras
traréd siempre sobre el cordén de soldadura, que serd por ello
més enérgica y eficazmente tratado, comprimido y alisado, con
une, absoluta regularidad y uniformidad en las superficies que
rodean la tuberfa. Al mismo tiempo el material de la solds-
dura se hace muy denso y fuerte,asi como sblido.

La velocidad diferente citada se obtiene gracias
2 que el rodillo 190 estéd acoplado mediante una cedena 210 al
4rbol 110. La cedena corre alrededor de ruedas dentedas 220,
230, del rodillo 190 y del érbol 110, respectivamente, y la
diferencia de velocidades es asegurada por el hecho de que la
rueda 230 tiene mayor didmetro que la rueda 220,

' Siempre con objeto de obtener un apoyo positivo y
una eficaz acoién del rodillo 120 (que puede disponerse exclu
sivamente pars producir la necesaria rotacién de la tuberia 5a),

un tornillo de ajuste 240 se atornilla en el bastidor la, y for
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me un apoyo parae el 4rbol 110, preferfﬁiemenie'en una parte
250 de didmetro mayor. Otro diSp031t;vo de ajuste 260 puede
sostener a la tuberia 5a y mantenerla en una correcta posi-
cidén de enrollado en relacidén con los rodillos 190, 200,

Para presentar los bordes de la banda 50 exactamen
te eh coincidencia de 0posicién o enfrentamiento al ¢orrespon-
diente otro borde en relacidén con el aparato de soldadura 70,
puede montarse otro rodillo 270 sobre un soporte 280 del man-
dril 2a, y adeptado para cooperér con ung 2zapata deslizante
290 exterior a la tuberia.

En la figura 6 la banda y el rodillo 120 estén Te~
tirados para ilustrar la mutua disposicidén de las partes,

La figure muestra claramente cémo las ruedas soporte 130, 270
y sus correspondientes soportes 140,280, estén cblocados en-
tre los rodillos de devanado 4a y 60. La costura soldada se
indica con la lfnea de trazos 300 y la figura muestra clara-
mente que el &rbol 110 forma &ngulo recto conia costura o
cordén de soldadura.

El rodillo soporte 80 (figuras 4 y 5) es, preferi-
blemente, libre para girar sobre el &rbol 110 y es sélo de
soporte, no de arrastre ni de frenado.

En lugar de un solo rodillo conductor o de arras-
tre, designado por 120, es posible conducir también el ro-
dillo 130, en el otro lado de la soldadura. E1l rodillo 130
puede éer conducido con la misma velocidad periférica que
el rodillo 120, o t®l vez con una velocidad levemente més ba=
ja en relacidén con el ligeramente mayor dlémetro interior de
la tuberia.

La actuacién permanentemente plédstica, mediante un
rodillo o accién de compresidn de acuerdo con la presente
invencién se realizarid en tan estrecha conexién con la opera-
cién de soldadura, que el material caliente se halla adn en
un estado blando o pléstido que permite una accidén permanente
o deformacidén eficaces y completas. Como ejemplo, puede indi=-
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carsé que si el material es acero inoxidable, la soldadura no
seria admitida al enfriar a una temperatura inferior a los
900§C. aproximadamente., La temperatura m4s apropiada a este
respecto es alrededor de 1000eC. para aceros inoxidabies que
contienen 18% de Cr. y 8% de Ni.

Debe hacerse notar que la invencién no se limita so-
lamente a las realizaciones aqui mostradas y descritas, ya que
muchas otras serdn pbsibles en el campo de la invencién.

N 0 T 4 } ’

Ta Patente de Invencién que se solicite en Espaiia,
por veinte afios, de acuerdo con la vigente Legislacién, de-
berd recaer sobre: "UN PROCEDIMIENTO PARA REALIZAR PRODUCTOS
SOLDADOS Y UN DISPOSITIVO PARA LA PUESTA EN PRACTICA DEL PRO-
CEDIMIENTO", con prioridad de la demanda en Suecia n2 10.031/62
de fecha 18 de Septiembre 1,962 y la de fecha 29~9-62 por ex—
posicién en la Feris Técnica de Estocolmo, segin las caracte-
risticas esenciales de las siguientes:

REIVINDICACIONES
la.-~ Un procedimiento para realizar productos sol-

dados y un dispositivo para la puesta en prédctica del proce=-

dimiento, especialmente tuberias, en las cuales las partes o

‘porciones son conjuntamente soldadas al menos a lo largo de

"una junta o costura, caracterizado porque la costura o cor-

dén de soldadura es sometido por ambos lados a la accidén per-
manente de medios, por ejemplo, rodillos, ruedas, zapatas o
miembros similares, tanto por el lado exterior como por el in-

terior de la tuberia, con lo que se produce una aceidn de la=-

* minado o compresién.,

28,.- Un procedimiento para realizar productos sol=

dados y un dispositivo para la puesta en préctica del proce-

dimiento, de acuerdo con la reivindicacién 12, segln los cua-

les los miembros de laminado o compresién estdm dispuestos

en oposicidén uno contra otro a ambos lados del cordén o cos~- .

o
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tura de soldadura.
8.~ Un procedimiento para realizar productos sol-
dados, y un dispositivo para la puesta en préctica del proce=~

dimiento, segin los cuales las partes o porciones son solda-

- das conjuntamente a lo largo deal menos una junta o costura,

¥y en que la soldadura es sometida a una presidn de efecto plés
tico pérmanente sobre cada uno de sus lados por medio de rodi-
llos o elementos similares, caracterizado porque &1 menos un
rodillo es impulsado o movido con relacién a la soldadura.

42,~ Un procedimiento para realizar productos sol-
dados, y un dispositivo para la puesta en prdctica del proce=-
dimiento, segfin la reivindicacién 32, en que la velocidad
perifica del citado rodillo impulsado es mayor que la ve=
locidad de avance de la soldadura.

58,~ Un procedimiento pars realizar productos sol-
dados, y un dispositivo para la puesta en préctica del proce-
dimiento, segin las reivindicaciones 32 y 42, en los cuales
el citado rodillo conducido se adapta para avanzar o estirar
la soldadura o el material en banda. '

_ 68,- Un procedimiento para realizar productos sol-
dados, y un dispositivo para la puesta en prictica del proce-
dipiento, de acuerdo con las reivindicacicnes 12 o 28, en ek
cuyo dispositivo los citados miembros son portados por sen-
doé soportes o brazos adaptados para transmitir uwna fuerza
que produsca el apoyo entré los miembros y la soldadura.

T¢.- Un procedimiento para realizar productos sol-
dedos, y un dispositivo para la puesta en préctica del proce-
dimiento, como se indica en la reivindicacidén 62, en el cual
los soportes estén giratoriamente montados y son accionados
por medios de ajuste, como por ejemplo tormillos, para lograr
cualquier presidén de apoyo deseada sobre la soldadura.

88,~ Un procedimiento para realizar productos sol-
dados, ¥ un dispositivo para la pueste en préctica del proce-

dimiento, como se indica en las reivindicaciones 68 § 78, en el
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que las tuberias que han de ser soldadas estdn formadas por
mitades semicirculares, que son gpoyadas unas contra otras
por rdedas doblemente cénicas, '
9¢.- Un procedimiento para realizar productos sol-
dados, y un dispositivo‘para la puesta en prédctica del proce-

dimiento, tal como se indica en cualquiera de las reivindica=-

ciones 62 a 88, en gque dos pares de miembros de compresidne

estdn respectivamente adaptados para apoyar simultdneamente
sobre uno de 1los dos cordones 0 costuras de soldadﬁra, ¥y ce-
da uno de ellos asociado con uno de los dos aparatos de sol-
dadura. | '

102.~ Un procedimiento para realizar productos sol-
dedos, ¥ un dispositivo para la puesta en préctica del proce-
dimiento, tal como se indica en la reivindicacién 92, en el
cuel un miembro de cada par estd montado sobre uns de dos pa-
lancas o brazos a modo de tijeras para ejercer una activa pre—
sién de apoyo. '

1ll8,- Un brocedimiento para realizar productos sol-

‘dados, y un dispositivo para la puesta en practica del proce=-

dimiento, tal como se indica en la reivindicacién 102, en el

cual los brazos se prolongen desde la soldadura a través de

un espacio entre las partes de tuberia ain no soldedas, estan-
do los extremos exteriores de loghbrazos asociados mediante un
tornillo, que determina la distancia entre tales brazos y su
presién de actuacién.

128.~ Un procedimiento para realizar productos sol-
dados, y un dispositivo para la puesta en prdctica del proce-
dimiento, como se indica en la reivindicacidén 118, en el cual
las mitades de tuberfa estdn curwadas de manera conocida para

formar tuberfas curvas.

139.~- Un procedimiento para realizar productos sol=
dados, y un dispositivo para la puesta en prictica del proce-
dimiento, segin cualesquiera de las reivindicaciones 3%, 42 y
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58, estando la tuberia formeda por un enrollamiento helicoi=-
dal de material en bandse, caracteri;ado porque el rodillo
conducido estd fijado en un érbol motor que forme tal dngulo
con la tuberia que el eje geométrico del rodillo y el drbol
motor forman 4ngulo reéto con el cordén o junta entre las
vueltas de la banda.

148.~ Un procedimiento pera realizar productos sol-
dados, y un dispositivo para la puesta en préctica del proce=-
dimiento, come se indica en la reivindicacién 132, en el que
el rodillo conducido estd formado por una parte’dura o endu-
recida del 4rbol.

158,- Un procedimiento para realizar productos sol-

dados, y un dispositivo para la puesta en préctica del proce-

. dimiento, como se indica en las reivindicaciones 132 § 14&

en el cual el rodillo condudido estd situado fuera de la tu=-
beria, siendo adaptado un segundefodillo para apoyar en el
interior de aquella,

168.~ Un procedimiento para realizar productos sole
dados, y un dispositivo para la puesta en practica del proéer
dimiento, como se indica en la reivindicacidén 158, en el cual
el citado segundo rodillo es portado por una barra o mandril

~coaxial con la tuberia que va siendo enrollada, y el cuel se

prolonga dentro de ls tuberia, y en el que estd montado sobre
el mandril un rodillo anular o tubular por medio de elementos
de antifriceién, determinando el dltimo el didmetro interior
de la tuberia. |

1l72.- Un procedimiento para realizar productos sol=
dados, y un dispositivo para la puesta en préctica del proce-
dimiento, como se indica en cuaelquiera de las reivindicaciones
138 g 168, en el cual el 4rbol con el rodillo conducido es
susceptible de ser comprimido contra la soldadura con wna
fuerza variable por medio de un tornillo enroscado en un bas
tidor. ‘
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188,- Un procedimiento para realizar productos sol=-
dados, y un dispositivo para la puesta en préetica del proce-
dimieqto,_como‘se indica en cualquiera de las reivindicacio-
nes 132-172 en el cual el 4rbol lleva también una rueda de apo-
yo o guia adaptada para asegurar un exacto y correcto enrolla=-
miento de la banda alrededor del rodillo anular o tubular.

198.~ Un procedimiento para realizar productos sol-
dados, y un dispositivo para la puesta en practica del proce=
dimiento, como se indica en cualquiera de las reivindicaciones
168-18¢, en el cual el mandril y el 4rbol estdn montados en
uﬁ mismo bastidor o plataforma. ,'

202,- Un procedimiento para realizar productos sol-
dados, y un dispositivo para la puesta en prdctica del proce-
dimiento, como se indica en cualquiera de las reivindicaciones
132-19¢, en el cual la banda es avanzada por el miembro recep-
tor, y por el rodillo motor contra la accién de un dispositivo
de freno.

2l2,- Un procedimiento para realizar productos sol-
dados y un dispositivo para la puesta en prédetica del procedi
niento, como se indica en la reivindicacidén 208, en el cual el
dispositivo de freno estd formado por rodillos alimentadores -
que determinan la velocidad de alimentacién de la banda, estan=-
do acoplado uno de estos rodillos alimentadores al 4rbol motor,
de manera que es conducido a una velocidad periférica més ba-
ja que el rodillo del 4rbol motor,

228.- "UN PROCEDIMIENTO PARA REALIZAR PRODUCTOS SOL-
DADOS, Y UN DISPOSITIVO PARA IA PUESTA EN PRACTICA DEL PROCE-
DIMIENTO.
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Segin queda sustancialmente descrito en 1la presente
menoria descriptiva, que conste de catorce hojas escritas a
méquina por una sola cara, acompaiiada de sus correspondientes
dibujos. |
- Medrid, 17 de Diciembre de 1.962
D. AIFRED BIRGER IVAR HOIMGREN
P.Pe




ALFRED BIRGER (VAR HOLMGREN HOJAS- Hoja .t

]

Meri&; ‘ ’

[
70 24 H 9AL$RE|) BIRGEQ (VAR HOLMGREN

PP




‘ALFRED BIRGER .IVAR HOLMGREN . __3HOIAS- Hoja 2. |

150
NN
N\ 70 60 a
N\ 230 4
2a 4a 120 5a
o 70 | 4
210 (928 2
0 0100 |
; : 250 240\
200 | ,;’g 150
190 |
Fo - 4 170
B g
5 !
5240
I 80 , I
| 15010 230,120 E250 150
"_ 4a /100 . __l
24, | % 20 70 @ )
210 6
220 50. 90 1001 C 5aq
. 9
180 = 4 | ..
209 L ; 9' " 5 “ :‘P‘d . NormGREY
EScALA VARIABLE




i
1

i
I

ALFRED| BIRGER VAR HOLMGREN

Modeid, -

Escaca vamiasig:

2a




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



