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PATENTE DE INVENCION
por 20 anos

a favor de D. DAVID SCIAKY, de nacionalidad Americana, re—
gsidente en Chicago (Illinois) Estados Unidos de América, y
domiciliado en 999 Nort ILeke Shore Drivey = = = = = = = = =
por:"MAQUINA PARA SOLDAR DE ARCO GIRATORIO". Con Prioridad
de lé Patente Francesa ne 963.537 de 12—2-64°

MEMORIA DESCRIPTIVA

Son conocidas ya mAguinas para soldar de arco gira-
torio en las que la rotacibn del arco es obtenida por un cam—
po magnético provocado, por ejemplo, por dos bobinas dispues-
tas alrededor de dos piezas que tengan que soldarse y de cada
lado de la linea de soldadura.

No obstante con estas mAguinas ya conocidas,no se
puede obtener & cada instante la corriente que mejor cnven-
dria para efectuar la soldadura. Ello egs sin embargo indispen—
gable gi se desea obtener una soldadura que responda a todas
las exigencias de las condiciones de pedido y ello cualquiera
que seg el metal utilizado.

Por otro lado, en algunas de estas mAquinas ya co-
nocidas, el arco eléctrico se obtiene mediante una corriente
continua; pero, en 8ste caso, se produce un calentamiento dis-
tinto en el anodo y en el catodo. 31 se produce el arco a
partir de una corriente alternativa se ha podido evitar éste
inconveniente; pero, en éste caso, es més dificll obtener una

rotacibn regular del arco y como consecuencia un calentamiento
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regular a lo largo de toda la linea de soldadura.

La presente invenciln tiene especialmente por fi-
nalidad remediar los inconvenientes dichos vy se refiere a bg-
te efecto a una méquina para soldar de arco giratorio que
comprende medios que sstablecen un arco eléctrico en la zo—
na de soldadura de las piezas a soldar y medios que producen
un campo magnético para llevar este arco eléetrico a rotacidn
cuya miguine se caracteriszs por un medio de programscibn si-~
tuado de manera que sste enlazado por lo menos con una de lag
piezas a soldar con la finalidad de modificar ¥ regular la
separacibn de las piezas a soldar en funcidn del arco elbc—
trico y de obtener asi una soldadura de buene calidad.

Segln une caracteristica de la invencibn, el me-
dio de programacibén estd dispuesto enlazado con el circuito
que produce el arco eléctrico de manera que hsga variar la
intensidad de éste arco durante el curso de la soldadura,
lo que permite por é&stéd programescibdn tener en cuents la nos—
turaleza, las dimensiones de las piegas a soldar ¥y cualquier
otro parametro a fin de obtener una soldadura de buena calim
dado

Segln otra caracteristica de la invencifn, el me-
dio de programacidn se halla constitiido de maners que pro-
duzea una corriente de formacibn del arco gue seay en for-
ne de dientes y de un tiempo de inversidn breveo

La invencidn se extiende igualmente a las carache—
risticas que damos & continuacién y a sug diversas combing-
clones posibles.

Lz méquina conforme a la invensidn se halla repre—
sentada, a titulo de ejemplo no limitativo, en los planos ad-
Jjuntos, en los cuales:

Ia fig. 12 representa de una maners esquenética,

una menera de realizacibn de une mAquina conforme a la inven-



cidn.

La fig. 22 pg un diagrma que represents las va-
riaciones de la corriente en funcibén de los desplazamien—
tos de las piezas a soldar;

55« La fig. 38 representa uns variante de realiza-
c¢idn de una méquina conforme a la invencidn.

La fig. 42 eg un dlagrama que representsa la corrie
te que engendra el arco y el campo magnético en la mé-
quina de la figura 38,

600 La fig. 5% representa una variante de realiza-
cidn de una mAquina para soldar conforme a la invencibdn.

La fig., 6% es un diagrama que pepresenta,duran-—
te el curso dé una operacibn de soldadura, las variaciones
de la corriente del arco, la variacibn de la corriente que

650 engendra el campo magnético y las variaciones de la dis—
tancia de las plegas a goldar;

La fig. 72 representa en egquems una variante de
btealizacibn de una mAguina conforme a la invencibn;

La fig. 8% es un diagrma que representa unas ma-

70 nera de variacibn de la corriente del arcos

La méquina para soldar conforme a la invencidn
se halla provista de una red de alimentacibn trifésica -~l-
gue alimenta un transformador -2-, cuyo arrollamiento se-
cundario se halla enlazado por cables -3= a un rectifica-

756 dor =5=.
' Ta corriente continue obtenida a la salida de
éste rectificador, es seguidapente conducida por medio
de conductores =6~ y -7= a las bobinas =8~ y =9- situades,
cade una, alrededor a las plezas a goldar -20- y -21- y de
80c cada lado de la zona de soldadura -65- situada entre &stas
piezas.,

Las bobinas -8~ y -9- se hallan igualmente enla-
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zadas a las piezas a soldar =20~ y —21-, de tal manera que
puede establecerse entre éstas dos piezas & soldar un arco
eléctrico gque produzeca el calenfamiento en el extremo de eg~-
tas piezaz, a fin de permitir su soldadura.

No obstante por el hecho del campo magnético
creado por las bobinag -8- y -9-, el arco eléctrico es arrag
trado en retécibén de una manera continua a fin de provocar
un calentamiento regular de las piezas & soldar sobre toda
gu periferie.

En ésta méquine para soldar, se ha previsto de
acuerdo con la invencibn, una caja =22~ gue contiene un
pedio de programescidén de cualquier género y realizado bajo
forma de una secuencia electronica o electro-magnetica.

Bsta secuencia, dispuesta sobre la méquina para
soldar, permite realizar ciclos de operacibn bien deter—
minados y en 1los que se bLengan en cuenta log distintos
parametros gque pueden actuar sobre la calidad de la solda—~
dura.

Esta secuencia -22-~ se halls enlazada por con-—
ductores —-23- a selfs variables —4~, dispuestos en el cir-
cuito =3= que enlaza el transformador —-2- al rectificador
B

Egta secuencia -22- gobierna asi a cada instan~
te los gelfs varisbles,llamados transductores, a fin de
modificar la intensidad de la corriente que pasa por el
circuito =3= y, por lo tanto, a fin de modificar, de una
parte le intensidad del arco que se produce en —65- y, de
otra parte, el valor del campo magnético producido por las
bobinas =8~ y -9- y que engendra la rotacibn de &ste arco.

La secuencia electronica o eclectromégnética -22-
se halle igualmente enlazada por un conductor -26- a una

electro-vélvula -25~, de manera que ésta secuencia —~22-
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al gobernar la electro-vilvula -25-= conduzea un fluido bajo
presibn sobre una u otra de las caras de un pistén dentro
del cilindro -24-, Ia espiga =245~ de Este pistdn estd en-—
lazada al extremo ds una biele ~66- articulada en 664= que
gse halla enlgzada por su otro extremo a la pieza a soldar
=20~ por intermedio de un anillo o collar de sujecidn =67T-,

Por otro lado, esta pieza & soldar —20-, que puede
por ejemplo, estar constituida por un tubo se halla montada
gobre rodillos o discos -68~, que autorizan el degplazamien~
to axial de é&sta pieza -20-, con el fin de acerdarle o ale-
Jarla de la otra pieza a soldar -=21-,

Se ha descmbierto, de acuerdo con la invencidn,
que la intensidad de la corriente que engendra el arco eléc-
trico entre lag piezas a soldar debe responder a unas con-
diciones esenciales para permitir la obtencibn de una sol-
dadura de buene calidad. Asi se ha descubierto que en el mo-
mento de la formacibn del arco o de los arcos en el comienzo
de la operacibén de soldadura, la intensidad de la corriente
debe ser mantenida a un valor relativamente debil, a fin de
evitar la formacibdn de crateres sobre las piezas a soldar
debiendo mentenecrse éste valor debil hasta que el campo mag-
nético engendrado por las bobinas -8~ y -9- produzca la ro-
tacibn del arco.

Igualmente se ha descubilerto que en el momento
en que se acercan las piezas a soldar llevadas a la fempe—
ratura de soldadura por el establecimiento del arco es con-
veniente ammentar la intensidad de la corriente que produce
este arco, con el fin de compensar la reduccldn de potencia
del mismo arco que resulta del acercamiento de las plezas &
soldars

Ia secuencia de programscibén al actuar simulte-~

neamente sobre la intensidad de la corriente de formacidn
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del arco y del campo magnético, asi como sobre los despla—
zanientos de las piezas a soldar, puede reslizarse de mene—
ra que se produzca de una manera auwtombtica una programacidn

1500 dal como la representads en la figura 28,

En el diagrage de la figura 22 se han representa-
do en abcisas los tiempos de la operacidén de soldadurs ¥ en
ardenadas la intensidad de la corriente del arco y las va-
rizciones de distancia de las dos piezas.

155, La curva -lo-~ represents las varisciones de dis-
tancia de las dos piezag —-20- y =21~ durante el curso de la
operacibn de soldadura, mientras que la curvag -12- represen-
te lag vaeriaciones de intensidad de la corriente continua
producida por el rectificador —~5-=.

160, Durante el curso de &sta operacibén de soldadura y
en el ftiempo -o0-, lag dos piezas se hallan en contacto v la
intensidad de la corriente que da lugar al arco es nula.

Al empezar la operacion de soldadura,ls secuencia
—-22-, goblerna primeramente el establecimiento de la corrien—

165. +te entre lad dos Plezas a gsoldar y despues seguldamente la
vélvule —25~. Las piezas =20~ y —21- se separan v el arco
se establece entre las dos piezas; pero la intensidad que
produce este arco es limitada al valor -31, entre los tiem—
pos =13= y ~14~, a fin de evitar la formacidn de crateres

1700  gobre una u otra de las piezas a soldar y ello hasta que el
campo magnético, producido por les bobinas -8- ¥ =9~, haya
producido la rotacidn de arco eléctrico. A partir de &ste
momento, lz intensidad de la morriente del arco se lleva
al valor —-32- entrs los tiempos -l4~ y -15~ y despues la

175. operacibn se prosigue a esta misma intensidad entre los
tiempos =15~ y ~16~ en que se efectua el calentamiento de
las piezas & soldar,

Suponiendo que las piezas a soldar hayan alocanze-

do su temperatura de solggdura al tiempo ~16-, la secuencia
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~p2- gobierna entonces la electro-vilviis -20- & fin de
actuar sobre el pistbn ~241~ y de producir el acercamien-
to de la piega -20~ a la pieza =21~ a fin de scoldarlas.

No obstante gl mismo tiempo cque la secuencia =—-22=
goblerna el acercamiento de lag plegas a soldar, actua tam-
bien sobre los selfs varicbles —-4-, 2 fin de aumentar la in-
tensidad de la corriente de formacibn del arco (Valor -33-,
entre los tiempos ~17- y -18~) y de compensar asi la re-
duceidn de potencia del arco que proviens del acercamiento
de las piezas a soldar. Eamseguida y una vez que las piezas
han sido puestas en contacto la una con la otra al tiempo
~-17=, la gecuencia =22~ corte ya sea inmediatamente ya
transcurrido un lapsu de tiempo, la corriente de soldadura
al tiempo —18-o

Para simplificar la descripcidn, la ley del mo-
vimiento ha sido supuesta muy simple, pero dicha ley puede
no obstante ser mas compleja sin salirse del cvadro de la
invencidn y ello segln los diferentes parametros que es ne-
cesario tener en cuenta (naturaleza de las piezas,forma,es-—
PESOry €5Caco) 7

Sezln la invencidn ha sido igualmente descubierto
que la corriente de formacibn del arco debia ser una corrien-
te en forma de dientes y de tiempo de inversidén muy breve
(vehse Tig. 42) de manera que se obtenga un calentamiento
equivalente sobre las dos plezas al mismo tilempo que se ob—
tiene una rotacibn reguler del arco.

Por dtro lado la frecuencia de dicha corriente
en forma de dientes del arco serd escogida a su valor con-
veniente y seréd regulable por ejemplo bajo el accionamiento
de la secuencia,a fin de hacer variar la frecuencia durante
la ejecucibn de la soldadura.

Este resultado puede ser obtenido (véase fig. 32)
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disponiendo dos organos de rectificadores =—4l- y =42- monta-—
dos en oposicibn g enlazados a las bobinas -8~ y =9~ y agi-
migmo a las dos piezas a soldar. Estos dos conjuntos rectifi-
cadores alimentados en trifasido por los conductores -1- se
hallan enlazados a la secuencia —-22- que los pone alternative-
mente en servicio a la frecuencia escogida y regulada y regu-
la la corriente del arco al valor definido por la secuencia

de programacidn ~22-,

Ello se hace posible por la utiligacibn de tyratro-
nes de silicio o de gas o por cualquier obro medio que per—
mite variar la corriente del arco.

La corriente que produce el campo magnético y el
arco eléctrico de calentamientos serd, por ejemplo la repre—
sentada en la figura 48,

En las realizaciones representada en las figuras -12
v 3% las bobinas que producen el campo magndtico se hallan dig~
puestas en serie con las dos piezas a soldar entre las cuales
se forma el arco eléctrico. Es no obstante posible realigar
méquinas para soldar en las cuales las bobines son alimenta-—
das por una fuente de corriente distinita de aguella que pro-
duce el arco ofreciendo ello la ventaja de permitir la regu-
lacibn separado de la corriente que produce el arco y de la
corriente gque produce el campo magnético,

Ia fige 5% repregenta tambien el esgquema de una
méguina para soldar en la cual la alimentacion de les bobi-
nes y del arco se produce independientemente. La mlgquina se
halle provigta de un transformador suplementario —-52- enlo-—
z2do a un rectificador -55~ mientras unos selfs variables
-54~ estén dispuestos sobre el circuito -53-~, que enlaza sl
transformador -52- al rectificador -55-.

Estos selfs variables -54-, son igualmente gober—

nados por la secuencia -22- y la corriente obtenida del rec-
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tificador —55~ es llevada a las bobinas -8~ y -9~ dispues—
245, tas en serie. Al contrario el rectificador -55- se halla
enlazado directamente a las piegas & goldar -20- y -21-,

El diagrama de la figura 62 ilustra el funcionamier
t0 de una tal méquina y en el figuran ademds de las curvas
—~lo- y —-12- que representan respectivamente el desplazamien-—

250, to de las piezas a soldar una con respecto a la otra y las
variaciones de la intensidad de le corriente que engenta el
arco electrico, una tercera curva -56- que representa las
variaciones de la corriente en las bobinas.

Segln esta curva, se constata que la intengidad

255, de la corriente en las bobinas, entre 1os Tiempos =0~ y =Ll
es decir, 8l comienzo de la operacion de soldadura, es mas
elevada que durante el resto de la operacidn,con lo que se
aumenta el valor del campo magnético a fin de Ffavorecer
la rotacidn del arco en su formacibn, lo cual, junto con

260, una disminucién de la intensidad en el moménto de ka farma-
eibn de arco eléectrico,contribuye a evitar la formacibdn de
crateres.

Por otro lado,la independencia de ésta regulacibén
del campo magnético y de la corriente del arco,permite ace-

265, lerar y retrasar ka rotacibn del arco durante el curso del ci
clo de la goldadura.

La realigacibn representada en la figura 72 corres-
ponde a la de la figura 32 geiflalando que se ha completado por
dos conjuntos rectificadores —61- y —-62-~ gobernados por la

2700 secuencia —-22- y conectados a las bobinas —8- y -9-,mientras
gue los rectificadores =41- y =42~ son conectados a las
piezas a soldar —20~ y —=21-,

Los rectificadores —-4l-, —~42~, y =61l-,-62= ge ha-
llan asimismo conectados por medio de la secuencia de pro-

275 gramacidn -22- y por ello es posible producir inversiones

sinmultaneas de corriente,en el arco y en las bobinas,y obtener
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une rotacidén siempre en el mismo sentido de ecshe arco,al
mismo tiempo que se obtiene un calentamiento regular de
las dos piezas.

Por otro lado, con ésta instalacibn, es igualmen—
te posible hacer variar separadsmente la corriente en el
arco y en las bobinas, dada la independencia de los recti-
ficadores =4ly, =42= y =6l=, ~62=o

Conviene notar igualmente que la corriente en for—
ma dentada determinada por la secuencia -22- puede tener al-
ternancias positivas y negativas —63- y —=64-, que son lgualee
(véase figo 42) utilizendose &sta forma de corriente para
la soldadura de piezas simetricas.

No obstante si no se trata de lo dicho, es po-
gible aportar mas calorias o una de las piezas para que
ambas alcancen la misma temperatura. Ello es posible regu-~
lando el medio de programecibn -22- de manera gue las al-
ternancias positivas -65- (vedse fig. 82) sean de wna du-
racién mayor que las alternancias negativag —64—e

Se comprende que la invencidn no queds limitads
a la realizacibn descrita y representade a partir de la
cual es posible concebir variantes sin salirse del cuadro
de la invencibn.

NOTA:

Bste Patente se caracterizs por:

18 - MAquina pera soldar de arco giratorio gque
gomprende medios que forman un arco eléctrico en la zona
de soldadura de las piegzas a soldar ¥y medios gque producen
un campo magnético que produce la rotaciébn de &ste arco,
cuya mAguine se carascteriza por wa dispositivo de progra-
nmecibn dispuesto de meners gue quede enlazado por lo me~
nog por una de las piezas a soldar modificando ¥ regulando

la separacidén de las piezas a soldar en funcibn del arco



eléctrico.

31oe 2% -~ MAquina para soldar de arco giratorio segfin
reivindicacion 12 caracterizada porque el dispositivo de
programacion se halla enlazado con el circuito que produce
el arco eléctrico de manera que produce la variacibn de la
intensidad de este arco durante el curso de la soldadura se-

315, gin sean la naturaleza y dimensiones de las piezas a soldar
v seghn los demas parametros.

3% - MAquina para soldar de arco giratorio sezfin
reivindicaciones 1% y 28 caracterizada porque la variacidn
de la intensidad de la corriente se obtiene por el interme-

320, dio de selfs variables situados en el circuito de alimenta-
cibn y gobernados por la secuencia de programacibdn.

8 ~ MAquina para soldar de arco giratorio segin
reivindicaciones 12 y 22 caracterizado porque el dispositi-
vo de programecidn se halla constituido de manera que pro-

325, duzca una corriente de formacidn de arco de forma dentada
y de tiempo de inversibn breve.

58 —~ MAquina pare soldar de arco giratorio segin
reivindicaciones 28 y 42 caracterizada porgue la corriente
de forma dentada para la formacibn del arco es obtenida por

330, dos conjuntos de rectificadores montados en oposicibn y
gobernados alternativamente por el dispositivo de progrmma-
cibne

68 —~ MAguina para soldar de arco giratorio segfn
reivindicaciones 128 y 22 48 y 52 caracterizada porque la

335 frecuencia y la intensidad de la corriente dentada son re-

gulables.

8 - JBquina para soldar de arco giratorio segin
reivindicaciones 12, 28, 48, 52 y 68 caracterizada porque
la variacién de la intensidad de la corriente dentada es ob-

340, tenida por el intermedio de tyratrones gobernados por el dis-
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positivo de programascibn.

& —« IAguina para soldar de arco giratorio se—
glin reivindicaciones 1& y 28 ceracterizada por hallarse
provista de un conjunto medanico que acciona el desplaze—
miento relativo de las piezas a soldar y es gobernado por
el digpositivo de programscidn.

98 - MAquina para soldar de arco giravorio se-
gin las reivindicaciones 12, 28 y 88, caracterizada por
que el conjunto mecénico que acciona el desplazamiento re-
lativo de las piezas a soldar se compone de un ciliudro cu-
yo piston estd enlazado por medio de bielas a una de las
plezas a soldar y de una electro-vilvula enlazada al dis—
pogitivo de programacion y que accilona la admisibn y la
evacuacidn de un fluido contenido en el cilindro.

102 - HAquina pars soldar de arco giratorio
segln las reivindicaciones 12 y 22 caracterizada por el
hecho de obtener la intensidad de la corriente que forma
el arco a un valor relativamente debil en el momento de
la formacidn de éste srco y hasta vue fste sea srrastrado
en rotacibn.

112 - LAquina para soldar de arco giratorio se-
gln reivindicaciones 18, 28 y 102 caracterizada porque el
digpositivo de programacion esta regulado de manera que
acciona el empezar la overacion de soldadura el estable-
cimiento de la corriente que engendra el arco y la separa—
cidn de las piezas a soldar.

128 ~ MAguine para soldar de arco giratorio
segin reivindicaciones 18, 28 y 118, caracterizada por-
que el dispositivo de programacibn esta regulado de ma-—
nera gue provoca el acercamiento de las piezas a soldar
cesde el momento en que han alcanzado le bLemperatura de

soldadura bajo la sceibn del arco,
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138 - MAquina para soldar seglin reivindicaciones 12, 282,
112 y 128 caracterigzada porque el dispositivo de progra-
macidn esta regulado de manera que aumente la intensidad
de la corriente del arco en el momento en que se accione

el acercamiento de las piemas a soldar llevadas ya a tempe—
ratura de soldadura compensaridose la reduccidn de potencia
del arco resultante del acercamiento de las piezas.

148 - MAgquina para soldar de arco giratorio segin
reivindicaciones 12 y 22 caracterizada porgue las bobinas
que crean el campo magnético para la rotacibn del arco
son recorridas por la corriente que produce este arco con
lo que al ser invertidas al mismo tiewpo se obvendrd un ar—
¢o giratorio siempre en el mismo gentido & pesar de la uti-
lizacidn de una corriente dentada.

158 - MAquina para soldar de arco giratorio, se-
gin reivindicaciones 18 y 2% caracterizadas porque lasg
tensiones que crean el arco magndtico en las bobinas y la
corriente del arco spn obbtenidas independientemente, regu-
landose independientemente dichos parametros.

168 - MAquina pars soldar de arco giratorio,
segln reivindicaciones 12, 2%, y 158, caracterigzada por
hellarse provista de cuatro conjuntos rectificadores monta~-
dos en oposicibn dos a dos sirviendo uno de dichos conjun-—
tos para la produccibn del campo umagnético por el interme—
dio de las bobinas y el otro para la produccibén de la
corriente del arco y esbando acclonados los cuatro rectifi-
cadores por el dispositivo de programacidn.

178 - MAquina para soldar de arco giratorio,
segun reivindicaciones 1, 28, y 10 a la 132, caracteriga-~
da porque el dispositivo de programacidn estsd regulado de
maners que produce en el momento de la formecibdn del arco

un campo magnético de valor mas elevado que durante el res~



405. o de la operacibn de soldadura quedando accionado &ste
arco y su rotacibn desde su formacidn.
188 - "MAQUINA PARA SOLDAR DE ARCO GIRATORIO",
Todo 'bél ¥ como queda descerito,reivindicado y
representado en los dibujos adjuntos.
41lo. Consta la presente memoria de catorce hojas
foliadas escritas a mAquina por una sola de sus caras.
Madrid a 3 de Febrero de 1965,
P.A,

Javier Bmna G
/(7
’/

w



DAVID SCIAKY 3 g 8 8 93 4 HOJAS Ho/4 7

e, ™
vd

N
7

P

26

o C

G

I3
]

L]
AN

/A | .
O\ OT] ]
24, 20 6, 8 O 21
] | [~66
) I ] {—24 2
I 25 12
33 /

- /T

31 ; /10
/ | 5 | | t

0 13 14 15 16 1 18
Fig.2 £%colb vaféoé/e
ana:*}g,

/C—/b o

T



DAVIO SCIAKY 4 HOJAS

n-"- 4 N Y
Q o, O o)

> J

Iy

C o

N——_‘—-J_.JV_J

64

. p  Lscolg Vorroble
Fig. 4 , f,s FER, 1955

davier Jging i
b, A,
. D\. B, *é:, o

e N

i



DAV/IDO . SC/IAKY

- 4 Ho/48

SUESYS

iy

. 52 o
12 Fig. S S
3 .
23 22 53
i / Ind
] /_—__9]
4 £ —t] 7 A
e 1]
P
su)
5 7 55|
T~ L 26 [
l ]
0 O
O O /
/ 7 | 21
8 9
]
T
12
53 /
)
32 / ,
- ?/6
31 10 )
B /
ol 13 14 15 6 17 18 ¢
Fig. 6 £scolo vo/-/béq/? .

_ ya@;/g‘_ng e
BRA L



308893

DAVID Sc/4 kY 440/48 HOJA 4
Fig. 7 .
] ;o 1 17
/ / " '
: 22
o .
N
41/__ + — +\42 - 4+ - +
o o 0 O 0 O o,
L 4 l 52/
— _
20 3 9 21
. \k ;/ /
N\ V4
65
I ' -
! L
A ulin
il L
A L} J 1 S N I \J
Aol N
66
Fiwg  £Scolo vorioble
9.9 J ]3 EE@ igﬁg! |




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



