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MIBIORLA DESCRIPTIVA

Fsta invencidn se refiere a un método pars cortar
por medio de gases, y mds particularmente g un método de
corte por gas con alta eficiencia, rodesndo una corriente
de oxigeno gaseoso pars el corte con otra corriente de oxi-
geno (denominads en lo sucesivo "corriente de gas envolven-
te") que tiene una velocidad inferior a la de dicha corrien
te de gas de corte, y un método para tratar el metal, basa-

do en los principios de dicho método de corte por gas, - -

Un proceso de corte por gas comprende las etapas
de calentar una determinads poreidn de la superficie de un
articulo metdlico que debe fratarse por medio de una llama
de precalentado a alta temperatura, como por ejemplo llama
oxigcetilénica, llama de oxigeno-propano, llama de gas de
petrdleo, llama de gas natural, etc. hasta que la tenpera-
turg de dicha porcidn de dicho articulo metdlico se heya e
levado g su temperaturs de ignicidn, proyectar una corrien
te de ox{geno altemente refinado a esta poreidn precalents
da para oxidar y quemer dicha porcidn, y coritar asi dicho
articulo metdlico en dichg porcidn, y ha sido bien conoci-
do que l1la eficiencia de dicko proceso de corie por gas vie
ne principalmente determinada por la pureze del oxigéno en
la corriente de oxigeno de corte. Segin ello, se ha preferi

do usar oxigeno sltamente purificado en dicho proceso de
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corte por gas y, por ejemplo, en una norma industrial se
estipula que lg pureze del oxigeno para dicho fin sea por
lo menos del 99,55, y la pureza del oxigeno realmente uti
lizado en diversas industrias es actualmente no inferior

al 99.7% en la mayoria de €as0S, = = = = = = = = = = -—

BEn las operaciones reales de corte, no obstante,
durante el perfodo de tiempo en que la corriente del oxige- -
no gaseoso de corte pasa de una boquilla de salids de un
soplete a la porcidn precalentada de un articulo metdlico
que debe cortarse, dicha corriente de oxigeno de corte de-
be pasar a través de la atmdsfera de la llama de precalen~
tado, en el caso de utilizar una boquilla concéntrica, o a
través del aire en el caso de utilizar una boquilla no con-
céntrica, y de ahi que un cierto nimero de impurezas, como
el gas de precglentado y otras impurezes del aire, se disuel
van en dicha corriente de oxigeno de corte reduciendo su pu~
reza, con lo que se reduce la eficiencia en el procesgo de

corte por gasSe = = = = = = = = = = = - = u - - o -- - -=-

El propdsito principel de la invencidn es obviar
dichas dificultades en los métodos convencionsles, propor-
cionando un nuevo método de corte por gas, en el cual la
corriente de gas oxigeno de corte se hallg rodeads de una
corriente envolvente protectora de gas para evitar la reduc
cidn de la pureza del oxigeno en la corriente de corte, ¥y

acelergr la reaccidn oxidante de modo eficiente, — = = = = =

Para una mejor comprensién de la invencién, se ha-

rg referencia 2 los plenos asnexos, en los cugles: - = — — -
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Las figuras 1z y 1b son ilustracicnes esquemdti-
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cas de los vrincipios del método de la invencidn, - - - - =

Las figures 2g y 2b son ilugiraciones similares a
las figuras 1g y 1b respectivemente para mostrer los princi-

pios de los métodos convencionales de corte por gags, - - - -

La fizure 3A es una visha Totogrifica que ilustra
las condiciones de lo superficie y scceidn transversal de u-
ng pieza de ensayo cortada por el método de corie por gas de

lg invencidn, = = = = = = = = = = = - .- - — i m .-

-

La figura 3B es une visgta fotoprdfica similaer a la
34 que muestra las condiciones de otra pieza de enseyo corig

da mediante un procese convencional de corte por gas, = — -

r

Lo figura 4 es una ilustracion esquemgiica de una

pieza de ensgyo en forma de cufia que debe corterse, = - - -

Lg fizura 5 son curvas gue representan las relgcio
nes entre la presidn de una corriente de gas oxigeno Ge cor-
te ¥ el espesor wiximo de ung pleza de ensayo en forma de cu
fia que debe cortarse por medio de Gichg corricnie de oxigeno

Ge COTtRy = = — — = = = = = = = — - — - e - == -

Ta figure 6 son cwrvas que representan las relacio-
nes’ entre ls velocidad Ge corte y el espesor wméximo de una
pieza de ensayo en foraa de culla y que debe coriarse con una

corviente de oxfseno de corbe, - - = = = = - - o .- == - =

Ia Tigura Tz es wna vista en seceidén verticol de un

dispositive de corte que realiza el método de la invoneidn,-
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Les figuras 7c v, 74 son ilustraciones csquemiticas

de disposiciones de boguillas del dispositivo de la Tigursa

7&,-.......................................-..-..-........_................

la figura 8g es una vista en seccidn vertical de o

tro Gispositivo de corte segin el método de la invencién, -
Lo figura b es una vista en planta del miswmo, -

Los figuras Oc y 8d son vistas en seccidn que i-

lustrgn Giversas formas de bequillas para ser usaedas en el

dispositivo de la figura 8g, — = = = = = = = = = - - - - -

Lg figurg 9a es ung vista en seceidn vertical que

ilustra otra realizecidn de la invencidn, = = = = = = = = =

La figura 9b es una vista en planta de la misma, y

Le figura 9c es una visia en seccidn de unas boqui- .

llas para ser usadas en el dicpositivo de lg figurz 9g. = - =

En estas fizuras 0.c. indica el oxigeno de cortado,
SsCs €l gas envolvente, Z.m. el gas mezclado para la llemg de .
precalentamiento, p.g.0. la presion ée gas oxigeno y v.c. la

velocidad de cortadOe — = = = = = = = = = = = “w = = = = - -

Ia figure 1g ilugtra los principios de funciona-
miento de un dispositivo de corte por gas que realiza la in-
vencidn el cual dispone de boquillas concénitrices, mientras
que la figurg 1b ilustra los prineipios de funcionsmiento de

un Gispoaitive de corte similar que posee boquillas no con-



-6 -

342781

céntricas. Las figuras 2z y 2b son vistas similares a las

figuras 1a y 1b respectivanzente, que ilusiran los principios

de funcionamiento del método convencional de corte pPOr gag.-

Bn el dispositivo de corte de la figura 2z, una co
5. rriente de oxigeno 5 para el corle es proyectads desde un pg
s0 2 formado en el centro de una boguilla 1, mientras que u-
ng corriente de mezcla gaseosa para producir una llana de
precalentado es proyectads ya sea por una gbertura anular
formade a lo largo de la periferia exterior de dicho paso de
10. oxigeno 2 de manera concénirica con él, o nor una pluralidad
de gberturas disovuestas = lo largo de un circulo concéntrico
con dicho paso de oxigeno 2. La corriente de mezcla gaseosa
se quemz & lg salide de dicha boquilla 1 y produce una llama
primaria 6 ¥y una llagma secundaria 7 para calentar la super-
15, ficie del articulo metdlico 9 que debe corterse. El metal en
la zona de reaccidén 10 es quemado el regccionar con la co-
rriente de oxigeno de corte 5 con lo cual el articulo meté~

lico 9 es cortados = ~ = = = = = = = = = - - - - - - .-

Ia corriente de oxigemo de corte 5 suele fluir nor

20. melmente a ung velocidad sénica o supersdnica, y atrae la ip
pureza atmosfdérica % que rodes a la corriente de oxigeno, co

mo indican las flechas P de la Tigura. Segin ello, la pureza

de la corriente de ox{geno de corte en la zZona 6@ regccidn 10

gueds reducida y hace reducir la eficiencia de combustidn, ¥

25, de ghi que se reduzca la eficiencia del proceso de corte. -

Por o%ire parte, con el dispositivo de corie que rez

liza el método de la invencidn, como se ve en la figura 1g,
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ung corriente de gas envolvente 8 es proyectada desde un pg
50 4 que estd dispuesto en la boquilla 1 a lo largo de la pe
riferia exterior del paso de corte 2 de manera concéntrice

con el mismo, siendo dicho paso 4 ya sea una gbertura anular

o que comprenda una pluralidad de pequefios orificios. Ia mez

cla gaseosa para el precalentado es proyectada desde los o-

rificlos 3 dispuestos en la boquilla 1 fuers de dicho paso

Segln el nétodo de la invencidn, la corriente de
oxigeno de oorté 5 gueds protegida por una corriente de gas
envolvente 8 y la pureze del gas oxigeno no quedes afectads
por los compuesios gaseosos produciéos en lgs llamas 6 ¥y 7,
como lo ers en el caso de los métodos convencionales de cor-
te por gas. En otras palebras, con la disposicidn de la figu
ra 1a, la corriente de gas de corte giree gas de la atméafe~ .
ra circundante como indica la flecha P, pero sin embergo el
gas atraido por la corriente 5 es también oxigzeno puro y de
ghi que la pureza del gas oxigeno en la corriente 5 no se
vea afectaeda por dicha absorcidén. Por consiguiente, no exis-
te reduccidn en las eficiencias de la reaccion quimica y de

la operacidn de cortee = = = = = = = = = = = = = - -

También es posible utilizar este gas envolvente
que acelers la reaccidn de oxidacidn pera mejorar le eficien -

cia de diche reasccidén y la eficiencia de la operacién de cor

Ia figura 2b ilustra un dispositivo convencional
para el corte por gas, en el cual el paso 2 del gas de corte

estd practicado a lo largo del eje de una boquilla de corte
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1 para lanzar la corriente de ox{geno de corte 5. Las llames
de precalentado 6 ¥ T se producen quemando el gas lanzado des
de el paso 3 practicado a lo largo del cje de ume boquills de
precalentgdo 12 la cual esta separada de dicha boquilla de
corte 11, La corriente de gas oxigeno 5 proyectada por la bo-
quilla de corte 11 reacciona con el metal 9 que debe cortarse,
en la superficie de reaccién 10 del mismo, y quemarse, y dicho
ces oxigeno absorbe 1g atmésfera adyacente o aire en este ca-
90, ‘también, comwo indicen las flechas P de la figura, y de

ahi que lg purezs del gas oxigeno se reduzea y la eficiencia

de la operacidn de corte quede también disminuida. - - - = -

En una realizacién de la invencidn que se muestra
en la figura 1b, la corriente de gas oxigeno de corte 5 estd
protegida por el gas envolvente 8§ para eliminar cualquier re-
duccidén de la pureza del gas oxigeno de corte y de ls eficien
cla de la operacién de corte debido a dichg atraccidn de lg
atmésfers circundante. En esta reslizacidn, también es posi-
ble mejorar la eficiencia de dicha regecidn oxidante y la e-
ficiencig de la operacidn de corte empleando dicho gas en~

volvente que acelers ls reaccidn oxidonte, = — = = = «@ = = =

La figurg 3 ilustre una vista fotogrifice de las su .
perficies de piezas de muestra que comprenden planchas de ace
ro dulce de 36 mm de espesor que estan cortadas por un nétodo
convencional y por el método de la invencidn,con objeto de
comparar los resultados de dichos dos métodos. La Teblas 1 i-
lustra las condiciones de corte utilizadass en los do§ nétodos
referenciados de operacidén de corie por gas, y en dicha tabla

la columng A se refiere al método de la invoncién y ls B-a un



método convenciongl,

, 2ABLA 1
Piezg de ensayo A B
Presion de gas ox{geno
pare el corte - 5.0 kz/en® | 5.0  ka/en?
Consumo Ge gas acetile :
no = 1,170 1/h 1,170 1/h
Consumo de gas ox{geno
de precalentado 1,340 1/h 1,340 1/h
"|Consumo de gas oxigeno .
envolvente 1,430 1/h Ninguno
Altura de la boquilla 8 me 8 il
Velocidad de corte 500 ma/min | 500  mo/min

Se desprende de la figura 3 que la superficie de
corte de la muestra 4 tratada segin el nétodo de lg inven-
cién es limpig, y que la lisura de Giciia superficie es me-
Jor que la de la nuestra D, como indican las flechas en la

5, figura.'No hgy deformacidn, debida a la fusiérn, de los bor

desg superiores de lo muestra Ae = = = = = = = = = = ~ =~ ~

La Tizure 4 ilustra wn método de corte de una pie
za de ensayo 9 en foruwa de cufla para corte por gas, que fue
revelada por Kanichi Suitsu y Takeo Yasula en su articulo

10. titulado "Algunos ensgyos sobre corte por gas" publiogdo en
el Volumen 29, Nimero 2 del "Journal of Japan Welding So-
ciety" en dicha figura p represente la presién del gas oxi-
zeno de corte en la boquilla de corie 1, ¥ la velocidad de

corte y B el espesor maxino de la muesirg que debe coriar
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ge bajo clertas condiciones dafase = = = = = = = = = = - &

-

La figura 5 ilusira las

Q

+

vas que representan lag

+

* 2 -
relmeiones entre la nresion p del ges oxiseno Ge corte vy el

espesor waximo T de la wuestra que dche cordarse a dichg
presién p de acuerdo con el mencionads nétode de onsayo. Ia

e

curva  represenis los resulitados del cuzpyo cuando se epll
ca el método de la invencion, la curva D los resultados cvan
do se uga unag boguilla convenciongl del tipo de zsujero ree-~
to, expuests en el mencicnado articule por Juitsw y Yasuda,
10, v la cwva B los resulbaGos cuando se usa ung boguilla con-

venciongl del Hipe divergonie, expuesta en el mencionado ar

Se desprende de la fisura 5 que si se empleg ung
boquille convenciongl del %tipe de agujerc vecio, el espesor
15, maxino Tm a corter no se aumenta sun cuande la prosidén del
gas oxigeno de corte sea aumentada por encimg de § kzfom?,
sino que el espegsor Im es inclugo reducido econ dicha alta
weosidn de oxigeno, como indica la curva B. Hn el caso de

.

ung boquilla convencional de tipo divergente, dicho eapesor

0. Tm es saturedo & la srecidn de oxigenc de aproximedgmente 11
kg/om?, como indica la curva E. Por otra parte, con el ndbo-
do de lg invencidn, la presidn efectiva para dar el cspesor
mErimo i ze aumenta a 13 kg/cm2 ¥ consecuentenmente dicho eg
pesor miximo queds, también wejorafo, como indics lg curva C,

25, De esta forma, las caracterdsticas del proceso de corte por
gas quedan manificstamente mejoradas adoptando el método de

‘

la invencidn, como indica la curva D con respecto a la cur-

Va_c_,--—-—---—-———-—-———-—-—..........-.-.-
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Lo figure 6 ilustra curvas que representan las relg

ciones entre dicho mavimo espesor Im y la velocidad de corte
‘ v, en la cual la curva I representa los resuliados de ensa-

yo con una boguilla de oxigeno de corte de 2.05 mm de dig—
5, metro segln la invencidn, la curva G con una bLoquilla de
oxigeno de corte de 1,60 mm de didmetro gegun lg invencion,
le curve H con le misma boquilla que la empleada en la cur-
va I pero sin proyectar gas oxigeno envolvente, la curva I
con una bogquilla convencional del tipo de ggujero recto ex=-
10, puesta en el mencionado articulo por Suitsu y Yasuda y la

curve J con una boquilla convencional del tipo divergente

expuesta en el MiSlDe = = =~ = = = = - - e L T B

Se desprende de la figura 6 que con los métodos
convencionales de corte por gas, la velocidad de corte cri-
15, tica parg un espesor &m de O mm estd en el intervalo de
1,100 a 1,200 mn/min como indican las curvas H, I y J, mien
tras que la correspondiente velocidad critica con los méto-
dos de lg invencién estd en lag gama de 1,800 a 1,900 mm/min
como indican las curvas I y G. Por lo tanto, el método de
20. 1z invencién es efectivo en 1g me jora de la velocidad de

corte en més Ge un 505y = = = = = = = = - - = .. -

La figura Ta es una vista en seccidn vertical de
un dispositivo pars corte por gas sezin la invencién, en el
cual 14 es un soplete a cuyo extremo va conectada una boqui-

25, 1la por medio de ung tucrca 23, Bl gas oxizeno de precalen-
talo se alimenta a travéa de una aberturs de entrada 20,
mientras el gas combustible de precglentedo lo hace por o-
tra avertura de entrada 21 para ser mezclado con dicho gas

'd
oxigeno de precalentado en un mezclador 22 y proyectado fue
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ra de la boguilla a través de los pasos 16 y 3 formados en

el soplete 14 y en la boquilla 1 respectivamente. = = = - = -

Por otra parte, el gas oxigeno de corte es alimen~
tado al soplete 14 a travds de otra ebertura de entrada 18
y conducido lusgo al paso 2 de la boquilla 1 a través de
un paso 15 del soplete. El gas envolvente es alimentado al
soplete 14 a travds de otra sbertura de enirada 18' como
indica la figurs ig y projectado fuera de la boquilla a
través del paso 1% del soplete 14, un agujero 24 y un paso.
4 de 1la boquilla s = = = = = = = = = = = = =« = = = = = =

La figura T¢ ilustre una viste en seccifn trans—
versal de la boquilla 1 que posee un pas¢ snulaer 4 para el
gas envolvente mientras que la figura 74, una vista simi-
lar a la figura Tc, ilustra una boguilla que fiene un paso
de gas envolvente que couprende una pluralided de pequeilos
orificios. Como se indica en las figuras T¢ ¥y %Q, el paso
4 de gas euvolvente estd dispuesto de forma que ofrezca u=
ne resistencia sustancialmente grande contra el flujo de
gas o través de é1 en comparacidn con la que ofrece el pa=
go 2 de gas oxigeno de corte, por 1o gque se produce una CO~
rriente de gas envolvente que tilene una velocidad inferior
que la corriente de gas oxigeno de corte. La disposicidn
de los pasos 2, 3 ¥y 4 no esté limitade a las indicadas en
las figuras 7¢ y 74, sino que puede utilizarse tambidn
cualguier otrz disposicidén adecuada, como por ejemplo una

combinacidn de lus disposiciones indicadas en las figuras.-

Lgs figuras 8z a 84 ilustran un soplete del tipo
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de punta mezcladora o un soplete que tiene un mezclador de

£as en su boquillas, que realizs la invencidn, en el cugl u
ng parte del gas oxigeno de corte o gas ox{geno de preca-

lentado se usa como gas envolvente. = = = = « w = =« = o= o

En la boquilla de la figura 8g el gas ox{geno de
corte que pass g través del paso 15 se usa no sélo pars la
operacidn de corte a través del paso 2 sino como envolven-
te, a través de unos finos orificios 25 de la boquilla y el
paso 4. Con la boquilla indicada en la figura 8c, una perte
del gas oxigeno de corte se usa como envolvente a través de
unos finos orificios 26, En el caso de la boquilla de 1g fi
gura 8d, una parte del gas oxigzeno de precalentado se usg

como gas de envolvente a través de unos finos orificios 2T -

Las figuras 9a a 9¢ ilusiran un soplete del tipo
de tobers mezecladora o un soplete que tiene un mezelador de
gas en el mismo, que realiza el método de 1la invencidn, en
el cuel una parte del oxigeno de corte se utilize como gas
envolvente. En el soplete de la figura 9a, unos finos ori-
ficios 28 facilitan la desviacidn de una parte del gas oxi-
geno de corte para ser usado como gas envolVente, mientras
que en el caso del dispositivo de lg figura 9¢ dicha des-
viacién se logra a través de pequefios orificios 29 practi-

cados entre 108 pasos 2 ¥ 4e = = = = = - w - hmm -

Como se hg degorito precedentemente, de acuerdo

con la invencidn, una corriente de gas envolvente tubular

es proyectada de forma que rodea la periferis de una co-
rriente de gas oxigeno de certe para el corte por gas, ¥

por consiguiente se eliming sustanciglmente lg reduccidn
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de la pureza del gas oxigeno debida a la mezcla de impure-

zas, tales como aire, dentro del oxigeno puro em la corrien
te de corte. Por lo tanto; el método de le invencidn pera

el corte por gas hace'poSible que se realice la operacidn

de corte a une velocidad mds elevada pera producir unas su-
perficie més uniforme de buena lisura comparada con las de
los métodos convencionsles de corte por gase Ademds, segin
el método de la invencidn, no habréd fusifn excesiva o inde-
seable en el borde superior de la superficie de corte del
metal. Asi, el método de la invencidn contribuye sustanciel-

mente al progreso de la tfonica de cortar por gage — = = = -

N O T A

Se declaran de novedad y propieded pars Egpafia,

sus territorios y plazas de soberania, las siguientes: = - = -

REIVINDICACIONES

1.~ Método para cortar mebtales por medio de gases,
caracterizedo porque comprende lag etapas de precalentar un
articulo de metal que debe cortarse aplicando uns llams de pre '
calentado y proyectar una corriente de oxigeno de corte a di-
cho articulo que debe cortarse, estando dicha corriente de
oxigeno de corte rodeads de modo concéntrico por una co-
rriente tubuler envolvente de gas oxigeno gue se mueve a una

velocldad inferior a la de dicha corriente de cortes = = w w «

2.~ Método segiin la reivindicacidn 1, caracterizado
porgue dicha llems de precalentemiento es producidae por un

gas combustlible seleccionado de entre el grupo formedo por
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el gas acetileno, el gas propano, el gas petrdlco, el ges na-

tural y mezclas de dicho gas y oxigeno, = = = = = = = « = o o

3e- Método gegun la reivindicacibn 1, caracterizado
porque dicha llame de precalentado es enviada a dicho articu-
5. 1o metdlico que debe cortarse de forma tal gue :rodes dichs

corriente de oxigeno protectora de modo concéntrico. = = = - -

44— Mgtodo segin la reivindicscién 1, carscterizedo
porque dicha llams de precalentado es enviada a dicho erticu~
lo metdlico en una relacidn anulsr con diche corriente de o-

10, x{geno de COTtEe = = = = = = = = = = - - - _-——-————

50— MMETODO PARA CORTAR METALES POR MEDIO DE GASES".-

- -

Todo ello conforme se deseribe y reivindica en la
presente memoria que congta de quince hojas foliadas y mece~
nografiadas por une sols de sus caras y de trece lgminas de

15 dibujos que la ilustrane

BARCELONA, 22 JUN (87
P. A M. cursil sufieL

ad./dv.



KABUSHIKI KAISHA TANAKA SEISAKUSHO HOJA1(13HOJAS)

h BT
HTE
e |
U < ¥
Fir g. /a
g.e.
0.c g-m
7 rE
191 5;”'
100 42
21215 ’4».3
11V 114
“121% Ml a
A0 1%
111 Mt
1111 KUY
A ] /] /] A V]
Al i1 Y1 UM
/ 1 AN
1% [
¢ 1 V1 MM
111 Y1 HH
(| 1 V] 1 UK
9 / / % /
.:5 N 7 5
1 I -6
4 I Fafes
\ S\ 7
9
[} ,' \ RIS T Q»LA j’\
;.l IO BRRW..;'JJ..\... rars [N P
"." oA M CUREL SUROL
A\




KABUSHIKI_KAISHA TANAKA SEISAKUSHO HOJA 2(13HQJAS)

o0.c.
NY TR
NI
NS
N AR
\‘é\
NINESIN
NINEVI
NN RN
NN NR
N
54 |
”‘
1




KABUSHIKI_KAISHA TANAKA SEISAKUSHO HOJA3( 13 HOJAS)

17
Z ]
/ .
/, ;/"‘2
/] _3
g
7 [/
A
A U
4
pu
HEN DS
A e

<SAHUBELONA, 22 ,;'_,”x' 155,

M. CURBLL SURes




KABUSHIKI KAISHA TANAKA SEISAKUSHO

HOJA 4(13 HOJAS)

o.C.

E}. s f N,

Fifmmin: f-TCortijos




P[SABUSHIKI KAISHA TANAKA SEISAKUSHO HOJAS(13HOJAS)

”’l

(L R, M«A m
B ‘\L?, '. “ “"‘ wxé W

PR \M




KABUSHIKI KAISHA TANAKA SEISAKUSHO HOJAG6 (13 HOJAS

Frg. &
200
180
160 /// — =<
Tm o // E
100 7V S
/ o
80 /’
60 ;
%0 z////
20

0 2 4 6 8

0 12 14 16 1B 20
p: p.g.o. Kg/cm" i

TNy “\2 I‘

Ay "
‘zm;: suﬂrx

P Foden
Firmado- £. Cortljos



KABUSHIKI KAISHA TANAKA SEISAKUSHO

HOJA 7(13 HOJAS)

v, SURELL SURER

200
180
160
BN
N Y\
120 ANAANE
N\ N

AN, NJH
100 AN q
80 GX\ \\

NN
60 R
ANV
40 &N ':‘\
20 Ny
Y \
I00 200300} 500 1000)1500)
400 1200 2000
V.vc. m m_/ min
remeamy ey s



20— {

22—

Ism

NOANNENDN NS A SIS

Z 2722 77 777 777727 772727727

O . W e . TR N, e, W VAL . . S W, W, W WP ¥

AN AY

15

17

~l4

~—24

23

h S S S S S SSNN

nn
S AMEONA, 22 T

. GURELL SN

frr Fodar
Frmaan £ Sorilod



KABUSHIKI KAISHA TANAKA SEISAKUSHO HOJA 8(13HOJAS)

T (Y VIR




o

sofiluy 'y

n
ol

Y BT

/

) ]

////////)///

——

T U W W W W e e e e e e e T e

\

i

k-.

[ SX

L AN c!b\\m

\\\\\\‘\N\\\\

'///’/’,/f Vl"
s W llll\l |\..|||4.ﬂﬂum4\

VA S S VA S SR SR AN N A AV &

\kb\\m

(4]
oo

L8

\k\\\“\\.\ﬂ\\ﬂ\’\s‘l

c
A

D

\ Q\Sﬂ\\\\\\;\ \\\\‘\\‘\‘\ YT

7

N
..8

o

~J
x>
-

0g b/

OHSNAVSIES VAVNVL VHSIVX IXIHSNGYHA

(SVFOH €L )OLVIOH



KABUSHIKI KAISHA TANAKA SEISAKUSHO HOJA11 ( 13HOJAS)

!
1
N
N
v
N NN
N N NN
4 WA
N N N
N N
N N 3
N X N
] .)-—-"'3 ™ :
X N
N X ™N
\ I~ IR
\ Nl fiH—26
L \ H N
:"'s..z N 1IN
N N N
N ¥ N
N » N
\ N ins—4
N N N 1 -
) e v EARTIE IS £
) A N regoesana, 22 47 R
N N 8

C v A CURELL SWROL




KABUSHIKI KAISHA TANAKA SEISAKUSHO HOJA12( 13 HOJAS)

Fig. 9a

22—\
l4-—~—/'

N
N
»
N
N
N 23
N
N
b4

2 \
.
\ -8 L

? —4 CeETONE, O \
: st CHEEL SUROL
: - ~
{
N
)

Peay [T alatd
Eirmarce b, Heslod




KABUSHIKI KAISHA TANAKA SEISAKUSHO  HOJA13 (13 HOJAS)

TR

5

Y N U U W W Y W N W

(L2717 "”'AF”"I"’IIIIIIIIIII P

ny "~
cappenona, 22 S 967

L. MO CBRFIL G RO




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



