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Este invento se reficre a soldadura vortical
por electro-escoria o escoria eléctrica y, més particu-
larmente, a un método do ssldadura vertical por electro-

’ -

escoria a alta velocidad,

ANTCLUEDEMTES

En la soldadura vartical por electro-ascoria,
las piezas de trabajo a soldar son colocadas en posicién
vertical, con un espacio o intersticio cescubiesrtc entre
sus bordes paralelos., Dos zapztas de moldeo, usualmente
de cobre, son colocadas a ambos lados, raespectivamente,
de dicho intaersticio con sus intoriores coniigurados pa-
ra formar, junto con el intersticio, una cavidad cn la
que se aiffade un fundente granular y motal de relleno, E1
metal do relleno es alimentado de modo continuo desde un
carrete de electrodo consumible. La corriente es hecha
pasar a través del electrodo para formar, dentro de la ca-
vidad, un bafio de metal fundido y escoria, Un mecanismo
adecuado impulsa las zapatas de moldeo de cobre, sl sople-
te, la conexidn do alimentacidn de‘corriente y 8l elec-
trodo consumible hacia arriba, & lo largo del intersticio
dando como resultado el avance verticel de la scldadura.

A causa de la direccién de ls soldadura y de otros pariéme-
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tros limitadoras, el procedimiento de electro-escoria se
ha realizado siempre hasta ahora a una velocidad inferior
a 76,2 milf{metros por minuto (mm.p.m.) Yy, usualmente, sd-
lo a aproximadamente 25,4 milimetros por minuto para al-

canzar la elasvada calidad de soldadura esperada de ests

procadimiento,

Ss han realizado varios intentos coen anteriori- -

dad para aumentar la velocidad de soldadura sin reducir
la calidad de soldadurs, sin gue ninguno de ellos haya
dado un éxito significativo.

58 ha descubierto, de acusrdo con el presen
te invento, cue la velocidad de la soldadura verticeal
por slectro-sscoria pucde ser aumentada en un orden de
magnitud superior sl de las velocidades usuales utili=-
zando dissfios de uniones usuales y volidmanes pararpie-
zas de trebajo con espesores comprendidos entrs 9,5 y
50,8 mms El procedimiente del presente invento, por el
que se han consenuido velocidades de entre 76,2 y 254
mm.p.m sin una disminucién en la calidad de soldadura,
comprende las operaciones de?

(a) formar una unién sustancialments verti=
cal entre los bordes du las piezas de trabajo a soldar;

(b) rodear la unidn en una posicién de co-
mienzo predsterminada, con medios para formar una cavi-

dad;



(c) depositar un fundente granular en la cavi-’

dad; :_

(d) situar el extremo de un aelectrodo de alaﬁbﬁa

de ralleno consumible en la cavidad; 7 . 7 

5 (e) formar una escoria fundida dentro de la Caw .
vidad; X

(f) hacer pasar una intensidad de corriente'dé;

al menos 500 amparios aproximadamenté, a través_derdicha éé;

coria fundida; 'r :

1lg (g) hacsr avanzar dichos mcdios fo;médcres dai
cavidad verticalmante; aguas arriba de dicha p&siéién ﬁe .‘

comianzo, a una velocidad de entre 76,2=254 mnepems al ti?@Pﬂfgf

que se hace pasar continuamente dicho elactrodo a dicha éée

coria fundidaj y

15 (h) enfriar de modo controlable dichos'mediES'
formadores de cavidad de modo qus se fdrms una cublarta de

escoria solldlflcada sustancialmente dlscontlnua sobre la:
superficie del metal soldado solidificado, qus no represén-
te mds del 35% del drea de soldadura solidlficada total )
20 ~ por unidad de longitud de soldadura. ';r.r v
' Es por ello =l objeto principal del pégséﬁtéi
inventoc crear un método de soldadura por alectro-sédofié>
vartical a velocidades de aproximadaments 254 mm. p m. 7
Otros objctos y ventajas dsl presanta lnvento,

25 serdn svidentes de la siguiente descripcién detallada, to-

12012.74 bl 4 - l.‘
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mada en conexidn con los dibujos adjuntos en los gue:

) La figura 1 es una vista en perspsctiva del
procedimiento de soldadura con slectro-escoria,en verti~';
cal, del presents invento, con la cavidad de soldadura
al descubiertn;

Las figuras 2a y 2b ilustran dos configurae
ciones de disefio de unifn da soldadura usuales;

La figura 3 es una vista en planta agrandada;
que ilustra una supcrficle de soldadura solidificada,
t{pica, formada do zcuerdo con el procedimisnto del pre=-
sente invento, despuds de la terminacidn de lalsoldadu~
ra y antes de retirar laz cubisrta de sscoriaj y

Lo figura 4 es una vista lateral diagramdtica
de la figura 1 gus ilustra algunas relaciones clave,

El método del presente invento no altera las
caracterf{sticas bfsicas constituyentes del procedimiento
de soldadura en vertical por slactro-sscoria, El aumento
espectacular de velocidad obteonido por el método del pressn=~
te invento es atribuible, sclamente, a algunos cambios da
parédmetros acoplados con el control sobrs la temperatura
de anfriamiento de las zapatas de moldeo, como se descri-
bird & continuacidn.

Con referencia shora a las figuras l=4 inclusive,
en las quo en la fiyura 1, se han mostrado dos piezas des

tribajo o placas 10 y 12, respectivamente, situadas en ali- .
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neacidn vertical sustancial, una con respecto a otra, con
un intersticio 14 mantenido entre los bordes de las pla-
cas. El intersticio 14 se extiende verticalmente desde el ;.
fondo a la parte superior de las places y forma la unidn

vortical a soldar, Los bordes de la placa pusdsn astar

preparados para formar una unidn de $oldadura de cualquier -

canfiguracifn usual, tzl como una unifn a tope, o una
garganta en Y, comoc se ha ilustrado an las figuras 2a y
2b, respectivamente, y jara crear una unidn da soldadura -
de frea o volumen usuales, es dacir sin raeducir la sepa-
racién del intersticio entre las placas. A cada lado del

intersticio 14 se coloca una zapata de moldeo, 16 y-lB,

respectivamente, que, en unidn del intersticio l4, forman '

una cavidad 20 en la qus se deposita metal ds soldadura -
de relleno procedente del eslectrodo 22. El slactrodo 22 7
gs alimentado a partir de un carrete de alambrei(ho mos;

trado) a trevés de un tubo de contzcto 24 y ala cavidad

20. El equipo para correr hacia arriba la costura de soleilif’f

dadura y para transportar las zepatas de moldeo 16 y 18,

el electrado 22 y el mecanismo de alimentacidén de alambré

asociado, no ha sido mostrado y no forma parte del pre- . .7 ..

sente invanto., Dicho de otro modo, puede émblearséf&ualéfﬁ~?

quier mocanismo desnlezador de electro~sescoria en vertie-
cal, usual, para llevar a la préctica el mdtodo del pre-
sente invento.

£l procodimiento del presente invento safinicia;,
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como es tIpico en soldadura por electro~sscoria provocan=
do la formacidn de un srco eléctrico por debajo de una
mznta de fundente granular que estéd depositada en la ca=:
vidad 20. Tan pronto como se forma una capa suficientee'
mente gruess de escoria fundida caliente, 26, sé cree qué"
cesan todas las acciones de arco y la corriente pasa en-'
tonces desde la alimentacién de energfa (no mostrada)ia
través del electrodo 22, a las placas 10 ¥y 12,-£espeéti-v
vamante, con la escoria fundida 26 como medic conductor,
El calor generzddo fundé tonto los bordes de las placas
como el extremo sumergido del electrode, faormando una ma-
sa fundida de metal 28, que se ssdimenta o deposita.por
debajo de la sscoria fundida y solidifida lentamente pa-
ra formar la soldadura. A | 7 .
Una caracterfstica comdn a todas lasnbperéciones
por elsctro-asscoria en vertical de la técnica anterior,
es la formacién de un depfsito o capa, austancialmanta conw=
tinuo, de escoria solidificada sobre la superficie solda-

da acabada. Aunques esta capa de escoria &s f4cil de reti=-

rar y no tiene utilidad, su formacién ha sido sismpre

considerada como una caracterfstica inherente del procedi- S

miento. Una explicacidn corriente dada para la capa de as-
coria es, simplemente, que la escoria fundida en contacto
con el molde da cobre enfriado da como resultado el depd-

sito de una delgada pelfcula o capa de escoria, La capa
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de escoria se forma como un recubrimiento susﬁahbialméﬁtﬁ:
continuo sobre la soldadura solidificada. El éébssorld;
la caps de escoria es, usualmente, uniforma yide,aprgxié;
madamente 0,79 mm. - 'J':

Con velocidades da soldadura elévadés, la ca;
pa de escoria resultaria excesivamente gruesa en la li- B
nea de unidén, donde zparecerfa una falta de rellano 1na
ceptable. Esto puede suceder cuando sl uperarlo aumenta
la tensidn para asegurar la fusidn adecuada de’ loa borde
de la placa. EL aumento de la tensidn hace sublr al calo:.
generado en la masa fundida la cual, a su- vaz, pusde pro
vocar un esparcimlento pxcasiva y una capa de escarlé-aa'
masiasdo gruesa. Alternativamente, la falta de ﬁusiﬁn;eg
los bordss de las placas pueds ser el rééultado?aéﬁiﬁfén
tar soldar con una velocidad de avance demasxado elavada
Otro defecto atribufble a una &xcesiva vslocidad de sol
dadura es el agrietamianto intsrior de la soldadura. Por'
tanto, anteriormente, un intento para consegulr una éoi
dadura de buena calided fue emplear una baja Ualocldad’*
operativa, del orden de 25,4<50,8 mm.p.m.,'bbn On*jﬁégbﬂ
de pardmetros de operacidn que ha sido astablacldo de m
do empfrice con loe afios, A continuacldn se da un’ juago
tipico de pardmetros ds soldadura usual con electro-esdo

rias

I
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TABLA I

Placa | Tipo |Angu- | Inters= Salien=| Arco; Solda={Alim. [Dssplae
wTe de lo ticio ta vol=|{ dura |por zamiane
mm e unidn [ngn ngn nyn tios| Amps. |alambre{to aprox

Aprox.| mmpm

mmpm '
12,7| A tope| = 15,9-19,08 = 35 |300-325[ 2921 50,8
15,9 A tope| = 17,5-20,6 | = 36 |350-400| 3556 43,2
15,91 V 60 6,35 min, 0 36 300-325] 2921 38,1
19 A tope - 19,05~22,2 - 38 350-400| 3556 | 33
l9 |V 60 | 6,35 min,| O 36 |300~350 3175. | 30,5
25,4| A tope| - | 22,2-25,4] - 40 |400-450| 4064 | 25,4
25,4| V 60 6,35 min, D 40 350«400] 3556 25,4
31,7| A tope| = 25,4=20,6| = 42 | 500~550] 5842 22,9
31,7\ V 60 | 6,35 min.| 6,35 | 42 |400~450| 4064 28
31,7l V 45 6435 min, | 6,35 42 400-450| 4064 30,5
38,1] A tope - 25,4-28,6 - 46 500-550{ 5842 20,3
38,1 V 45 6,35 min.| 9,53 46 450-500( 4572 20,3
50,8 A tope| = | 25,4-28,6| = 48 |500-550| 5842 | 15,2
50,8 V 45 | 6,35 min.| 9,53 | 48 |475-525| 5588 15,2

- g -
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fuir la calidad de la soldadura: La superficié soldada

Siguiendo los principios del presasnte invento se ‘pusden
consequir velocidades do hasta 254 mm.p.m. El rasultado
mids significativo de acuerdo can el prasente 1nvento y qua'
puede ser relacionado principzlments con el_aumento de la
velocidsad, ha sido la falta des capa de escoria-qbsarvadail'f
sobre la soldadura solidificada. Las eleVédas bélbéida;
des ss han conseguido sin afectar, en absoluto a. la call—
dad de soldadura, incluso con gran sorpresa, con respec—,
to a la fusidn del borde y la inexistencia de grxstas.ﬁJ“
Sin embargo, impidiendo la formacidn de;uhalcaba'dé ascb;
ria solldlflcada sustancialments contlnua, aunque traba-
jando aln de acusrdo con los principios de alectrc-esco-
ria, bajo une manta de escoria fundida, puaden qqngeguzrg

se ahora vslocidades hasta hoy inalcanzableé“équ@iShi

a altas vaglocidades no solamenté es aceptaﬁle;'éiﬁé ﬁﬁa.
también se ha mostrado gue, a velocidades més eieﬂadaé;
se reduce significativamente la cantidad de degradacién
de entrada CVN en la zona afesctada por el calor (HAZ) de

la placa de bass.

La falta de recubyimiento ds escnria se “ha obts-
nido, principalmente, controlando la temparatura de anfria
miento de las zapatas de moldeo 16 y 18, raspactlvamente{.
ss decir la mcdida sn qus se enfeien las zapatas 16 y 18:

ha demostrado efocter crfticemente a las caracteristlcas
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de velocidad. La temperatura de ld zapata pusde ssr contro-~
lada ajustendo el coudal de fluido refrigerante a través-de' -
lag zapatas o mediznte el ajusta de la propia temperatura
del fluido y, posiblemente, diseflando las zapatasrpara_eéts}:
efecto a caudales normales, Sin embargo, por medio del éprof .
piado ajuste de tewmperatura de la zapata se ha'obsarvado so{“}
lamente una red de trazas de 4rsas de escoria; cdmo se ha ro=
presentado por modio de un dibujo en la figura 3;'y que raﬁ{':'
presenta tan poco como el 5% del érea.tptal de la soldadura,’
En todos laos casos conocidos de la téenica ante~
rior, la capa de escoria representa, al menos, él 50%~d§1 -
érea de soldadura solidificada por unidad de longitud y es
sustancialmente continua en su naturaleza. La capa de esco~,;f7
ria de acuerdo con los principiocs del prassnfe 1nVan£q eété ﬂ 
representada por una red discontinua de éreas eh Forﬁa-de '
parches de escoria que pusde no exceder del 35% dgi drea :
de soldadura solidificada por unidad de longitud. Para los :-' ‘
propfsitos de la presente descripcidn, la frase "drea de solf,,'
dadura sglidificada por unidad de longitud" Eignificaré S
el ancho de la soldadura (W) medido de lfnea ds unifn a li=
nea de unién, tal como se ha definido en la termihulpgia o
normalizeda de la American Welding Socisty (RUS),'mdltipli-;;:£ 
cadp por cualquier unidad tfpica de longitud de la soldadu= s

ras
Se ha observado también que otros factores dis-

.



tintos de la temperztura de la zapata influyen en la

obtencidn de las clevadas velocidades da soldadurardsi
presente invento sin perjudicar la calidad de soldadu=- éﬂl:
ra resultante cuando so refieren a soldaduras ébmbara77:

5 bles a bajas valocidades. En particular, la distancia,:

en que sl electrodo 22 se extiende desds su contactc Y-
el tubo de guia 24, hasta qus se establece contacto

‘con la escoria fundida, indicada por la letra (L) en

la Figura 4 y a la que se hard referencia sn lo que
1o sigue por medio de la expresifn "extensién dal alambre"
debe mantenerse dentro de um margen de entre 50 8 a_-*

101,6 mm; cuya distzncia es sustancialmente mayor que

las sxtensiones de alambre usuales emplaadas hasta aho-

ra utilizando este procedimisntao, Adsmés, incluso dan—

15 tro de sste margen muy preferido.sxistes un margen de ff
extensidn aun m&s prererido y més llmltadn, que depanda

da los parémetros de soldadura elegidos y del dlseﬁo de

la unién. C LA

Otros factores, alguno de laos cualés'repreééﬁ;ziv

240 ta roquisitos obvios para la soldadura a alta ualnc1udd,

son la velocidad de alimentacidn del elactrodo, la in-'“-
tensidad y la tensidn de la corriente. Debe nbservarse,73
y se ha ilustrado sn las Tablas II y IIT, respeétivamehté;;f
que pueden utilizarse. dimensiones ds lntarstlclos entre

25 placas y £ngulos usualss.

12.12.74 - 12 -
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Los resultzdos de una serie de ensayos para
los dos tipos de unidn més t{picos, tal y como han sido
mostrados en las finuras 2a y 2b, respectivamente, 8s-

tdn docunentados a continuacidn en la tabla 11,
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TABLA 1T

Col, (A) Col, (B) Col;:(C_i
Soldadura N@ 628-23 628-21(supe~ ,628-323;
Espesor de placa (T) mm. 25,4 25,4 rior) 197' 1
Tipo de unién v v A tdpéﬁ!
Intersticio de placas (G) mm. 6,3 Gy3 20,6
Saliente de placa (N) mm. 3,2 3,2 ——
Angulo en V, grados 45 45 —
Extensidn del electrodo (L) mm, 70 -89 70 -89 63,5 =89
Alimentacidn por alambre mm.p.m. 9906 14986 11430
Amperios cc 600 725 600
Voltios cc 44 42 41
Desplazamiento mm.p.m. 127 216 114,3
Caudal de agua (total) ls/min 5,6 6,3 5,6

Tubular Tubular Tubular

Tipo de alambre did.2,4 mm.
Curvas de soldadura: .
1802 guviaca

Traccion te soldaduras
Lfmite

lodulo eldstico
Alzrgamiento %

Rojo en 4rea, %

Impactos de soldadura:

Kg. cm a 3M

~17,84C

~6,79C

+ 4,49C

Soldadura=Composicidn qufmics
c
fin
i
S
p

Sin defectos

69
49
28
71

Sin defectos

1187
635

0,07
1,53
0,35
0,018
0,011




Col. (E) col., (F) Col, (G)
628-37 628-42 628-45
25,4 9,5 12,7

'} A tope v

6,3 16 6,3

0- 3,2 — 0

45 - 45

69 -89 50,8 57

9144 8890 8890
625 624 575
47-50 35 34

89 178 127

5,6 3,4 4,5
Macizo Tubular Tubular

Sin defectos

i b v

0,19
1,52
0,036
0,022
0,015

Sin defesctos

Sin defectos
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Los resultados recogidos anteriormente se obtu~-

vieron, principalmente, a partir de ensayos realizados @~

con un electrodo de alambre tubular de 2,4 mm., con la

dnica excepcién de la columna E, en la que se utilizd un

electrodo ds alambre de aceroc macizo, Un electrodo de

alambre tubular esté definido por un nicleo de ingredien--
tes metdlicos cubierto con una funda de acero. Un anfli~

sis quimico del electrodo tubular utilizado en el proce- .-

dimiznto de ensayo y basado en su peso total, es el si-

guiente: 0,05~0,124 de C; 1,2-2,4% de Mn; 0,2-0,5% de Sij -

sisndo el resto hierro, con una concentracién en oxigeno

de entre asproxlmodcmente 200 ppm y 2000 ppme El andlisis -
quimico anterior pusde obtenerse can un ndcleo del 20%"??§fj

en peso qus contenga los siguientes ingredientes: aproxi-f:

madamente 4,5 a 10,5 por ciento en peso de manganeso en

el nficleo; aproximademente 1,0 a 2,5 por cisnto en paso

de silicio en el ndcleo; y siendo &l resto polvo de hie~

rro, siendo el contenido en ox{geno del alambre de apro=-
ximadamente 1000 ppm. B
El electrodo de alambre de acero macizo pruba-

do en lo columne E deo la tabla II tiena una composicidn

quifmica besada en su peso total tal y come siguet nomi—i,

nalmente 0,14% de Cj; 2,0% de Mn; siendo el resto hierro;-

Aunque no se han snsayado otros slectrodos de

temafo y vomposicién difersntes, existe la teorfa de que, :
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siguiendo el mdtodo del prosente invento se obtendridn
velocidades da hasta 254 mm.p.m. como mucho utilizane
do cualquier composicidn, tamafio y tipo de alambre de
electrodo paraglectro-escoria usual,

Un juego genaralizado de pardmetros de sol-
dadura estd descrito mds =bajo, en la tabla III, y se
ha postulado baszdo on los resultados recogidos en la
tabla II y en les observaciones generales. La longitud 
de extensidn del alambre (L) se ha indicado come basa=
da en un alambre tubular de 2,4 mm. Como es bien sabi-
do por los expertos en la tdcnica, un alambre de menor
didmetro requerird una menor extensidn y un alambre de
mayor diﬁmetfo una mayor extensidn, a fin de mantener
pardmetros de extensifn del elsctrodo, tiempos y densi-

g?des de corriente similares.
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IABLA ITT

Espesor de la placa (T)

en mm, 9,5 12,7 19

Tipo de unidn A tope A tope A tope

Intersticio entre placay )

(G). mm, 12,7-15,9 15,9-19 19-22,2

Angulo de placas (8)

grados

Velocidad de soldadura

mm.p.m- 152,4—254 127-228’6 101’6"‘203’3

Aliment. por alamb.Kg/h 16-22,7 18-31,8
Anperigs cc 500-600 550-750 iff
Vnitios 30-40 ' 37-47
Longitud del alambr’el : f{F_______

lntos de extensidn de zlambre bzsados en el uso de un alambre tubu=

lar de 2,4 mm de didnmetro.




N

35-55

178~-254

31,8 38
A tope v & tope
22,2-31,8 === 22,2-31,8
30-50
76,2-127  [LO1,6-152,4 |76,2-10L,6

58,8 -
A tope

22,2-31,8

50,8-76,2

550-750
3747

22,7-34
600-800
40-50

76,2=101,6




lLa prosente solicitud, que corresponde a la presen= .
tada en Estados Unidos de América el 18 de Septiembre de 1973,
bajo el nimerc 398,304, se acuge 2 los beneficios del Artf{=

culo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial,

10 REIVINDICACTIONES

15. Los puntos de invencién propia y nuava que se
presentan para nue sean objeto de ssta solicitud de Patan-‘
te de Invencidn en cspafia, por VEINTE affos, son los que s8
recogen en las relvindicacionss siguientes:

18.,» Un método de soldar piezas de trabajo, con

20 espesores de entre 9,5 a 50,8 mm., en una diresccidn sustan=
cialmente vertical, bsjo una manta de una escoria conduc-
tora fundida, a slta velocidad, que comprende las opera-
clones de: (a) Formar una unién sustancialmente vertical
entre los bordes de las piezas de trabajo a soldar; (b)

25 rodear dicha unién, en una posicién de comienzo predetermi-

12,12,74 - 18 -
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nada con medios para formar una cavidad; (c¢) depositar *. -
un fundente granular en dicha cavidad; (d) situar el

extremoc de un electrodo de alambre relleno,'consumible,_fg"f

en dicha cevidad; (e)formar dicha escoria fundida déﬁ;:fgr :
tro de dicha vavidad; (f) hacer pasar una intensidad dé""
corriente de al menos, aproximadamente, 500 amperios a
través de dicha escoria fundida; (g) hacer avanzar di-
chos medios formadores da cavidad-varticalménte'agdas ¥

arriba desde dicha posicién de comienzo, a una veloci- .

dad de aentre 76,4-254 mm.p.m. al tiempo que se hace
pasar, de mado continuo, dicho electrodo a dicha esco- S

ria fundida; y (h) enfriar de modo controlabls dlchos y :

medios formadores de cavidad de modo qus se forme una_g
capa de escoria solidificada, sustancialmente disconti;
nua, sobre le superficises del metal soldado SDlldlleadU
que represents no més del 35% desl 5rea superflciel dan
uoldadura solidificada por unidad ds lungltud de solda-
dura, .;" : .
28, Un método segln se ha definido en la réi—ﬁ,;”
vindicecidn 12, qus comorends adem&sla’ operac16n ds man-ﬁjﬁf
tener una extensifn de electrodo de al menos 50,8 mm.,,lii

aproximadamente, para un elsctrodc ds alamhre de rella-;ﬁru’

no tubular que tisns un didmetro de auroxlmadamente
24mmo

38.- Un método ssglin se ha definido &n la réiif

vindicacifn 28, en el que dicho electrado de aléﬁbre detﬁ
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relleno tubular tiene una composicidn en peso, total, que
comprende menos del 0,12% de carbonoj aproximadaments el
2% de manganeso; aproximadamunte 0,35% de silicio y sienw
do el resto hierruo. '

4a,- Un método seqln se ha definido en la rei-
vindiczcidn 32, en ol que dicha capa de escoriz rapresenta
entre el 5 y el 25% del £rea de soldadura solidificada
por unidad de longitud,

§28.,~ Un método segln ss ha definido en la rei-
vindicacién 18, an el que dicho electrodo de alambre de
relleno consumible es riicizo,

62, Un método de soldar piezas de trabajo.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompafian y
para los fines que se han especificada.

Esta Memoria consta de veinte hojas escritas
a méquina por une sola cara.

fladrid,

pa. 18DICAGT4

Albe,
e 0 .
Porvf Eiza v

-
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