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[ Tico cuya estructura principal del dispositivo de corte se

El presente invento se refiere a un dispositivo pa:

¥

ra controlar una operacidén de cxbe por llama de gas, mis par
ticularmente a un dispositivo para controlar una operacidn

de corte por llama de gas detectando una variacidén de luminos

5idad en el sector de reaccidén de oxidacidn de la llama de
corte,

En los dispositivos corrientes aubtomiticos de cor-
te por llema de gas, tales como una estructura tipo cepilla-

dora o un tipo que se ublliza en un sistema de control numé-

mueve sobre dos carriles paralelos, no existe enlace recipro+
co entre la llama de corte eyectada a partir de una tobera

montada sobre un soplete acoplade a la estructura del dispo-
s8itivo de corte y la pieza industrial que ha de cortarse, por
ejemplo una plancha de acero. Por consiguiente, aparte de la
observacibén por el operador, no ha habido ningin dispositivo
definitivo para detectar uma falla de encepdido de la llama

de corte que se traduce en una interrupcién de la operacién

correspondiente, Por ejemplo, en el tipo cepilladora mencio-
nado se dilsponen una pluralidad de toberas de oxrte sobre uns
estructura y ésta se mueve sobre los carriles para corbar unag
pluralidad de lineas paralelas a la vez, Si una de la blﬁrﬁ~v
lidad de toberas sufre una falla de éncendido la .operacién de
corte se interrumpe solamente en lo qe respecta ala tdbéia'

de corte particular en tanto que todas las otres toberas fun-
cionan convenientemente. Poro en este caso la operaciénjdé
corte debe llevarse a cabo moviendo de nuevo la esbtructura.
Para evitar tal fallo de operacildn, se hace indispensable uhé
supervisién manual, 10 cual hace que el coste de la operacidy

resulte elevado.
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También en el sistema de control numérico, si sepro
duce una falla de encendido en la tobera de corte, continda
durante algin tiempo el movimiento de la tobera accionada por
el equipo de control numérico antes de detenerse el disposi-

tivo bajo el control del operador. En tal caso los dispositi

vos de control numérico habian avanzado ya algunos pasos des
pués de la inhabilitacién de la tobera. Con este motivo se
altera una precisa operacién de control. Casi el mismo pro-
blema se plantea en un dispositivo de corte por llama de gas
de tipo rastreo éptico.

- Asi pues, para las clases citadas de dispositivos

automdticos corrientes de corte por llema de gas, la supervi;
sién manual se hace inevitable, lo cual posiblemente da ori-
gen a fallos de funcionamiento.

Un objete del presente invento es mitigar los incon:

venlentes cltados anteriormente de los sistemas de corte por
llama de gas convencionales,

Otro objeto del presente invento es proporcionar un

rJ

dispositivo para regular autom&ticamente una operaciédn de cor
te por llama de gas mediante el control automdbtico de la ve-
locidad de corte hasta lograr un valor deseado y mediante la
detencidén automitica del dispositivo en un momento desado,
como por ejemplo en una falla de encendido.

El presente invento comprende un nuevo dispositivo
para controlar una operacidn de corte por llama de gas en el
cual se dispone un érgano de deteccidén de iluminacién y/o mes
dida en una posicién en linea con la porcibén de reaccidn de
oxidacién de la llama de corte y a través de la trayectoria
que recorre el oxigeno respectivo, que automAticamente superd

visa -las condiciones del corte por llama de gas, tales como
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tra el voltaje de salida real del elemento fotosensible del

la velocidad de corte, realizacidén de la operacidén de corte,
falla de encendido de la llama de corte, etc. a base de de-
tectar la variacidén de luminosidad en la porcibén de reaccidn|

de oxidacidén de la llama de corse.

A continuaclbén se deseribe el invento en detalle me

diante referencia a los planos, en los gales:
la fig. 1l representa una vista frontal de un dispo-
sitivo automltico de corte por llama de gas al cual puede

aplicarse el presente invento;

la fig. 2 muestra una seccidn transversal de la por

cibén de soplete y tobera de un dispositivo de corte por lla-
ma de gas de acuerdo con el presente invento;

la fig. % es una estructura de la tobera de coxrte
de la fig. 2 vista desde la direccidn mostrada por las fle-
chas A-A en la fig. 2;

Las figs. #(4) - (C) son representaciones esquemdti
cas de vista presentadas a un elemento fotosensible usado de
acuerdo con el presente invento;

la fig, #(D) es una representacién esquemédtica del
progreso de la operacidn de corte en una seccibn transversal
de la pieza industrial; "

la fig. 5 es un grafico que muestra una tipica rela
cibén entre el voltaje de salida detectado a partir del elemen
to fotosensible y la velocidad de corte del dispositivo co-

rrespondiente;

la fig. 6 es un ejemplo de un oscilograma que mues-

presente invento durante una operacidén de corte; ¥y
la fig. 7 es un esquenma de blogues gque muestra un

ejemplo del circuito de corsrol correspondiente al dispositirt
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vo de corte por llama de gas,

la fig., 1 ilustra los principos funclionales y la
construccién bésica de un ejemplo de un dispositivo automati
co de corte por llama de gas al cual puede aplicarse el pre-
sente invento. En la fig. 1 la estructura 2 de un dispositi-
vo de corte por llama de gas se halla montada para moverse a
lo largo de los carriles 1, 1°por medio de ruedas 3, 3. Ia
estructura 2 estld controlada para deslizarse sobre los carri
lesvparalelos 1, 1’por un 6rgano de transmisién 4 dispuesto
en la porcidn extrema principal de'la estructura 2 y a su vez
controlado por el panel funcional 5. Una tabla mévil 6 monta,
da en disposicién deslizable sobre el cuerpo principal de la
estructura 2 en la direccién longitudinal comprende un so-
plete 7 que posee su tobera de corte montada por encima de
una pieza industrial 8 portada sobre la estructura de traba-
-Jo 9. En la fig. 1, se representan dos tablas méviles 6, 6.
Ios detalles del 6rgano de transmisién y del panel de controfl
5 son obviados, ya que tales porclones no constituyen una peg
te esencial del presente invento.

La préctica comin en corte por llama de gas es ca-
lentarprimero el sector inmediasto de la pieza industrial que
ha de cortarse, por ejemplo una plancha de acero, por medio
de una llama de precaldeo consistente en una mezcla de gas
combustible y oxigeno. Cuando el sector de la plancha de ace-
r0 que ha de cortarse se halla suficientemente caldeado, en-
tonces se expele oxigeno de corte a gran presidn sobre la
pieza industrial y se produce una fuerte reaccidn de oxidacipn
entre ésta y la corriente de oxigeno de corte. Mediante esta
reaccibén de oxidacidén se calienta la pleza industrial hasta

fundirla, por ejemplo una plancha de acero y la escoria fun-
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¥ culminacién de la operacidén de corte. De acuerdo con el

dida resultante es descargada de la porcién de corte por la
energia cinética de la corriente de oxigeno, tras de lo cual
puede proseguirse la operacidén de corte mediante movimiento
relativo entre la tobera y la pieza industrial.

El presente invento se logrd basindose en la idea
de que la luminosidad en la porcidn oxidante de la llama va-
ria segin la condicidn o estado de la operacién de corte co-

rrespondiente, mis particularmente las condiciones, tales co

mo iniciacién, corte, velocidad de corte y falla de encendidg

presente invento, la variacién en luminosidad durante las @il
ferentes condiciones de la operacidn de corte es detectada
por un bérgano de deteccibn fotoeléetrico dispuesto en linea
con dicha porecién en la que se produce luminosidad de la pie-
Za industrial, esto es, la parte susceptible de ser cortada.

. La fig. 2 muestra una seccidn transversal de un ejer

=

plo de una porcidn de soplete y tobera de corte de un dispo-
sitivo de corbte por llama de gas de acuerdo con el presente
invento. Seglin se representa en la fig., 2, un soplete 7 por-
ta una tobera de corte 10 asegurada 2 su extremo inferior
por medio de una tuerca de fijacidém 1l. Ia tobera de corte
10 dispone de una trayectoria central 12 ﬁara‘el oxigeno de
corte y una pluralidad de orificios 13 que rodean dicha ﬁrau
yectoria central 12, para expeler a presién una llama de” pret
caldeo. La fig. 3 muestra una vista exbtrema de la tdbera;de*
corte 10, en la cual se representa con mayor claridad la dis+
posicldén de los orificios, La llama de precaldeo consiste enj: -
una mezcla de oxigeno de precaldeo introducido en los orifi—
cios o trayectorias 13'por medio de porciones mezcladoras 14

a través de una trayectoda 18 en el soplete 7 alimentado a
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partir de una manguera de suministro 19 y un gas combustiblg
alimentado a partir de una manguera de suministro 21 a tra-
vés de una trayectoria 20 en el soplete 7 al interior de la
porcidén mezcladora 14 de la tobera de corte 10, La anterior
configuracién del dispositivo es justamente igual que la del
dispositivo convencional y por ello se omite una explicaciédn
méds detallada. Conviene hacer observar que el soplete 7 va
montado sobre la tabla mbévil mencionads anteriormente 6 que
se representa en la fig. 1 para moverse por encima de la pig
za.industrial 8 y la altura entre la pieza industrial 8 y la
posicidén relativa asi como la direccidn de desplazamiento o
la velocidad son contreladas por el drgano de transmisiébn 4,
En la fig, 2, 26 muestra esquemdticamente una ranura de cor-
te formada por el oxigeno cortante,

El soplete 7 posee un orificio central 15 a través
*del cual pasa el oxigeno de corbte alimentado a partir de unal
tobera 17 a través de un orificio auxiliar 16 dispuesto en
el soplete 7., De acuerdo con el presente invento, el orifi-

clo central 15 se extiende verbticalmente en sentido ascenden

te a la parte superlior del soplete 7. En la parte superior
del soplete 7 va fijado un tubo exterior fileteado 30, y se
dispone un elemento fotosensible 22, tal como un fotodlodo,
por medio de una tuerca de fijacidn 23, gque con preferencia
contime asimismo un vidrio protector transparente 24, El elej
mento rotosensible 22 se halla dispuesto en linea visual con
dicho orificio central 15 del soplete 7 que a su vez estéd’
en linea con la trayectoria central 12 de la tobera 10 para
el oxigeno de corte. los corductores 22; 22'van conectados
al elemento fotosensible 22, para derivar el voltaje eléectri

co de salida del elemento en forma conocida en la industria.
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la velocidad de corte del dispositivo correspondiente y la

Los conductores de conexién 22°van conectados a la entrada

de un dispositivo de control, que se explicari més adelante,
para el dispositivo de corte por llama de gas. Mediante esta
disposicidn, la porcibn de soldadura o de reaccién oxidante

de la pleza industrial se halla en contacto visual con el el

w

mento fotosensible 22 y, por consiguiente, el elemento pro-
duce una potencia que corresponde a la intensidad de iluming
cibn.

Refiriéndonos ahora a la fig. 4, la relaciébn entre

intensién de iluminacidn que incide sobre el elemento foto-
sensible serd a continuacidén explicada., En cada wa de las
figs. 4(4), 4(B) yv 4(C), el - circulo 25 representa la vista
general presentada al elemento fotosensible 22 dispuesto en
la parte superior del soplete 7 a través de la trayectoria
15 y del orificio de oxigeno de corte 12 de la tobera 10 se-
gin se muestra en la fig., 2, Refiriéndonos a la fig. 4, 26
muestra-la ranura de corte en la pieza industrial 8 en la
cual se retira soplando la escoria fundida, y 26°es el borde
lateral de la ranura de corte 26,

La fig, 4(A) muestra la condicién en la cual se men|
tlene la velocidad de corte a un valor apropiado.

Tal valor apropiado de la velocidad de corte varia
segin la tobera de corte, la exigencia de éste y el grueso
de las piezas industrlales. No obstante, conviene hacerlobqgc
var que para una tobera de corte de tipo 6rdinario usada parh
cortar una plancha de acero de un espesor comprendido entre
12,7 mm a 25,4 mm (1/2 - 1 pulgada) la velccidad de crté‘amg;
piada para efectuar un corte de alta calidad es aproximada— .

mente 400 a 600 milimetros por minuto. En tal condicibn, la
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escoria fundida es eliminada por la corriente de eyeccién a
velocidad del oxigeno de corte y la cara frontal progesiva
de la operacién de corte se extiende en sentido sensiblemen-~
te normal respecto a la superficie de la pieza industrial.
En este éaso, la potencia luminosa que incide sobre el eleme]
to fotosensible 22 a partir de la porcibén de reacecidn de
oxidacién emana de la porcidén tramada 27 en la cual existe
una muy fuexpte reaccién de oxidaciébn.

La fig. #(B) muestra la condicidén en la cual se ha-
ce ligeramente superior la velocidad de corte., En este caso,
lg cara frontal del soplo de corbe se dobla formando una ras

tra con un largo "d" seglin se muestra en la fig. 4(D) y el

area de la porcién productora de luminosidad de la pieza indn

trial se hace algo mayor, segin se representa por 27’en la

fig. 4(B).

. La fig. 4(C) muestra el caso de la ocurrencia de una

falla de encendido. La tobera de corte se ha movido fuera de
la ranura correspondiente 26 situéndose enfrente de la plan-
cha de acero y la operacidén de corte queda interrumpida. En

este caso, no inecide luz alguna sobre el elemento fobosensi-
ble 22 debido a la carencia de oxidacidn a elevada temperatu
ra.

Seglin se explim anteriormente, la cantidad de luz
que incide sobre el elemento fotosensible varia segin la va-
riacibén de la velocidad de corte. O sea, la cantidad de luw
aumenta segln la elevacibén de la velocidad de corte y en el
instante en que se produce la falla de encendido no se obsr-
va luminosidad alguna. Hablando en términos muy estrictos,

la intensidad de la luz en la porcidén de oxidacibn varia se-

gin la variacién de la velocidad de corte. Pero se ha compro-

8
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bado que tal vari cibén puede pasarse por alto en la préctica
tras varios experimentos.,

Segln se menciona anteriormente, el presente inven-
to se basa en el concepto de detectar la variacidén de ilumi-
mcién en la porcidén de reaccidén de oxidacidén de una pieza in
dustrial que sufre una operacién de oorte por llamas de gas
por parte de un elemento fotosemsible que produce una varia
cidén en el voltaje de salida que depende de la iluminacién
que incide sobre el mismo, siendo amplificada la variacidén
pel voltaje de salida del elemento fotosensible y usada para
ﬁqgtrolar el dispositivo de corfte por llama de gas.

En una forma de realizacién particular del invento,
el intervalo entre la parte superior de la tobera 10 y la
plancha de acero 8 es de 10 mm, y la distancia entre la par-
te superior de la tobera 10 y el elemento fotosensible 22 es
de 150 mm, En 1o que respecta al elemento fotosensible 22,
se utiliza un fotodindo del tipo fotoelectrbénico y los con-
ductores 22°se conectan a un osciloscopio para facilitar una
medida de la variacidén del voltaje y de la luminosidad. El
resulndo de esta medida serid explicado mis adelante.

El voltaje de sallida medido en el osciloscopio seré
cero al iniciarse la preparacidén de la operacidn de corte'
por llama de gas, a saber, el encendido, el ajuste de la'llg
ma de precaldeo, haba el comienzo real del precaldeo en el
borde inicial de la plancha de acero. Este voltaje se eleva-
rd ligeramente cuando la superficie extrema alcance una btem-
peratura de encendido de aproximademente 950°C ¥y muestra un
aumento considerable en el momento de la eyeccidén del oxige-
no de corte al comienzo de la operacidn respectiva lo cual

produce una muy Lfuerte reacalidn de oxidacidén a una temperaty
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tud de deteccidén en unos limites considerables de la altura

-1l -

ra de fusidén de aproximadamente 1.600°C o mas.

Ia fig. 5 es un grafico que muestra wna relacién ti
pica entre la velocidad de corte y el voltaje detectado obse
vado en un osciloscopio, siendo el didmetro del oxigeno de
corte de 1,3 mm y el grueso de la plancha de acero de 25 mm,
No se observd diferencia practica alguna cuando el intervalo
entre la punta de la tobera y la plancha de acero se hallaba
en ios limi?es de 10 mm y 80 mm, Este hecho prueba que el mé

todo de deteccidn del presabte invento ofrece una gran exacti

de la tobera por encima de la pieza industrial. Cuando se ip
terrumpe la operacidén de corte por falla de encendido hacien
do que la tobera se situe frente a la plancha de acero no
fundida o cuando se termina la operacidn de corte y no se
efectua ninguna reaccidn de oxidacién el voltaje deteetado
desclende sibitamente a O uV.

En el caso de una operacidn de corte no vertical,
al grosor de la plancha aparente susceptible de corte es au-
mentado ligeramente por la direccidn de corte oblicua, y a
continuacidn se observa un voltaje de deteceidn ligeramente
mis elevado. Asimismo, en el momento del taladrado conocido
en la industria como "operacidn de perforacién" el voltaje
detectado muestra un aumento claro y aparente en el instante
de dar comienzo la reaccibén de oxidacibdn, cuando se cambia
de la operacidén de precaldeo a la de taladrado. No obstante;
el método del presente invento puede aplicarse igualmente a
tales casos en la préctica sin dificultad particular.

La fig. 6 es un boceto de un oscilograma real obser
vado en el curso de la operacién de un dispositivo fabricado

de acuerdo con el presente invento, Este oscilograma se toma

Cd
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- muestra el gréfico, la curva desciende stbitamente a O mV. en

—-12 -

para cortar una plancha de acero de 25 mm de grueso y a una

altura de tobera de 10 mm, La ordenada de este oscilograma

es el voltaje detectado derivado del elemento fotosensible .

22. Una escala corresponde a 100 mV aproximadamente, La abs-

cisa del grafico es el intervalo de tiempo para cambiar la

velocidad de corte indicada por el nimero. Una escala de uni

dad corresponde aproximadamente a 5 segundos. El punto "1" g
el comienzo de la operacidn de precaldeo. Como puede verse
por el oscilograma la porcidén entre punto "1" a punto "2
’corresponde al estado de precalentamiento. E1 punto "2",don-
.dg se produce un miximo de voltaje de salida, corresponde a
la inidacibn del corte por el oxigeno cortante inyectado so-
bre el sector precaldeado de la pieza industrial., El verda-
dero voltaje de salida muestra un fluctuacidn sustancial pe-
ro puede hacerse de tono medio ubtilizando un circuito elée-

+trico aprogado.

Los nimeros 200, 400, 600, 800, 800« indican que lal

tobera se desplaza relativamente a una velocidad de 200

om/min, , 400 mm/min, ... 800 mm/min. y superior a 800 mm/min

El punto 3 indica una oscilacidén de llama debida a una velod

cidad relativamente demasiado elévada de la tobera 10. Segly

la referida oscilacibén de llama,

La fig. 7 es una esquema de bloques que muestrs es-
quméticamente una forma de realizacidén del sistema de con-
trol que utiliza el voltaje de salida detectado del presente
invento. En la fig., 7, el soplete 7 y la tobera 10 constitu-
yen la porecidn principal del dispositivo de corte por llama

de gas segln se explica anteriormente con referencia a la

fige. 2. E1 voltaje de salida detectado procedente del elemep,

Ud
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.ministrados a partir de un depdsito principal de oxigeno 50

%o fotosensible 22 es alimentado a un amplificador 32 a tra-
vés de los conductores de salida 22! En este amplificador

32 es amplificado el voltaje de salida y después alimentado
a un circuito de integracidén 34 que efectla una conformacién
de onda con el fin de suavizar la leve fluctuacidn del vol-
taje de salida., Un circuito de control de falla de encendidd
40 va conectado al circuito de conformacién de onda. 34. Si
se produce Pna falla de encendido que haga que descienda st
bitamente el voltaje de salida a O voltios, el circuito de
control de falla de encendido 40 funciona para controlar lag
valvulas magnéticas 61, 63, 65 a través de los circuitos de
control 60, 62, 64, Las vAlvulas se introducen en las trayeg
torias de suministro del oxigenolde corte, oxigeno de pre-
caldeo y gas combustible alimentados al dispositivo de corte

a través de las mangueras 17, 19, 21, respectivamente, y sud

por medioc de reguladores 54 y 56 y de un depdsito prineipal
de combustible 52 por medio de un regulador 58, El circuito
de control de falla de encendido envia también una sefial de
instruceidén a un circuito de control de trasmisidn 44 y de-

tiene el movimiento de los motores principales de transmi-

sién 46 y 48, Diho circuito de control de falla de encendid
acciona asimismo un dispositivo de alarma 42 para llamar la
atencién del operador. En condiciones normales el voltaje d
salida procedente del circuito de conformaciébn de onda 34

es alimentado a un comparadr 36, en el cual se compara el
voltaje con los voltajes de referencia Vy y Ve Dichos vol-
tajes de referencia pueden preferentemente ser escogidos a

los valores correspondientes con los limites superior e infe

rior para la velocidad de corte apropiada, por ejemplo 400 ¢




10

158

20

25

30

14 —

mo o desciende por debajo del nivel minimo fijado por los vgﬁ

tajes de referencia Vl N V2, se alimenta un voltaje de sali-

to de control de transmisibén 44 manteniendo la velocidad de
transmisidén de los motores respectivos 46 y 48 dentro de los

limites apropiados citados anteriormente.

lamente una posible estructura y el presente invento no se
1imifa_solo al circuito particular. Existen muchas variacionﬁ
en el circuito de. control.

Segln se ha explicado con claridad anteriormente, dg
aﬁuerdo con el presente invento el voltaje detectado muestra
una notable variacién en el momento de la interrupcibn de la
operacién de corte debido a la posible falla de encendido o
en el momennp de la terminacidn de la operacibén de corte del
dispositivo éuando acaba la reacciédn de oxidacidn, y también
muestra una considerable variacién en una variacidn en la ve-
locidad de corte durante la operacién correspondiente. Por
lo tanto, utilizando la desviacibén del voltaje de salida ob-
tenido a partir del elemento fotosensible y después de la am-
plificacién, y llevando a cabo un proceso'conveniente, pueden
efectuarse las operaciones deseadas de control automitico del
diqusitivo de corte por llama de gas, tales como interruﬁ—
cidn del oxigeno y del gas combustible, detencidn del dispo-
sitivo de corte por llama de gas ¥y control de velocidad del
mismo., Asi pues, el presente invento proporciona grandes:&en-
tajés en cuanto a mejorar la eficacia de un dispositivo de
corte por llama de gas.

En resumen, la Patente de Invencibn que se solicita

600 mm/min. Si el voltaje de salida sobrepasa el limite méxi4

da a una unidad de control 38 gue a su vez acciona el circuii

Conviene hacer observar que la fig. 7 representa so+

]
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‘dispositivo de corte.

- 15—

deberd recaer sobre las siguientes:

REIVINDICACIONES

1. Un dispositivo de corte por llama de gas que com-
prende: medios para detectar una variacién de luminosidad -
en la porcién de reaccidén de oxidacidén de la llama de corte
de un dispositivo correspondiente; medios para detectar1un
voltaje de salida eléctrico detectado por dichos medios y .
medios para controlar la operacidn deseada del dispositivo
en respueéta ai voltaje de salida eléctrico.

2. .Un diépositiﬁo ségﬁn la feivindicacién 1, en el -
cual el drgano de deteccién de luminosidad es un elemento
fotosensible. |

3. Un dispositivo segfin la reivindicacién 2, en el
cual el elemento fbtosensible es un fototransistor,

4. Un dispositivo segin la reivindicacién 1, en'el
cual el elemento fotosensible se halla montado dispuésto'en
linea con la porcién luminosa a través de la trayectoria de

recorrido para la introduccién de oxigeno de corte en dicho

5. Un dispositivo segin la reivindicacién 1, en el
cual el elemento fotosensible se encuentra montado én la
parte superior del soplete y en linea con la porcidén de lu-
minosidad de la 11aﬁa a través de una trayectoria central
pare el oxigeno de corte en el soplete y a través de un ari-
ficio dispuesto en la tobera del referido soplete. |

6. Un dispositivo segin la reivindicaciénes anteriores
que compfende un soplete y una tobera provistos_de trayecto-
rias de recorrido para oxigeno de corte, oxigeno de preca-
lentamiento y gas combustible, disponiéndose un elemento -

fotosensible sobre el soplete en linea cor la llama de corte
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é través de la trayectoria de recorrido del oxigeno de cor-
te que prdduce un voltaje de salida eléctrico proporcional’
a la velocidad de corte del dispositivo correspondiente. -

7. Se -reivindica por dltimo como objeto sobre el que
ha de recaer la Patgnte.de Invencién que se solicita: UN
DISPOSITIVO DE CORTE POR LLAMA DE GAS.

Tods conforme queda descrito y reivindicado en la - -
presente memoria déscriptiva que consta de dieciseis pagi-

nasfmecanografiadas ¥ dibujos que se acompaifian.

Madrid, 23% de Octubre de 1.974
BERNARDQUNGRTA
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