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7 En un tren de laminacidn convencional para la forma-—-
cién de productos metdlicos, tal como un tren de laminacidn -
de barras, cuando se requiere un diferente tamafio en los pro-
ductos acabados, es frecuentemente necesario gjustar las sec-
ciones de tratamiento de un tren laminador intermedio o des—-
bagtador en una serie de bzstidores de rodillos. Este gjuste

se efectia moviendo los tornillos de cabeza que cambian la —-
separacién de los rodillos del tren laminador o bien cambian-
do estos rodillos. El reagjuste de las guias de entrada y de -
descarga en los bastidores para permitir mantener adecuadamen

te secciones de tratamiento de diferentes tamafios en la lines

‘de contacto de los rodillos del tren laminador, es también ne

cesario. Ademds, ha de corregirse tambien la velocidad en rmm
de los diversos rodillos para adaptarla al diferente volumen
de material descargado desde cada uno de los bastidores en ==
cuestidn. Tambien han de efectuarse ajustes similares que per
mitan variaciones en la extensidn del material objeto de lami
nacidn, debido a varios grados o andlisis.

Un objeto de la invencidn es el de proporcionar un =-—
perfeccionado tren de laminacidn en el que puede utilizarse =
una seccidn comin de un tren desbastador o intermedio en un =

tren de acabado para obtener una amplia variedad de tamafios -

en los productos terminados.

Otrd objeto de la invencidn es la provisién de un -—-
tren de laminacidn en el que puede obtenerse uns amplia varie
dad de tamafios en los productos acabados mediante una seccidn
intermedia comin en la que no se requieren sustanciales ajus-
tes.,

Estos y otros objetos y ventajas de la invencidn resul

tarén evidentes mediante la descripeidn de una versidn prefe-
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rida que seguidamente se ofrece.

Ia invencidn comprende en general un tren de laming—-
cién provisto de bastidores de cilindros desbéstadores'yyb in
termedios y de bastidores de cilindros de acabado, en el que
una transmisidn diferencisl une los primeros y segundos bag—-—
tidores. Ia trensmisidén diferencial varia la velocidad relati
va de los cilindros de los dos tipos de bastidores para acomQ
dar una seccidn comin de los bastidores intermedios preceden-
tes, con lo cual puede obtenerse una variedad de tamafios aca-
bados con un mfnimo ajuste y se acomodan automaticamente las
diferencias en las caracteristicas de extensidn del producto
objeto de laminacidn.

Breve descripeién de los dibujos

Ia figura 1 ilustra esquematicamente un tren de lami-
nacidén construido y dispuesto de acuerdo con la presente in-—
vencidn.

Is figura 2 ilustre una poreidn del tren de lamingew—-
cidn de la figura 1, con mayor detalle.

Ia figura 3 ilustra con mds detalle un diferencial -
utilizable en la versidn de la figura 2; ¥y

g figura 4 ilustra una versién variante de la inven-
cidn.

Descripcidn de una versidn preferida

El dibujo ilustra un tren de laminacidn 10 para produ
cir materiales de acero formados continuamente u otros produc
t0s metdlicos e ineluye un horno 11 de calentamiento de lingo
tes, un bloque desbastador de bastidores de cilindros 12, pri
meros y segundos blogues intermedios de bastidores de cilin--
dros 13 ¥ 14 y un bloque de acabado formado por los bastido—-

res de cilindros 15. El bloque desbastador 12 puede incluir -
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una serie de bastidores alineados 12a-12g, que pueden com=—-
prender cilindros horizontales y/o verticales. Los expertos
en la materia apreciardn que los bastidores de cilindros des
bastadores 123-12g pueden ser accionados por una transmisidn
comin o bien cada uno de ellos puede ser accionado por unag -
unided individual. En la versidn ilustrada, el bastidor 12a
estd provisto de una transmisién individual 21a y los basti-
dores de cilindros 12b-12g son accionados por una transmi--—-
sidn comin 21. los bastidores de cilindros y las transmisio-
nes son bien conocidos en la téenieca y en consecuencia no se
describirdn con detalle.

Los blogques intermedios 13 y 14 pueden incluir andlo
gamente, cada uno de ellos, una serie de bastidores de cilin
dros alineados 13a-13g y 14a~14g respectivamente, cads uno -
de los cuales puede tener respectivamente un medio de transe
misidn comin 26 y 277asociado al mismo. Ios bastidores de ci
lindros 13a-13g ¥ 14a-14g y las transmisiones 26 y 2% pueden
ser de cualquier diseflo convencional bien conocido por los -
expertos en la materia.

Como se ve mds detalladamente en la figura 2, el blo
que de acabado 15 puede incluir tambien una serie de bastido
res de cilindros 15a-15g que son accionados por un impulsor
primario comin 30. Los expertos en la materia apreciardn que

los bastidores de cilindros 15a-15g pueden conectarse al im-

‘pulsor primario 30 mediante cualquier mecanismo acoplador ==

adecuado. A efectos ilustrativos, el mecanismo acoplador se

ilustra esquemdticamente en la figura 2 ineluyendo un adecus
do mecanismo de engranaje reductor 32, Un primer srbol de sa
lida 33 se extiende desde dicho mecanismo 32 y se acopla ade

cuadamente a los cilindros 34b, 34d, 34f y 34h de los basti-
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dores 15b, 154, 15f y 15h mediante adecuados engranajes acciQ
nadores como el ilustrado esquemdticamente en 35b, 354, 35f ¥
35h. Los cilindros 35¢, 35e¢ y 35g se acoplan andlogamente al
mecanismo reductor 32 mediante un 4rbol 36.

Los engranajes acciongdores 35a del bastido 15a se -
acoplan al drbol 36 a través de un mecanismo 37 que incluye =
un 4rbol de entrada 38 acoplado al drbol 36, un grbol de con-
trol 39 acoplado a un motor de velocidad variable 40 y un dr-
bol de salida 41 acoplado a los engranajes accionadores 3ba.
El diferencial 37 puede ser de cualquier tipo convencional, de
tal manera que la velocidad del drbol de salida 41 sea funcidn
de las velocidades relativas de los drboles de entrads ¥y cone
$rol 38 y 39 y las relaciones de engranaje entre los diversos
drboles. Controlando la velocidad del motor 40, puede controe
larse la relacidn de velocidades del bastidor de cilindros 15a
respecto a 1los bastidores 15b-15a.

En el funcionamiento del tren de laminacidén 10 se pa—
sa un lingote metdlico 50 desde el horno 11, secuencialmente,
a través del bloque desbastador 12 y de los bloques interme--
dios 13 y 14, para una progresiva reduccidnfle su seceidn tramg
versal, de manera bien conocida en la técnica. Como es igual=-
mente sabido, la relacidn entre cade bastidor de cilindros y
el otro en los bloques 12-14, respecto a su velocidad, es tal
gue el volumen de material descargado de un bagtidor ha de —-
ser sustancialmente igual al aceptado y descargado por el si-
gulente bastidor de cilindros. El nivel de volumen que pasa @
través de cada bastidor de cilindros puede expresarse por la
expresién: € = A x WD x rpm, en la que:

C = una constante o factor que representa el volumen

de material,
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A = drea de la seccién en cm2,

WD = didmetro de trabajo o didmetro efectivo del par
ticular tren de 1aminaci5n, ¥y

rpm = revoluciones por minuto de los cilindros del -

5e tren,

Evidentemente, al reducirse de modo progresivo el area
transversal de la tira 50 por los bastidores de eilindros, =-
han de ajustarse las rpm y/o el WD de los cilindros adyacen=-
tes para mantener un ritmo constaﬁte de flujo de volumen de

10. material, Basdndose en el particular didmetro de trabajo de
los cilindros del tren de laminaeidn en los bastidores 12g-=-
12g, 13a-13f y 14a-14f, han de ajustarse en consecuencia las
velocidades de las transmisiones 21, 21a, 26 y 2%. En los ==
trenes de laminacidn convencionales, el bloque de acabado 15

15, se construye de manera similar al de los trenes desbastado—
res e intermedios 12, 13 y 14. Cuando se deseaba cambiar los
tamaflos de las tiras acabadas en los trenes laminadores de -
la téenica anterior, habia que ajustar una serie de bastido-
res de cilindros en la seccidn intermedia. Esto requeria el

20, . movimiento de los tornillosde cabeza y el cambio de la ssepa-
racién de los cilindros del tren laminador. Ademds, era nece
sario reajustar las guias de entrada y descarga para permi--
tir la adecuada retencidn del diferente tamafio de las seccig
nes de tratamiento en la zona de contacto de los cilindros -

25, del tren y su correcta descarga. También se precisaba una co
rreccién de las rpm en las velocidades de los bastidores, pa
ra adaptarlas a los diferentes volumenes de metal descarga--
dos de cada uno de los bastidores ajustados. En algunos cgws=
sos, habia que cambiar los propios cilindros.

30. En la presente invencidn, el diferencial 37 y el =—-
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motor de comtrol 35 eliminan la necesidad de muchos de los ci
tados ajustes. El diferencial 37 permite variar el estirado
o reduceidn de 4rea transversal de la tira 50 a su paso a —
travds de los bastidores 15a y 15b para permitir la utiliza-
cidn de un tamafio comin en la seccidn de la tira desde el —-
blogue intermedio 14 para una variedad de tamafios en el aca=~
bado final. Esto se consigue ajustando los dos primeros bas-
tidores de acabado 15a ¥y 15b y cambiando la velocidad del mo
tor de control 40, en virtud de lo cual el diferencial 3; —
ajustaAla velocidad del bastidor de cilindros 15a respecto a
ls del bastidor 15b, de manera que correspondan a la reduc—-
cidn de drea transversal de la tira. Supdngase, por ejemplo
gue durante un periodo de operacién, se desea un producto de
5,55 mm de didmetro y durante un segundo periodo se desea un
didmetro de 6,35 mm y que el didmetro de la tira que sale del
bastidor 14f es de 12,19 mm. Resultard evidente que, en el -
casode la produccién con 5,55 mm se requiere una mayor reduc
cidn en los bastidores de aczbado respecto a la barra de ——
6,35 mm. Por esta razdn, la velocidad relativa de los cilin~-
dros 15a y 15b serd diferente para cada tamafio de producto}
Ademds, la velocidad de los cilindros 15a ha de relacionarse
con la velocidad sustancialmente 1inalterada del bastidor ==
14f, mientras que la velocidad del bastidor 15b ha de rela~-
cionarse tambien con la del bastidor 15c.

Los expertos en la materia apreciardn que el diferen
cial 37 puede ser de cualquier tipo convencional, tal como -~
por ejemplo el sistema de engranajes planetarios mostrado es
quematicamente en la figura 2. En é1, una primera rueda de
engranaje 61 estd montada sobre un drbol de entrads 38 y se

acopla a un primer engranaje planetario 62 montado en el —-
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grbol 63, que estd apoyado en el soporte 64. Un segundo ene—-
grangje 65 estd montado también sobre el drbol 63 y se aco--
pla al engranaje 66 montado en el drbol de sglida 41, El so-
porte 64 estd acoplado para su rotacidn por un engranaje 68

al drbol de entrada 39. Puede verse que la velocidad del dr-
bol de salida 41 estard funcionalmente relacionada con las =
velocidades relativas del drbol de entrada 38 y el drbol de

control 39. Un tipo de diferencial que puede emplearse para

este fin es el "Ratomission", fabricado por Plessy Airbone -~
Corporation. a '

El ajuste de velocidades entre los cilindros 15a y -
15b efectia también ajustes relacionados con las diferentes
caracteristicas de extensidn de las distintas aléacioneso -
4si, si la reduccidn de la tira 50 difiere del valor nominal,
se ajusta la velocidad del motor de control 40 para reajus—-
tar las velocidades relativas de los cilindros 34a y 34b, a
fin de acomodar tales variaciones,

La figura 3 muestra otro tipo de conjunto diferencial
37* ‘que puede emplarse en la presente invencidn., El diferen—
cial 37' incluye un alojemiento 70 en el que se apoyan los =
arboles 38, 39 y 41 de aquél para su rotacidn. Un primer pi-
fién 72 estd montado sobre el drbol de control 39 y se acopla
con un engranaje recto 73 a un drbol 74 que estd apoyado tam
bied para su rotacién en el alojamiento 70 y paralelamente -
dispuesto con los grboles 38, 39 y 41. Montado entre los ex—
tremos del drbol T4 y extendido en general normalmente al ~-
mismo hay un gorrdn 75. Un par de engranajes cénicos 77 y 78
estdn rotatoriamente moﬁtados en los extremos opuestos del - |
gorrén 75 mediante cojinetes 80 y 81, respectivamente. Un se

gundo pifidn 83 estd montado en el drbol de entrada 38 y se =-—
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acopla a un engranaje recto 85 rotatoriamente montado en el
drbol 74. Un engranaje cénico 86 estd solidariamente formado
en una cara del engranaje 85 y se acopla a cada uno de 1los ==
engransjes cdénicos 77 y 78. Un tercer pifidn 88 estd fijado al
arbol de salida 41 y se acopla a un segundo engranaje 90 rota
toriamente montado en el drbol 74 y dotado de un engranaje cé
nico solidario 91 formado en una cara y que se acopla también
a los engranajes ednicos 77 ¥y 78.

Los expertos en la materia apreciardn que el drbol de
entrada 38 girard a la velocidad del &rbol lineal 36 y hard -
girar al drbol de salida 41 por medio de los engranajes 83, ~
85, 86, 77, 78, 90 y 88. Supbniendo gque el motor de control -
40 esté en reposo, la relacidn de velocidades de los drboles
38 y 41 estard determinada por el nimero relativo de dientes
de los engranajes 83, 85, 86, 77, 78, 90 y 88. Sin embargo,
cuando el motor de control reversible 40, de velocidad varig-
ble, se acciona, los engranajes 72 y 73 serd puestos en rota=
cién para a su vez hacer girar al gorrén 75 en una direccidn
impuesta por la de rotacidn del motor 40. Ia rotacidn del go-
rrén 45 determinard el giro de los engranajes c6nicos 77 vy 718
en sentido aditivo o sustractivo respecto a la direccidn del
drbol 38, dependiendo de su direccidn de rotacidn. Como resul
tado de ello, la velocidad del drbol 41 respecto a la del dr-
bol 38 puede modificarse de acuerdo con la velocidad y direc—
cidn de rotacidn del gorrdn 75. De esta manera, la velocidad
del cilindro 34a respecto a la velocidad de los drboles linea
les puede ser estrechamente controlada.

Ia figura 3 muestra también como el mecanismo 35a de
acoplamiento de engranajes incluye un alojamiento 94 en el que

un grbol 95 estd apoyado para su rotacidn. El drbol 95 estd -
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acoplado al arbol de salida 41 del diferencial 37' y sostiene
un primer engranaje cdénico 96. Un segundo 4rbol 98 estd apoya
do en el alojamiento 94 para su rotacidn alrededor de un eje
generalmente normal al eje 95 y sostiene un segundo engransje
cdnico 99 que se acopla al engranaje 96. EL drbol 98 estd a
su vez acoplado al cilindro 34a. El conjunto accionador 35a =
es tipico y por comsiguiente los restantes conjuntos acciona=
dbres 34b-34a pueden ser similares,

La figﬁra 4 muestra una versidn variante de la invenw
cidn, en la que el diferencial 37 estd mcoplado entre los bag
tidores de cilindros 15g y 15h. Esto permite el ajuste de las
velocidades relativas entre los dos dltimos bastidores 15g y
15h para compensar un aumento o disminucidn de tensidn entre
log bastidores, resultantes de las diferentes caracteristicés
extensibles de las diversas tiras, 1o que a su vez afectars a
la forma final de la tira acabada. Ademds, esta disposicidn
puede emplearse para ajustar la tensidn en la tira 50 entre
los bastidores 15g y 15h.

Aunque s6lo se han descrito algunas versiones dela in
vencidn, no se pretende que ésta quede limitada por ellas, si
no exclusivamente por el dmbito dé las adjuntas reivindicacio
nes.

NOTA

Ia Patente de Introduccidn, que se solicita por diez
afios, para Espafla, de acuerdo con la vigente Legislacidn, de-
bersd recar sobre: "TREN DE LAMINACIONY, citdndose como Fuente
de Procedencia: Patente en U.S.A. ntm. 3.992.915 de fecha 23
de Noviembre de 1976, seguin las caracteristicas esencigles de

las siguientes:

cee/oes



Se

10.

15.

20.

25.

30.

10.

REIVI N‘DA; CACIONE 3

1o~ Trew d& 1am;nac13% dctado de una serie de bag
tidores de cilindros que.incluyen un grupo desbastador, por
lo menos un grupo intermedio y un grupo de acabado, inclu--
yendo cada bastidor unos cilindros a través de los cuales -
pasa una tira metdlica para su reduccién transversal y alar
gamiento sucesivos al recorrer sucesivamente los menciona--
dos bastidores de cilindros desbastadores, intermedios y de
acabado; medios accionadores para poner en rotacidén sucesi-
vos cilindros a una velocidad mayor que la de los cilindros
precedentes para permitir que tales cilindros se acoplen —-
compresivamente a dicha tira al reducirse su seccién trans-
versal y alargarse, incluyendo tales medios accionadores un
conjunto para los bastidores del grupo de acabado, acoplén-
dose todos los bastidores de este grupo, salvo uno final, a
dicho conjunto accionador para la rotacién de sus respecti-
vos cilindros a velocidades predeterminadas; medios diferen
ciales que acoplan dicho bastidor final al conjunto acciona_
dor para el accionamiento de los clindros del mismo basti-—-
dor a una velocidad funcionalmente relacionads con la de ==
los otros bastidores del grupo de acabado; medios de control
acoplados e dichos medios diferenciales para ajusiar la ve-
locidad relativa del bastidor terminal mencionado respecto
a los restantes bastidores del grupo de acabado, con lo que
estos bastidores de acabado pueden ajustarse pars proporcio
nar productos acabados de diferentes tamafios sin ajustar -
los bastidores del grupo intermedio.

2.~ Tren de laminacién segiin la reivindicacidn 1

en el que los bastidores de cilindros estdn dispuestos en -

serie, incluyendo aquellos medios geccionadores un conjunto
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de accionamiento comin por lo menos para el primer y segun-

do bastidores de dichv grupo terminsl, acopléndose uno de -

los citados bastidores primero y segundo al referido conjun
to de accionamiento comin; dichos medios diferenciales aco-
plan el otro de los citados bastidores primero y segundo a

dicho conjunto accionador, cuyo mencionado diferencial fun-
ciona poniendo en rotacién los cilindros de uno de los citg
dos bastidores primero y segthdo 2 una velocidad predeterﬁi
nada respecto a lg velocidad de rotacién de los cilindros -
del otro bastidor por dicho conjunto accionador comin, de -
manera que el referido grupo de acabzado pueda obtener un --
producto final dotado de un primer 4rea transversal prede--
terminada tras la recepcidén de una tira que tenga un segun-
do area transversal predeterminada del precedente grupo de

bastidores de cilindros de dichg disposicién en serie, ajug
tando dichés medios de control la relacién de velocidades -

de los cilindros del primer y segundo bastidores, de maners

que dicho grupo de acabado pueda obtener un producto final

que presente un tercer 4rea transversal predeterminada tras
la recepcidén de una tira de dicho grupo precedente que ten-
ga el segundo drea transversal citado.

- 34= Tren de laminacidén segdn le reivindicacién 2,

que incluye un grupo de bastidores de cilindros desbastado-

‘res y por lo menos un grupo intermedio de bastidores de ci-

lindros, pasando dicha tira seriadamente a través de los --
bastidores desbastadores, intermedios y de acabado, situdfh-
dose dicho éiferencialrentre el primer y segundo hastidores
del grupo de acabado, de manera que pueda gjustarse la velg
cidad del primer bastidor del grupo de acabado en relacidn

con los restantes bastidores de tal grupo.
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4.- Tren de laminacién segin la reivindicacidén 3,
en el que dichos medios aqcionadgres incluyen un impulsor -
primerio acoplado directamente a uno de los citados bastido
res primero y segundo, teniendo el referido diferencial una
entrada acoplada a este impulsor primario y una salida co—-
nectada al otro de dichos bhastidores primero y segundo.

5.~ Tren de laminacién segin la reivindiecacién 4,
en el que dicho diferencial comprende un conjunto de engra-
najes diferenciales dotado de una entrada de control y cong
truido y dispuesto para controlar la velocidad de dicha sa-
1lida en funcidn de las velocidades relativas de la menciong
de, entrada. .

6.~ Tren de laminacién seglin la reivindicacién 5,
en el que cada una de dichas entrada, salida y entrada de =
control incluye un 4rbol acoplado al refefido conjunto de -
engranajes diferenciales y un motor de control de velocidad
variable acoplado al citado 4rbol de entrada de control.

5.— Tren de laminacién segin la reivindicacién 2,
en el gue cada uno de los bastidores de cilindros del cita-
do grupo de acabado incluye engranajes accionadores, un 80—
lo conjunto accionador conectado a cada uno de tales engra=-
najes, a excepcién del engranaje accionador del primero de
dichos bastidores de cilindros, acoplando el mencionado di-
ferencial los engranajes accionadores del primero de los --
bastidores del blogue de acabado con el referido conjunto

accionador y conecténdose los engranajes accionadores de ca

da uno de los restantes bastidores del grupo de acabado a -
dicho conjunto accilonador a través de engranajes reductores.
8.~ Tren de lamingcién segln la reivindicacién 2,

en el que se incluye un grupo de bastidores de cilindros --
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desbastadores, por lo menos un grupo'intermedio de bastido-
regs de cilindros'y wn grupo finsl de bzstidores de cilindros
de acabado, incluyendo dichos medios accionadores un conjun
to comin pars cada uno de los cilindros del grupo de acaba-
do, pasendo seriadamente la citada tira a través de los bag
tidores de cilindros desbastadores, intermedios y de acaba-
do, comprendiendo el referido diferencial engrangjes acopla
dos al primer bastidor de dicho grupo de acabado y a dichos
medios accionadores para ajustar la velocidad de aquel pri-

mer bastidor respecto a los restantes bastidores del mencig

"nado grupo, funcionando los citados medios de ajuste para -

controlar la velocidad del primer bastidor de cilindros resg
pecto a los restantes bastidores del grupo de acabado.

9.~ Tren de laminascién segfin la reivindicaecién 1,
en el que el bastidor terminal comprende el primero del gru
po de acabado, que esti situado para recibir una tira de di
cho grupo intermedio.

10.~ Tren de laminacidn segin la reivindicacidn -
9, en el que dicho diferencial incluye unos primeros engra-
najes que acoplan dicho conjunto accionador a los cilindros
del primer bastidor mencionado para accionarlo a una velocl
dad que presents una relacidén predeterminada con la veloci-
dad de dicho conjunto accionador, y unos segundos engrang--
jes acoplados a los primeros y adaptados pars modificar la’
relacidn de velocidades entre dichos medios de control y —-
los c¢ilindros del primer bastidor, estando acoplados dichos
medios de control a los segundos engranajes mencionados.

11.~ Tren de laminacién segin la reivindicacién’
10, en el que cada uno de los bastidores de cilindros del =~

grupo de acabado, a excepcidn del primero estédn acoplados a



5e

10.

15+

20'.

25,

/  30.

14,

ung tranemisién o medio de accionamiento comdn, con lo que
puede ajustarée le velccidad dei primer bagtidor por dicho
diferencial respecto a cada uno de los otros bastidores del
citado grupo.

12.- Tren de laminacién seglin la reivindicacién -
11, en la que dichos medios de control comprenden un motor
de velocidad variable.

13e~ Tren de laminacidén segin la reivindicacidn 1,
en el que para ajustar el area itransversal final de una ti-
ra se realizan las operaciones de suminigtrar la referida -
tira desde el grupo intermedio de bastidores al grupo de —-
acabado con un primer 4res transversal predeterminada; ac--
cionar el primer bastidor de cilindros del grupo de acabado
a una velocidaed predeterminada respecto a los restantes bag
tidores para proporcionar un producto final dotado de un se
gundo dreg transversal predeterminada; ajustar por lo menos
algunos de los cilindros del grupo de acabado para estable-
cer una diferente reduccidn en el 4rea transversal y un dig
tinto alargamiento de dicha tira, y ajustar la velocidad re
lativa del primer bastidor citado del grupo de acabado para.
establecer una diferente relacidn de velocidades entre el -
primer bastidor mencionado y los restantes bastidores del -
grupo; y efectuar un producto final dotado de un tercer frea
transversal predeterminada, continuando el suminisiro de --
una tira que presenta el primer 4res transversal predetermi
nada antes indicada desde dicho grupo intermedio al grupo -
de acabado.

14+- "TREN DE LAMINACION".

Segdn'queda sustencialmente descrito en la presen

eee/seo
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te Memoria que consta de quince hojas, escritas a miquina -
por una sola cura ¥ &compafiada de dibujos,

Madrid, 3 A60.1977

BIRDSBORO CORPORATION

P.P.

gaANCle
PP

1122
il :'.-s‘..“/be.’.m.s JoRqyk




gt

¥YOINQ VrOH

0%CT9%

£Old

NN _

= g

tg Fog L0

AR

¢

Tqe7IeA ©TCo50)

66

S6

%6
,%//v NN

6




BIRDSBORO CORPORATION

70 72

7 \ )39

7 _A\z 7
NL#/?NH U\
= L= _Jl =1

L N

N
Y

N

c4

¢
4
95 X2 9

STURCESY
N_gr— |
4 H
Y

AL RN

U
Y, ]
i —i

.’ 88 g2 \

O

i
[t}
il

F1G.3

escala vafiab




T

1

(N

i

5¢c

Sy

-*ﬁf/‘ :'GEWM




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



