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L'invention a trait, d'une part, & un procédé et, d'autre part, a
un dispositif pour allonger définitivement & grande longueur des pdtoms
en partant de patons déja préfaconnés a longueur moyenne, ce surallonge-
ment s'insérant dans 1'enchainement automatique des différentes phases
de traitement d'une ligne de fabrication industrielle de pains longs.

On connait déja des machines pouvant faconner et déposer automati-
quement des pitons de longueur moyenne de 1'ordre de cinquante a soixan-
te centimétres.

Plus récemment, on a concu des équipements plus perfectionnés. Ain-
si, on connait déja, par le brevet FR-A-2.153.887, un procédé pour le
roulage et/ou le facomnage en long de patons, selon lequel les pdtons
éventuellement déjé allongés sont déplacés sur un plan inférieur de con-
voyage et sont roulés et/ou fagonnés en long, par coopération avec au
moins un plan supérieur de convoyage. Selon ce procédé, les patons sont
soumis durant le faconnage ou le roulage en long & deux forces de roula- .
ge s'exercant sur eux 2 partir du plan supérieur de convoyage et diri-
gées latéralement vers l'extérieur.

Pour la réalisation de ce procédé, on a concu un dispositif carac-
térisé en ce‘qu'au—dessus d'un plan de convoyage inférieur sont disposés,
avec un écartement se réduisant progressivement selon la direction de
convoyage, deux plans de convoyage entrainés en sens contraires vers
1'extérieur, 2 peu prés transversalement 4 la direction de convoyage.

De méme, on connait déja, par la demande de brevet FR- 81.03573,
un procédé pour la dépose sur un support des pdtons longs en vue de leur
introduction dans une chambre de fermentation finale précédant leur
cuisson pour la fabrication industrielle des pains longs. Selon ce pro-
cédé, on confére aux pitons dans 1'allongeuse la longueur définitive,
puis on maintient les patons loré de leur transbordement a leur longueur
définitive par un ensemble anti-rétraction, puis on les stabilise en les
1ibérant de leur contrainte élastique résiduelle par 1'intermédiaire
d'une stabilisatrice en donnant aux pi3tons un cylindrage parfait et fina-
lement on dispose les patons longs stabilisés par 1'intermédiaire d'une
gouttidre 3 battants ouvrants sur le support d'enfournement de la cham-
bre de fermentation finale.

Pour la mise en oeuvre de ce procédé, on a congu un dispositif
comportant, entre la sortie d'ume allongeuse conférant aux pdtoms leur
longueur définitive et un support destiné a 1'introduction des patons

longs dans la chambre de fermentation finale précédant leur cuisson, un
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ensemble anti-rétraction saisissant, en maintenant & leur longueur défi-
nitive, les patons longs, en provenance de 1'allongeuse et coopérant
avec une stabilisatrice-cylindreuse assurant une détente a la texture

des pitons et 1'annulation des contraintes mécaniques résiduelles des

‘patons longs pour la dépose automatique par 1'intermédiaire des moyens

d'évacuation sur le support destiné 2 1'introduction des p3tons longs
dans la chambre de fermentation finale.

A 1'aide des dispositifs cités ci~dessus, il est possible d'allon-
ger les pdtons en leur conférant une longueur de soixante dix & quatre
vingtscentimétres .

Toutefois, ces dispositifs connus présentent plusieurs intonvé-
vients. En premier lieu, le faconnage et la dépose automatique des pa-

tons se font individuellement. Par ailleurs, les dispositifs connus

‘donnent des résultats de mauvaise qualité et des irrégularités de lon-

gueur dés que 1'on force les réglages de compression pour allonger da-
vantage les pitonms.

Or, le marché actuel a besoin d'installations automatiques pour
la fabrication de pains trés longs, c'est-a-dire des pains de longueur
supérieure & quatre vingts centimétres et dont la longueur demandée par
le marché actuel peut méme atteindre plus de quatre vingt dix centime-
tres.

Dans 1'état actuel de la technique, on fait intervenir des opéra-
teurs manuels pour surallonger les pdtons moyemnement longs, sortant
des dispositifs cités ci-dessus. Ces ouvriers opérent sur un plan de
travail constitué par un tapis roulant, une table ou un plateau sur les-
quels une rangée de pdtons de longueur moyenne avait été déposée préala-—
blement.

La présente invention a pour but de remédier 2 ces inconvénients
et se propose de fournir un procédé et un dispositif permettant de réa-
liser mécaniquement le surallongement des pitons, non pas individuelle-
ment mais par rangées, sur un support intermédiaire disposé entre 1'équi-
pementdefagonnageetdedéposedespatonsdelongueurmoyenneetla chambre
de fermentation finale avant cuisson des pdtons de trés grande longueur.

A cet effet, 1'invention concerne un procédé pour allonger définiti-
vement 3 grande longueur des pidtons en partant de pitons déja préfacon-
nés & longueur moyenne, caractérisé en ce qu'un dispositif de surallonge-
ment traite simultanément des rangées entidres de patons provenant d'un

équipement de préfaconnage 2 moyenne longueur pour les transférer ensui-
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te & grande longueur vers la chambre de fermentation finale précédant
leur cuisson pour la fabrication industrielle des pains de trés grande
longueur.

Selon ce procédé, on soumet un ensemble d'une rangée de piAtons pré-
faconnés, admis dans le dispositif de surallongement par un tapis sans
fin, 3 1'action d'un nombre entier de va—et-vient d'une surface plane et
horizontale d'un caisson venant se poser librement sur l'ensemble de la
rangée de pdtons, le moﬁvement de va-et-vient, perpendiculaire 4 1'axe
longitudinal des patons, faisant rouler ces derniers dans un sens puis
en sens inverse sur leur sﬁpport constitué par le tapis sans fin immobi-
le pendant les va—et-vient du caisson, 1l'action conjuguée de la pression
exercée par le poids propre du caisson et de celle exercée par les rou-
lages en sens alternés provoquant 1'allongement définitif des p3tonms, le
caisson descendant progressivement sous l'action de son propre poids au-
fur-et-3-mesure que le diamétre des pitons diminue lorsque leur longueur
augmente, le relevage du caisson s'opérant aprés un nombre entier de va-
et-vient libérant 1'ensemble de la rangée de pitons surallongés dans
leur position initiale, en vue de leur évacuation par le tapis sans fin
vers la chambre de fermentation finale.

L'invention concerne également un dispositif pour la mise en oeuvre
du procédé ci-dessus caractérisé en ce qu'il comporte un support immobile
lors de la phase de traitement et formé par un tapis sans fin, et un cais~
son de traitement soumis 3 un nombre entier de mouvements de va-et-vient
reposant sur la rangée des pitons 2 traiter, la direction de ces mouve-
ments de va—et-vient étant perpendiculaire a 1'axe longitudinal des pd-
tons,

Ce dispositif présente plusieurs avantages et notamment permet la fa-
brication industrielle des pains de trés grande longueur obtenus par sur-
allongement de rangées de pitons de longueur moyenne. De plus, ce dispo-
sitif est également avantageux pour la fabrication de painsde moyenne lon-
gueur. En effet, il permet de moins forcer les réglages de compression
de 1'équipement de faconmnage classique, ce qui donne un traitement plus
progressif pour arriver & la longueur finale des pdtons. Les pains obte-
nus seront ainsi de meilleure qualité et de meilleure régularité.

L'invention sera bien comprise en se référant 3 la description sui-
vante faite 4 titre d'exemple non limitatif et au dessin ci-annexé dans
lequel :

-~ la figure 1 représente, en vue en élévation, 1l'emplacement du disposi-
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tif conforme & 1'invention dans la ligne automatique de panification.

- la figure 2 représente, en vue en plan, 1'emplacement dudit dispositif.
- la figure 3 représente, en vue en élévation, le dispositif pour allon-
ger définitivement & grande longueur les pdtons, conforme & 1'invention.
- la figure 4 représente une vue de droite de ce dispositif.

- la figure 5 représente une vue en plan de ce dispositif.

On se référe aux figures 1 et 2.

La ligne de panification automatique comporte un équipement 1 de
fagonnage et de dépose des rangées de pdtons 2 préfaconnés a longueur
moyenne. Cet équipement 1 présente un tapis sans fin 3 transbordant la
rangée de piton 2 depuis 1'équipement de fagonnage 1 jusqu'a un disposi-
tif de surallongement 4. Ces patons 2 (dessinés en traits discontinus)
sont transformés en pitons de grande longueur 5. A la fin du traitement
de surallongement, ces données sont transférées sur un tapis d'alimenta-
tion 6 d'une chambre de fermentation finale 7. Les rangées de patons
fermentés de grande longueur 8 sont transférées par un tapis d'évacua-
tion 9 vers le four de cuisson 10.

L'invention concerne essentiellement le dispositif de surallongement
4.

On se référe aux figures 3 a 5.

Le dispositif de surallongement 4 comporte un bati 11 servant de
support i un chdssis 12 d'un tapis sans fin 13 dont la courroie transpor-
teuse 14 s'enroule autour d'un tambour mené 15 et d'un tambour moteur 16.
Ce dernier est entrainé, par 1'intermédiaire d'une transmission 17, par
une force motrice tel qu'un moto-réducteur 18. Ce tapis sans fin 13 a
une triple fonction : d'ume part, il sert de mécanisme d'amenée d'une
rangée de pdtons préfaconnés 2 et devant 8tre surallongés dans le dispo-
sitif 4 ; d'autre part, i1 constitue le support de travail au traitement
de surallongement et, finalement il forme le mécanisme d'évacuation de
la rangée des patons traités 5.

De chaque cdté, le bati 11 présente deux ossatures latérales 19, 20
servant de supports 2 différents éléments assurant le guidage et le dé-
placement tant horizontal que vertical d'un caisson de traitement 2%.
Celui-ci est constitué par une structure trés rigide afin de présenter
deux surfaces horizontales 22, 23 parfaitement plane. Ces surfaces 22,
23 sont garnies de deux tapis 24, 25. Tout en devant 8tre rigide, le
caisson de traitement 21 ne doit pas &tre trop lourd pour éviter 1'écra-

sement des patons 2. Avantageusement, ce caisson de traitement 21 peut
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8tre réalisé en alliage léger et présenter une structure creuse.

A titre d'exemple non limitatif, pour le traitement d'une quinzai-
ne de pitons légers ayant chacun un poids de trois cents grammes et fa-
briqués avec de la pite douce, il est souhaitable que le caisson de trai-
tement 21 ne dépasse pas ﬁne cinqﬁantaine de kilogrammes. En effet, un
caisson substantiellement plﬁs lourd risquerait d'écraser inutilement
des pitons de ce type. Pour le surallongement de p3tons plus lourds, ou
confectionnés avec de la pdte plus ferme, il suffit de lester par un
moyen quelconque ledit caisson de traitement 21.

Ce dernier est prolongé latéralement par rapport au sens d'avance
26 (voir figure 1) des pitons 3, 5 par deux cadres 27, 28 formés de lon-
gerons 29, 30, 31 32 solidaires des extrémités latérales du caisson pro-
prement dit et d'une traverse 33, 34 reliant entre eux les longerons 29,
30 et 31, 32,

Le caisson de traitement 21 est soumis & un mouvement de va-et-
vient, dont la direction 35 est perpendiculaire au sens d'avance 26 des
pdtons 3, 5, par 1'intermédiaire d'un mécanisme de va-et-vient 36 soli-
daire de 1'une des ossatures latérales 19 du bAti 11. Ce mécanisme de
va-et-vient 36 comporte un maneton d'entrainement 37 traversant un orifi-
ce 38 pratiqué dans un palier 39 solidaire de la traverse 33 du cadre 27
du caisson de traitement 21. Le diamdtre de 1'orifice 38 est légérement
supérieur au diamétre du maneton d'entrafnement 37 pour permettre le cou-
lissement sans frottement du maneton 37 dans 1'orifice 38 lors du dépla-
cement vertical du caisson de traitement 21.

Lorsque le caisson de traitement 21 est en position d'attente, les
longerons 29, 30, 31, 32 des cadres 27, 28 reposent sur la téte 40, 41,
42, 43 de pistons 44, 45, 46, 47 de vérins 48, 49, 50, 51 fixés sur les
ossatures latérales 19, 20, ces pistons 44 & 47 étant soumis & un dépla-
cement vertical.

Par ailleurs, le caisson de traitement 21 est guidé par des touril-
lons 52, 53, 54, 55 pivotant chacun autour d'un axe vertical 56, 57, 58,
59bmaintenu par un palier 60, 61, 62, 63 fixé sur les ossatures latéra-
les 19, 20.

Du fait que le caisson de traitement 21 repose uniquement sur les
tétes 40 & 43 des pistons 44 3 47 des vérins 48 2 51, il est possible de
retourner rapidement ledit caisson de traitement 21. De ce fait, au cas
ol le tapis 25, garnissant la surface inférieure 23 du caisson de trai-

tement 21, s’est, par exemple mouillé ou encrassé par suite d‘une inten-
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se durée de travail des pAtons, on peut se servir rapidement, par simple
retournement du caisson 21, du tapis 24 garnissant 1'autre surface 22 du
caisson 21.

Selon un autre mode de réalisation, les deux surfaces 22, 23 peuvent
8tre constituées par un manchon oll, pour renouveler la surface de travail,
il suffirait de lui faire effectﬁer une demi-révolution et il serait né-
cessaire, i cet effet, de munir le caisson de deux tambours comparables
a ceux du tapis sans fin 13.

Selon un autre mode de réalisation, on prévoit 1'adjonction d'un

‘second mécanisme de va-et-vient dont le maneton coopére avec un deuxieme

orifice situé dans la traverse 34 du second cadre 28. Le fonctionnement
du second mécanisme de va-et-vient est en synchronisation avec le fonc-
tionnement du premier mécanisme de va-et-vient 36. Ce mode de réalisation
permet de supprimer les tourillons 52 & 55. Ceci présenterait 1'avantage
de supprimer les frottements entre lesdits tourillons 52 & 55 et les
longerons 29 & 32 des cadres 27, 28 aussi bien lors des mouvements de
va~et-vient du caisson 21 que lors du déplacement vertical de ce caisson.
21.

Le fonctionnement du dispositif est le suivant :
. En position d'attente du caisson 21, les t@tes 40 2 43 des pistons 44
3 47 des vérins 48 & 51 sont dans une position suffisamment haute pour
que 1'espace 64 situé entre la surface horizontale inférieure 23 du cais-
son 21 et le dessus 65 de la courroie transporteuse 14 du tapis sams fin
13 soit supérieur au diamétre initial des pitons 2 traiter 2. Ainsi, les
pitons & traiter 2 peuvent &tre librement introduits dans le dispositif
de surallongement 4 par l'avance simultanée du tapis sans fin 3 et du
tapis sans fin 13. Aprés introduction de la rangée des patons 2 traiter
2, c'est-3-dire a la fin de l'avance du tapis sans fin 13, on procéde &
1'abaissement des pistons 44 2 47. La commande des vérins 48 a 51 peut
8tre quelconque, la seule condition 2 réaliser consiste & un mouvement
vertical simultané et identique des quatre t@tes 40 a 43 des pistons 44
a 47.

Au~-fur—et-a-mesure de 1'abaissement des t&tes 40 a 43 des pistons
44 3 47, le caisson de traitement 21 descend le long du (ou des) mane-
ton(s) d'entrafnement 37 du (ou des) mécanisme(s) de va—et-vient 36
jusqu'a ce que la surface horizontale 23 du caisson de traitement 21 se
pose librement sur les pdtons 2 traiter 2. Toutefois, 1'abaissement des

tates 40 i 43 des pistons 44 & 47 estde l'ordre de 1'espace 64 pour &tre
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certain que le caisson de traitement 21 repose sur les patons A traiter
2. La seule condition i remplir impérativement réside dans le fait que
le moyen d'entrainement du caisson de traitement 21 n'emp@che pas celui-
ci de s'appuyer librement sur les patons & traiter 2. Cette condition
est réalisée par le maneton d'entraineﬁent 37 du mécanisme de va-et-
vient 36 autour duqﬁel 1'orifice 38 peut verticalement évoluer librement.
Aprés effacement des t@tes 40 & 43 des pistons 44 4 47, c'est-a-dire
lorsque le caisson de traitement 21 repose sur les pdtons 3 traiter 2,
le mécanisme de va-et-vient 36 imprime au dit caisson 21 un mouvement
alterné de direction 35 perpendicﬁlaire a 1'axe longitudinal 66 des pa-
tons 2. L'amplitude de ce mouvement est schématisé par les fléches 67,
68, 69. Ce mouvement fait rouler les patons dans un sens puis en sens

de rotation inversé sur leur support constitué par le tapis sans fin 13
immobile pendant cette phase de travail. Aprés chaque nombre entier de
va-et-vient, les patons retrouvent leur position initiale.

Sous 1'action simultanée de la pression exercée par le poids propre
du caisson 21 et de celle exercée par les roulages en sens alternés, les
patons préfaconnés 2 passent progressivement 4 1'état de patons surallon-
gés 5. Le caisson 21, reposant librement sur les pitons, descend progres-
sivement sous 1'action de son propre poids au-fur-et-a-mesure que le dia-
métre des pitons diminue lorsque leur longueur augmente.

Sur un compteur quelconque et non figuré, on prérégle le nombre de
va~et-vient suivant la longueur définitive que 1'on désire conférer aux
patons. Ce compteur est inséré dans un programmeur également quelconque
et non figuré qui commande la suite des différentes phases du cycle de
travail de la surallongeuse. A titre d'exemple, le nombre de va-et-vient
peut 8tre de 1'ordre d'une dizaine.

A la fin d'un nombre entier de va-et-vient choisi, le mécanisme de
va-et-vient 36 s'arréte, les patoms surallongés 5 se retrouvent dans
leur position initiale. Dés 1'arr@t du mécanisme de va-et-vient, le pro-
grammeur fait monter les t&tes 40 i 43 des pistons 44 3 47 des vérins
48 & 51 et le caisson 21 est relevé libérant ainsi les p3tomns (5).

Dés la fin de la levée des vérins,le tapis sans fin 13 est mis en
mouvement par le programmeur, ce qui évacue les pitons surallongés 5 vers
la chambre de fermentation finale 7, libérant ainsi le dispositif de sur-
allongement pour une nouvelle rangée de pitons & traiter 2.

Bien que 1'invention ait été décrite 2 propos d'une forme de réali-~

sation particulidre, il est bien entendu qu'elle n'y est nullement limitde
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et qu'on peut y apporter diverses modifications de formes et de matériaux
de ces divers éléments, sans pour cela s'éloigner du cadre et de 1'es~

prit de 1'invention.
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Revendications

1. Procédé pour allonger définitivement & grande longueur des patons
en partant de patons déja préfaconnés a 1ongueﬁr moyenne, caractérisé en
ce qu'un dispositif de sﬁrallongement (4) traite simultanément des ran-—
gées entiéres de pitons (2) provenant d'un éqﬁipement de préfaconnage
(1) 2 moyenne longueur pour les transférer emsuite 3 grande longueur (5)
vers la chambre de fermentation finale (7) précédant leur cuisson pour
la fabrication industrielle des pains de trés grande longueur .

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que 1'on
soumet un ensemble d'une rangée de pitons préfaconnés (2), admis dans
le dispositif de surallongement (4) par un tapis sans fin (13), & 1'ac-
tion d'un nombre entier de va-et-vient d'une surface plane et horizonta-
1le(23)d'un caisson(21)venant se poser librement sur l'ensemble de la ran-
gée de pitons(2), le mouvement de va-et-vient, perpendiculaire 3 1'axe
lengitudinal (66)des patons(2), faisant rouler ces derniers dans un sens
puis en sens inversé sur leur support constitué par le tapis sans fin
(13)immobile pendant le va-et-vient du caisson(21),1'action engagée de la
pression exercée par le poids propre du caisson et de celle exercée par
les roulages en sens alternés provoquant 1'allongement définitif des
patons, le caisson(21)descendant progressivement sous l'action de son
propre poids au-fur-et-ia-mesure que le diamétre des pitons(5) diminue
lorsque leur longueur augmente, le relevage du caisson (21) s'opérant
aprés un nombre entier de va-et-vient libérant 1'ensemble de la rangée
de pitons surallongés (5) dans leur position initiale, en vue de leur
évacuation par le tapis sans fin (6) vers la chambre de fermentation
finale (7).

3. Dispositif de surallongement pour la réalisation du procédé se-
lon les revendications 1 et 2, caractérisé en ce qu'il comporte un sup-
port immobile lors de la phase de traitement et formé par un tapis sans
fin (13), et un caisson de traitement (21) soumis 3 un nombre entier de
mouvements de va—et-vient reposant sur la rangée des pdtons a traiter
2, la direction (35) de ces mouvements de va-et-vient étant perpendicu-
laire & 1'axe longitudinal (66) des pitoms.

4, Dispositif selon la revendication 3, caractérisé en ce que le
caisson de traitement(21), présentant au moins une surface horizontale
(23) parfaitement plane et garnie d'um tapis(25), comporte deux cadres la-

téraux(27, 28)formés de longerons(29 & 32) solidaires des extrémités la-
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térales du caisson (21) et de traverses (33, 34) reliant entre eux
lesdits longerons (29 & 32),

5. Dispositif selon les revendications 3 et 4, caractérisé en ce
qu'au moins une traverse (33) comporte un palier (39) présentant un ori-
fice (38) traversé verticalement par un maneton d'entrafnement (37) d'un
mécanisme de va-et-vient (36) impliquant le mouvement de va~et-vient au
caisson (21).

6. Dispositif selon la revendication 5, caractérisé en ce que 1'o-
rifice (38) comporte un diamétre supérieur 3 celui du maneton d'entrai-
nement (37) pour un coulissement sans frottement du caisson (21) le long
du maneton d'entrainement (37).

7. Dispositif selon la revendication 3, caractérisé en ce qu'il
comporte un bati (11) servant de support au tapis sans fin (13) et pré-
sentant de chaque cGté une ossature latérale (19, 20) sur laquelle sont
fixés verticalement des vérins (48 a 51) dont les td8tes (40 3 43) des
pistons (44 2 47) coopérent avec le caisson de traitement (21) pour le
déplacement vertical de ce dernier.

8. Dispositif selon la revendication 7, caractérisé en ce que les
vérins (48 a 51), soumis i mouvement vertical simultané et identique
pour les quatre vérins, comportent une course de 1'ordre de 1'espace (64)
situé entre la surface horizontale inférieure (23) du caisson (21) et le
dessus (65) du tapis sans fin (13) pour que le caisson de traitement (21)
repose sur les pitons 2 traiter (2).

9. Dispositif selon les revendications 7 et 8, caractérisé en ce que
les t@€tes (40 a 43) des pistons (44 & 47) des vérins (48 2 51) compor-
tent une position suffisamment haute pour que l'espace (64) soit supé-
rieur au diamétre initial des pitons a traiter (2).

10. Dispositif selon la revendication 3, caractérisé en ce que le
caisson de traitement (21) comporte un poids déterminé en fonction du
type des pdtons pour assurer sa descente progressive sous l'action de
son propre poids au-fur-et-a-mesure que le diamdtre des pitons diminue
lorsque leur longueur augmente sans écrasement inutile des pitons & trai-
ter. ‘

11. Dispositif selon la revendication 3, caractérisé em ce qu'il
comporte au moins un mécanisme de va-et-vient (36) entralnant le caisson
de traitement (21) par 1'intermédiaire d'un maneton d'entraTnement (37)
coulissant librement dans 1'orifice (38) pour qu'aprés 1'abaissement si-

miltané des t@tes (40 2 43) des pistons (44 & 47) des vérins (48 a 51)
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le caisson de traitement (21) puisse se poser librement sur les pitons
pendant ses mouvements de va-et-vient.

12. Dispositif selon la revendication 3, caractérisé en ce qu'il
comporte quatre tourillons de guidage (52 & 55) pivotant chacun autour
d'un axe vertical (56 a 59) maintenu par un palier (60 a 63) fixe sur
des ossatures latérales (19,20)'d'ﬁn bati (11) servant de suppoft au ta-
pis sans fin (13), ces toﬁ;illons (52 a 55) coopéranﬁ avec les longerons
(29 & 32) des cadres d'extrémités (27, 28) du caisson de traitement (21)
pour guider ce dernier pendant ses mouvements de va—et-vient, tout en
le laissant librement poser sur les p8tons 3 traiter (2).

13. Dispositif selon les revendications 3, 11 et 12, caractérisé

en ce qu'il comporte deux mécanismes de va~et-vient (36) coopérant avec

chaque cadre d'extrémité (27, 28) permettant de supprimer les tourilloms

de guidage (52 a 55).
14, Dispositif selon la revendication 3, caractérisé en ce que le
caisson de traitement (21) comporte deux surfaces horizontales (22, 23)

pourvues d'un tapis (24, 25) pour la réversibilité du caisson (21).



2520977

PLI-2

" — —— — - - oo

NONNANNANNNAQT

B

Ny N N

=]
| =

~

I~

a

hﬂﬁqﬁﬁhﬁﬁ"h”‘

JUuuyuuuuuuuyu

*___/Q




2520977 ..

PL11-2

SS ¢of [ /AN Iy €S
- g nlleh B o
o TR
ge~l| 8¢/ 0s :-L_;___, Ininint & 25
L " _".__“__J..Tl. .10"_“:“ g
ve 6 T“:“:_“___:":: 8K 95 T
I opy by W MY £e
oy o g ,v
Nm ' o g |y o e .
8”7 ¢ / / ! \ mNO.QNm
g’ 7 127 %
G b1
02\
A N
} - 1GI0S\ LISt
|\)z. . ™ )
L NJ ¢J JA 1 \ ol /m_ ]
! - £9/29: _
B At L

g ! uﬁ .
12 59 Nwlm.m .I% 52 vww ssirs’ | w

¢ 'big cylzy’ 89




