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RIASSUNTO

Le spole di filatura (3), che provengono da una di-
| sposizione disordinata e sono parzialmente orientate, ay
rivano allineate singolarmente o in gruppi sﬁAuna plastr]
terminale (1), sulla quale esse si portano su una tra-
veréa di battuta (4) e vengono ivi arrestate in posizio
ne parallela. Per mézzo di una traversa di spostamento
(9) avviene lo spostaﬁento delle spole (3) su una piastr
accumulatrice (8) e di 11 verso un punto di éonsegna di
un elevatore (10). Prima .di effettuare il movimento di
spostamento mediante un sensore (5) viene arrestata la
piastra terminale (1), gquando le spole (3) battono sulla
traversa di battuta (4), mentre un secondo sensore (6),
pre-inserito al sensore (5), rilevando una spola (3) in-

terrompe l'ulteriore adduzione di spole (3). Il movimen-
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to di'spostamento avviene guando un terzo sensore (19)
preéso il punto 'di consegna segnala un fabbiéogno di spg
le (3). Poiché sulla piastra terminale (1) avviene sol-

tanto 1'allineamento parallelo ma non la disposizione di
singolarizzazioﬁe, il dispositivo risulta semplice,‘in

quanto & garantita la fornitura singola mediante la pia-
stra accumulatrice (8), dalla quale avviene la fornitu-

ra singola di spole (3) all'elévatore (10). Il dispositi
vo pud far parte di un impianto.complessivo, in cui dai
‘1atoldi entrata le spole vengono immesse in disposizione
disordinata. Praticamente & necessario soltanto un mode-
sto preselezionamento, mentre la consegna avviene in ma-
niera semplice ed affidabile dallé plastra trasportatri-

ce (1) alla piastra di accumulo (8). (Figura).

DESCRIZIONE

L'invenzione concerne un procedimento per posiziona-
re spole di filatura e consegnarle singolarmente ad una
appareccHiatura seguente, con una piastra terminale, sul
la quale le spole vengonc mosse in posizione allineata
in direzione del loro asse longitudinale.

Per consegnare spole di filatura per l'ulteriore lavo
razione in un'apparecchiatura seguente é noto il fatto
di ordinare le spole, che si presentano e vengono tra-
sportate in disposizione disordinata in contenitori per

spole, in un impianto disposto separatamente e di portan
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in quella posizione in cui esse nella sequenza esatta
possono -essere consegnate all'apparecchiétura seguente.
Questi noti dispositivi presentano un ingombro relativa-
| mente grande, poiche ® necessario un tratto relativamen-
te grande,'all'interno del quale le spole dalla loro di-
sposizione disordinata devono essere allineate e separa-
te, fino a quando si hanno singole spole, che possono
quindi essere consegnate all'apparecchiatura seguente,
Una tale. apparecchiatura & ad esempio un dispositivo di
alimentazione,-che‘cdnsegna le singole spole alla seguen
te macchina di lavorazione,

Nei noti dispositivi le parti che effettuanoc il pri-
mo pre-selezionamento &elle spole che si presentano di-
sordinatamente, occupane relativamente molto spazio. Tut
tavia & necessario ancora pilt spazio quando & importante
portare le spole, preselezionate, ossia parzialmente al-
lineate, nell'esatta posizione e all'esatta distanza dal
ia vicina spola, affinché possa avvenire senza problemi
la consegna ali'apparecchio seguente,

A questo punto intérviene l'invénzione, che si pone
il compito di eseguire.- il procedimento del genere descri
to all'inizio, in modo che lapprontamento delle spole pe
{1a consegna all'apparecchiatura seguente pud eésere rea-
lizzato con minore ingombro, minore dispendio tecnico e

minore possibtilita di inconvenienti.
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Questo problema viene risolto secondo 1'invenzione pqg
il fatto che le spole singolarmente od a gruppi vengono
mosse in posizione paraliela fino ad una posizione termi
lnale, ed a richiesta vengono spostate iﬁ direzione dells
apparecchiatura per la coﬁsegna all'apparecchiatura, nel
la loro posizione vparallela, tu;tavia trasversalmente al
la direzione di traspérto.

Per attuare il procedimento secondo 1'invenzione que-
sta prevede un dispositive, in cui all'estremitd di una
piastra terminale sono, disposte una traversa di battuta

frontale per allineare le spole ed una traversa di spo-
stamento, laddove la traversa di spostaménto & spostabi-
le trasversalmente alla sezione di trasporto della pia-
stra terminale sulla piastra terminale.

L'invenzione & rappresentata schematicamente nel di-
‘segno allegato, in un esempio di realizzazione, ed inol-
tre viene descritta nel seguito.

La figura mostra un dispositivo per posizionare spold
di filatura e per consegnarle ad un elevatore disposto
di seguito.

Una pista, non rappresentéta, per trasportare ed al-
lineare spole di filatura termina con una piastra termi-
nale 1, ad esempio vibrante,:rche presenta due pattini di
guida 2, tra i quali le spole 3 vengono mgsse in una po-

sizione terminale. La piastra terminale 1 in particola




re pud presentare una larghezza tale che piu spole 3

1'una accanto all'altra, ma fra di loro parallelamente, |

possono essere mosse:in direzionme Qi trasportb, laddove
si pud ovvero si possono muovere sia una spola 3 sia an
-che 2 o piu spole 3 contemporaneamente-su una piastra
terminalé 1, All'estremitid della pista una traversé-di
battuta 4 chiude la piastra terminale 1 defiﬁita dal pa
tino di guida 2. Le spole 3 mosse sulla pilastra termina-
le 1 battono quindi alla finerdella loro pista .su una
traversa ¢i battuta 4 e rimangono in un primo momento
collocate in essa. Sul lato di entrata nella pilastra ter
minale 1 sono disposti due sensori 5, 6, ad esempio 1imil
tatori ottici, con 1l'ausilio dei quali viene comandata
la.piastra terminale 1, Non appena tutte le spole 3 che
si trovane sulla piastra terminale 1 sono arrivate in
Eorrispondenza della traversa di battuta &, questo fattd
viene rilevato da un sensore 5, dopo di che viene arre-
stata la piastra terminale 1 e di conseguenza interrotto
1'ulteriore afflusso di spole 3.

Su un lato della piastra terminale 1 e disposto uno
sbarramento 7, che impedisce lo spostamento laterale di
spole 3-e nella posizione di sbarramentc impedisce 1l'ac
cesso -di spole 3 su una piastra di accumulo 8. Quando 19
sbarramento 7, ad esempio un battente abbaésabile, viend

allontanato, le spole 3 per mezzo di una traversa di spg




trasporto 11, in grado di contenere ciascuna soltanto

| ne consegnata all'elevatore 10. A tale scopo & unicamen

battuta 4.

‘rappresentato dispositivo di azionamento che esegue lo

stamento 9 possono essere spostate trasversalmente alla
primitiva direzione di trasporto sulla piastra 8. Dalla
piastra di accumulo 8 le spole 2 vengono fornite ad un

elevatore 10, che presenta corrispondenti nicchie di

una spola. Pertanto in tal modo si possono spostare piu

spole 3, in modo che di volta in volta una spola 3 vie-

te necessario che le spole 3 in numero a piacere siano

orientate fra di loro parallelamente sulla traversa di

Una traversa di spostamento 9, che sposta le spole 3
trasversalmente alla direzione di trasporto sulla pia-
stra terminale 1, per mezzo di un supporto 12 & guidata

su un'asta di guida 13. Sul supporto 12 si impegna un ng

spostamento trasversale della tréversa di spostamento 9,
Nella figura anche la traversa di battuta 4 & accoppia-
ta con il supporto 12 e viene mossa insieme alla traver-d
sa di spostamento 9. Spl supporto 12 inoltre & supporta-
to un rullo di guida 14, che agisce su una guida a scor-
rimento 15 e tramite un'asta portante, accoppiata con la
guida a scorrimento 15, allontana lo sbarramento 7 dal-
la posizione di sbaframento, quando lé traversa di spo-

stamento 9 viene spostata trasversalmente alla piastra
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terminale 1 iﬁ'modo.da consegﬁare spole sulla @iastra di
accumulo 8, Una cassetta di manovra 17 supportata sul
supporto 12 contiene gli elementi di comando necessari
per 1'azionamento della traversa di spostamento 9.

Una volta effettuato il movimento di spostamento da
parte della traversa di spostamento 9 la piastra termi-
nale 1 non & pill occupata da spole ed ha lquo il suo
‘nuovo inserimento.

A monte del sensore 5 & disposto un ulteriore senso-
re 6 regolante l'adduzione di spole 3 -su una plastra ted
minale 1. Quando una o pilt spole si portanc nella zoné
del éenSore 6 vi & interrotta 1'adduzione di ulteriori
spole 3. A tale 'scopo viene arrestato un dispositivo 18,
che pud far: parte ad esempio della pista menzionata. Sug
cessivamente vengono fatte avanzare solo ancora le spole
3 gih situate su una piastra terminale 1 e che quindi si
‘portano verso la traversa di battuta 4, dopo di che vie
ne arrestata anche la piastra terminale 1., Se successi-
vamente un ulteriore sensore 19, disposto davgnti allo

'

elevatore 10, rileva la mancanza di una spola 3, produ-
ce un segnale che avvia il movime;to di spostamento di
spole 3 con 1'ausilio della traversa di_spostamentq 9.
Naturalmente non & neceésario che la traversa di battu-

ta 4 e la traversa di spostamento 9 siano disposte sul

supporto 12. Sono pensabili anche altre soluzioni, ad e-




sempio che la traversa di battﬁta 4 sia fissa. Anche lo
sbarramento 7 pud essere azionato da un distinto digpo-
sitivo di azionamento.

La piastra di accumulo 8, che puo essere dotata di
traversinl direzionali 20, e che garantisce i1l rispetto
‘della posizione parallela delle spole 3 che rotolano ver]
SO l'elevatore,ldal lato dell'elevatore pud presentare
una parte marginale 21 piegata. Quando la piagtré di ac-
cumulo 8 & realizzata ribaltabile per attuare un abbassa
mento &al lato dell'glevatore in tal modo si ottiene che
di volta in volta solo una unica spola 3 puo giungere
nell'elevatore 10 e alle altre spole 3 viene impedito
l'accesso mediante formazione di uma strettoia.

Il diépositivo descritto opera nella maniera seguente

Le spole 3 che arrivano in corrispondenza del lato di
entrata deila plastra terminale 1, non dovranno arrivare
con una disposizione esattamente definita in corrispon=-
denza del punto di entrata della piastra terminale 1. E'
sufficiénte quando esse sono orientate circa in direzio-
ne dei pattini di guida 2, Il sensore 6 interrompe 1'ad-
duzione di ulteriori spole.3, che rimangono nel disposi=-
tivo 18, fino a quando le épole 3 éhe si trovano sulla
piastra terminale 1 vengono mosse verso la traversa di
battuta 4. Quando il senSore.lQ segnala il fabbisogno di

spole, tutte le spole situate in corrispondeﬁza della tr

2




versa di battuta 4 per mezzo della traversa di sposta=-
mento 9 vengono spostate sulla piastra di accumulo 8,
' che in questo istante & orizzontale.

Quando la traversé di spostémehto 9 si riporta nella
sua posizione iniziale, la piastra terminale 1 comiﬁcia
a trasportare nuovamente ulteriori spole verso 1aftfa-
versa di battuta 4. Soltanto quandd il sensore 19 segna
la di nuovo il fabbisogno di spole,.si ripete l'opera-
zione di spostamento, e inizié nuovamente 1'adduzione
di spole 3. In.questofmomento viene orientata la piastra
8, cosicch® le spole 3 che si trovano sudi essa possono
essere ricevute singolarmente dall'elevatore 10.

Il dispositivo descritto puo essere esegulto con par
ti di pista a piacere in modo da formare un‘impianto con
plessivo, in cui le spole presenti in disposizione di=-
sordinata vengono allineate ed allontanate, in ﬁisura tal
da poter essere prelevate dalrdispositivo. Questo prov-
vede quindi alla fornitura singola all'apparecchiatura
seguente, Poiché fino al prelevamento da parte del dispg
sitivo descritto le spole dovranno essere trasferite so-
lo allineate e leggermente distanziate, ma non in dispo-
sizione singolé, & relativamente modesto il dispendio
tecnico per 1'impianto complessivo ed inoltre 1l'ingombro

RIVENDICAZIONI

1. Procedimento per posizionare spole di filatura (3)

le
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.e consegnarlé singolérmente ad una apparecchiatura se- z@aﬁﬁgf
guente (10), con-uﬁa'piastra terminale (1), sulla quale
le spele (3) vengono mosse con posizione aliineata—in di
rezione del loro_asse.longitudinale, caratterizzato dal
fatto che le spole (3) singolarmente od in.gruppi, in po
sizioné parallela, vengono mosse fino ad una posizione
terminale e venendo richieste per la consegna all'appa-
recchiatura (10) vengono spostate nella loro posizione
parallela,. tuttavia trasversalmente alla direzione di
trasporto, in direzione deil'apparecchiatura (10).

2. Procedimento secondo la riv, 1, caratterizzato dal
fatto che le spole (3) veﬁgono spostate su un accumula-
tore (8) disposto fra la piastra terminale (1) e l'appg
recchiatura (10).

3..Dispositivo per attuare il procedimento éecondo la
riv. -1 oppure 2, caratterizzato dal fatto che all'estre
mita di una piastra trasportatrice sono disposte una tra
versa di battuta frontale (4) per allineare le spole (3)
ed una traversa di spostamento (9),71addove.la traversa
di spostamento (9) & spostabile trasvefsalmente alla di-
rezione di traspofto della piastra terminale (1) sulla
piastra terminale (1).

4. Dispositivo secondo la riv. 3, caratterizzato dal

fatto che su un lato della 'piastra terminale (1) & di-

sposta una piastra di accumulo (8) ribaltabile, tra la
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piastra terminale (1) e,lfapparecchiatura (10) per rice
vere le spole (3) situate sulla traversa di battuta (4)
ed allineate. |

5. Dispositivo secondo la rif. 4, caratterizzato dal
| fatto che fra la piastra terminale (15 e la piastra di
accumulo (8) & disposto uno sbarramento (7) eliminabile,
ad esempio un battente abbassabile,

6. Dispositivo secondo la riv. 3, caratterizzato dal
| fatto che sul lato di entrata della piastra terminale
(1) & dispostonalmeﬁo un sensore (5 e 6) ed in corrispon
denza del punto di consegna (10) & disposto un ulteriore
sensore (19) per filevare la presenza ovvero l'assenza
di una spola (3).‘

7. Dispositivo secondo la riv. 4, caratterizzato dal
fatto che sulla piastra terminale (1) & montato almeno
un-pattino di guida (2) che si esteﬁde in direzione di
Lrasporto,

8. Dispositivo secondo la riv. 4, caratterizzato dai
fatto che la piastra di accumulo (8) & dotata di traver
sini direzionali (20).

9. Dispositivo secondo la riv. 4, caratterizzato dal
fatto che la piastra di accumulo (8) nella zoné del pun @

to di consegna (10) presenta una parte marginale angola
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RIVENDICAZIONI

1. Procedimento per allineare e fornire singolarmente

T

spole di filatura per la ulteriore lavorazione, che vengo!
no fatte avanzare se_onde una disposizione disordinata,
caratterizzatc dal fatto che le svole & partire da una
entrata ca alimentazione_ verigono portate su una prima

pista trasvort

trice vibrante(i,)sulla quale esse vengono

5 Y]

allineate in direzione di trasporto e mosse in zlmeno una

ulteriore pista trasportatrice v}brante(? e 10), laddove

£
i

icon il passaggic della spola (3) da una pista trasportairi
ce in quella seguente viene ritardato 1l trasporto delle
épole seguenti mediante temporaneszs interruzioné della azig
ne di trasportc della precedente pista trasportatrice, per

‘cui si ottiene la disposizione 41 singole spole, consecutl

ive, recliprocamente separate ed zllineatie nella stessas di-

‘rezione, fino zalla fine della pista.
; 2. Procedimento seccrndo la rivendicazione 1, carat-

terizzato dal fatto che 1l'interruzione della =azione di

trasporto della pista trasportatrice precedente viene co-

i
‘mandata mediante rilevamento della presenza della spola

Esulla pista trasporiatrice seguente, medlante un sensore

]

i .
548, 12) per mezzo di uno sbarramento luminoso.

I . .

; 3. Procedimento secondo la rivendicazione 1 oppure 2




caratterizzatc dal fatto che vengono disposte consecutiva

mente due o piu piste trasportatrici'(?, 7 e 10), a cui

ta 41 vibrazione od arresto, possono essere lmpostate e

variate indipendentemente fra di 1loro.

zato dal fatto che le spole dall'entrata di alimentazio-

, vengono portate su wuna prima psta trasportatrice vi-

brante, a superficile larga.
5. Procedimento secondo la rivendicazione 2 oppure 3,
esempio la velocitd di trasporto. della pista trasportatri;

ce (1 7), viene aumentata dopo il frascorrere di un de-

terminato tempo, durasnte il quale non vengono trasportate
spole, ad esempio nel caso di una formazione di ponticel-

|
|
i
[
Eli, per breve tempo e indipendentemente fra di loro.
!

6. Procedimento secondc la rivendicazione 1, carat-

terizzato dal fatto la spola all'estremita della pista

per mezzo di un corsoio (15, )azionato tramite un interrut-

;
i
!
|
|
i . . .
ie la pista traqurtatrlce(10)v1ene nucvamente messa in
il -

|

- funzione solc dopo il ritorno del corsoio (15 nella posizi

ne di partenza.

7. Dispositive per attuare il procedimentc secondo

capacita di trasporto & caratteristica, ad esempic intens]

. 4. Procedimento secondo la rivendicazione 1, caraiterig

ne, largy ~- — — o

‘caratterizzato dal fatto che la caraciti di trasporto, ad

tore (23, viene messa fuori dalla pista trasportatrice(10)‘

| A%




ia-rivendicazione 1, caratterizzato éal fatto che canagli
trasportafori vibranti (Tre 10) soﬁo disposti,consecutivg‘
mente in traiettorie diritta od angolata,,iaddove in cor-
rispondenéa del loro lato di entrata éono inseriti sensor]
(8 17) per rilevare la presenza di unas spola (3).

8. Dispositivo secondo la rivendicazione 7, caratterig
zatq dai fatto 2li'estremiiz della pista & disposta una
batiuta (13) per cdefinire la pésizione finale di una spold
(3) prima dell 'abbandono dell‘ultimo canale trasportatore
E(?O), alla quale battuta e ad una distanza ieggermente mag

gidre.della lunghezza della spola & associato un ulterio-

jre sensore (14) per il funzionamento del canale traéportg
Lo

tore (10) nel corso del passaggio di una spola e per l'ar
resto di guesto zl raggiungimento della posiziéne finale
dé parte della spola.

9. Dispositivo secondo la rivendicazicne 7, caratterig

;zato dal fatto che zll'estremit& della pista sono dispostj

i )
un organo di sbarramento, ad esempio un battente (18), ed

! . ) . . )
lun corsoio (15), il cui azionamento per fornire una spola

ad un puntc di consegna, ad esempioc in .corrispondenza di

un elevatore {16} delle spole, avviene per mezzo di un

!
] .
' sensore di-consegna {19).
{ ) -
' 10. Dispositivo secondo la rivendicazione 7, caratteri

|
|

tore di entrata (1) & previsto un punto di supporto di un

zato dal fatto che sul lato 4l entrate del canale trasporta

é N
‘ N
7

S _ 2
B = -
-:L E
< 5

1 0

‘“Arproc”



cﬁntenitoré (é) delle spole con spole disposte infefiorw
mente, davantl al quale dal lato del canale trasportatore
al posto di une parete lateraie e disposto iﬁﬁoatabile

un diaframma (4) per guidare le spole.

11. Dispecsitivo seccondo 1a‘rivendicazione 7, carat-
terizzato dal fatto che nei éanali trasportatori (7 e 10)
sono disposti pattini di guids (20) orientati almeno par-
zialmente parsllelamente alla di:ezione di traspcrto. |

12. Dispositivo secondo la rivendicazioné 7, carat-
‘terizzato dal fatto che i canali trasportatori (1, 7 e 10
sonc delimitati da pareti laterali (6, 21, 22) sostenute
gfisse sul posto.

13. Dispositivo secondo la rivendicazione 9, carat-

ta della pista, ad esempic nella zona del battente (18),

¢ associata una cesoia (24) del filo di trascinamento, che

quande la spola entra nel punto di consegna, ad esempio

nell'elevatore (16) delle spole, taglia un eventuale filo

)
1dl trascinamentc conservando un filo residuo.

terizzato dal fatto che azll'uscita delle spole all'estremi




PROCEDIMENTO A DISPOSITIVO PER ALLINEARE E FORNIRE
SINGOLARMENTE SROLE DI FILATURA -

o

- B L S

L'invenzlione concerne un procedimentc per allineare e
fornire singolarmente spole di fillatura per l'ulteriore
lavorazione, le quali vengonc fatte avanéare con una disp
sizione disordinata, ed inolire concerne un dispositivo
per avtuare il procedimento. o .

Per 1lulteriore lavorzzione di spole ¢i filatura, ad
esempio in un incannatoio, & necessario che le spole veng
no immesse singoiarmente ed eventualmenté in unz posidone
determinata. Le sﬁole in un primec momento, ad esempic da
un filatoio, si presentano disordinatamente in ceste del-
le sbole. 4 seconda del tipo di macchina pef liultefiore
lavorazione delle spole & necessario metterle in un deter
to ordine, che corrisponde al dispositivo alimentatore de]
la macchina di lavorazioné seguente.

Sono giz noti impianti serventi a prelevare singole
specle da spole disposte disordinatamente. In questi notil
impiantli le spole vengono convbgliatg‘tramite diverse
staziohi di allineamento, fino a guando esse assumono la
posizione adatta per ltalimentazione della maqchina previ

Tuttavia le note soluzioni soric assail costose e richiledono

url grande spazlo.

ning
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Questi nofi implanti servbno.anche é selezionaré le
spole in base a determinati punti di vista, cosicche sia
possibile rilevare ad esempio fili di'frascinamento, spdl
impigliate, sﬁole e tubetti deformati ﬁonéhé spole 1ncastr
te 1'una nell'sltra =z cannocchiale.
: Per Selezionafe spcle ed altre parti & necessario imp}
re canall trasportatori. In parﬁcolare[i'pezzi 0 parti da
una stretta apertura di entrata vengono trasportati versd
una aperiturs di usclta di uguale'grandezza,.laddove in
corrispondenza'della uscita pud aver luogo un dosaggio ,

inguanto pezzl in eccedenza cadono a ritroso o vengono

+

gio del pezzi o delle parti, ma viene a mancare ad esempi¢

ta delle parti in una determinata sequenza (DE-0S 22 5209
e 26 30438).

A guesto punteo interviene l'invenzione, che si pone 1}

;compito di eseguire un procedimento del genere descritto
i
¥

all'inizic ed un dispaaitivo, 1n mecde che si ottiene con

elevata sicurezza di funzlionamento un allineamento ed una

ingombrante e delicata per le spole stesse.
Questo problema viene risolto seconde 1'invenzione peX
il fatto che le spole a partire da una entrata di alimentg

zione vengono portate su una prima pista trasportatrice’

=TT

(deviati, ossia si verifica in vero un trasporto ed un dosgg

1'zllineamento automatico e la disposizione singola comanga

fornitura singola delle spole in una maniera semplice, pog¢o



in direzione di trasportoc e in almeno una ulteriore msia

trasportatrice vibrante, laddove con 11 passaggilio dl una

mediante temporanea interruziodne dell'azione di trasporto
della pista trasportatrice precedente, per cui si ottiene

la disposizicne di singole spole, consecutive, reciproca-

la estremita della pista.
ine si impiega il dispositive, in cui canali trasportatori
vibranti scno disposti consecutivamente in traiettoria
diritta od angolata, in corrispondenza del axi late di
entrata sono applicatli sensorili per rilevare la presenza d%

una spola. Con 1l'invenzione sl otftiene che le epole che si

trovano in un mucchio disordinato in un primo momento
I

'i
ivengono convertite in un flusso di trasporto costituite dj

i
1
1
I

za della pista, fino a guando si ottiene una sequenza di

spole con cul e possibile fornire singolarmente le spole.

i L'invenzione -viene rappresentata nel disegno e in un
I

‘esempio di realizzazione & descritta nel seguito. La Figura

spole fatte avanzare disordinatamente, come quello neces-—

vibrante, sullea quele esse vengono mosse orientate in avantI

spola da una pista trasportairice nella pistaltrasportatri

mente separate ed allineate nella stessa direzone, fino al

Per attuare il procedimento inventive secondo 1'invengio

rspole ailineate, che viene sempre piu diluito sullarlungheg-

mostra un dispositivo per allineare e fornire singolarmente

ce seguente viene ritardato il trasportc delle spole segugnti,



éario 2d esempio per alimentare punti d&i incannafura di 2C 3
un incannatolo.

Nella Figura sul lato di entrata di un primo canale
trasportatore un contenitore 2 delle spole su un non rap-
presentatc puntp dilsupporto ¢ disposto in posiz;one in-
elinata, in cul le spie 3 sono situate in disposizione
disordinata. La parete laterzle lato-enirata del conténito
re 2 delle spole & distanziata e coperta da un diaframma
4, che scopre una aperiurse impostabile 5{ attraverso la
quale le spole 3 in maniersz disordinata si portano su un

primo canale trasportatore 1, di larghezzaz almeno pari

glla lunghezza delle spole. I calall trasportatori pos-
sono presentare diversi disposiziti di =szionamento; ad
esempio mediare magneti oscillanti, squilibri rotanti,
trasmissioni a manovella o simileri. E' essenzlale che
il primc canale tfasportatore e gli ulteriori canali ira-

sportatori possono egsere azionati indipendentemente,e

conseguentemente sia possibile impostarne la capacita di
trasporto, ossiz il flusso e 1l'interruzione nonché la
intensité di oscillazione indipendentemente dagli aliri
canall trasportatori.

I1 primo cangle trasportatore 1 presenta pareti lateia

1li 6,che dirigono le spole 3 fatte avanzare, in direzionq
verso un secondo canale traspdrtatore 7. Gi& abbandonando

1'apertura 5 le spole 3 che sciwlano sul prime canale tra-




éportatore'1 vengono allineate e mosse verso ii secondo
canale trasportatore 7. Il.secondo_canale trasportatbré
7 preleva le spole 3 in arrivo, laddove_é dispoéto un

_senéore &, ad esempio un limitatore ottico,-da1 1atb @i'
entrata per rilevare la pPresenza di una spola. Noﬁ appens
Al sensore g rileva la preseﬁza di unz spola viene arreét
to 1l primd qanale trasportatore 1, cosicche viéne a mang
re 11 trasporto di ulteriori spole inrdirezione del se-
condo canale trasportatore 7. Opportunamente il sensore
8 €& disposte distanziato in razione di circa una meta del
i la lunghezza della spola da una intercapedine di sepéra—

i zione 9 fra il primo ed il secondo canale trasportatore

=

1, .
Per il fatto che non vengono fornite spolé dal primo
canale trasportatore 1, viene diﬁito il flusso dellé spo-~-
ile_3, inguanto solo le spole situats sul seconde canale

trasportatore 7 vengono trasportate ulteriormente verso

un terzo canale trasportatore 10. Come rilevabile dalla.
Figura il secondo canale trasportatore 7 presenta una pi-
sta angolata. Unz tale realizzazione non & necessaria per
la funzione del dispesitivo rappresentato nélla Figura,

ma serve soprattgt%o ail'adattamento del dispésitivo al-
le cbndizioni dispazio-della macchina, alla quale le spol
vengonc fornite singolarmente. Sul lato di entrata del

terzo canale trasportatore 10, preferibilmente circa una




metd di lunghezza della spola dopo 1l'intercapedine di
separazione 11 fra 1l tefzq ed 1l secondo canale trasport

tore 7, 10 & disposto un secondo sensore 12 per rilevare

1la presenza 4i una spela 3. Se il sensore 12 accerta la

presenza dl una spola 3, 11 segnale dafesso-prbdotto inte
gompé 1'afflussc 'di ulteriori spole arrestando il seéondo
canale_trasportatore 7. In-tal modo si ottiene una ulterl
re riduzione del flusso di spole. P@iché continua a funzi
re 11 terzo canale trasportatore 10, le spolé situate da-
vanti al secondo sensore 12, e che si_trovano giz in part
sul terzoc canale trasportatore 10, vengono unicamente fat
te avaﬂzare fino ad arrivare in corrispondenza di una val
tuta 13 disposta all'estremita ael terz¢ canale trasporta
tore .10, In'corrispondenza‘del terzo canele trésportato—

re 10 fra il secondo sensore 12 gl il lato &i uscita del

terzo canale trasportatore 10 €& dissosto un terzo sensore

14, che disinserisce 11 terzo canale trasportatore 10 nel
1tistante in cui essc rileva cherla spola ha raggiunto la
battuﬁa e quindl si trova nell'esatta posizione per lo
ulteriore trasporto.

Le spole che sono arrivate alla battuta 13 si trovano
ora completamentgfallineate, nella lbro posizione di at;
tesa, davanti ad un corsoip 15, g POSsSOno egsere ora ri-

chiamate a seconda delle esigénze. Nella Figura & rappre-

sentato schematicamente un elevatore 16, che riceve 1le
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inella maniera seguente: se il primo sensore § non rileva

singole spole e le porta al punto di lavorazionef Fra i1l
terzo canale trasportatore 10 e l'élevatoré 16 & disposta
una 1amiefa di fondo 17 inclinata, mentre fra la lamiera
di‘fondo 17 ed -1l terszo canaie traspoftatore 10 e dispdst
un battente 18. In corrisﬁondenza del raccordo fra la la-
miera di fondo 17 e 1l'elevatore 16 e disposté urn guarto
sensore 19, che mancando wa ola attiva 11 libero del by
ténte 18 nonché l'szicnamento del corsoio 15, affinché uné
ulteriore spcla tramite la lamiera-di fondo 17 venga mos—
sa verso 1'elevatore 16.

I1 susseguirsi delle spole 3 viene guindi comandato

élcuna spola, il primo canale trasportatore 1 si muove
fino a quando 11 sensore 8 rileva la presenza'di una spo
la e disinserisce 11 primo canale trasportatore 1. Poiche
il secondo sensore 12 non rileva nulla, ii secondo canale
traspormtore 7 funziora finc a quando‘il secondé sensore
12 rileva lurrivo di una spola. ”
Quando il guarto sensore 19 rileva 1'assénza di una
spola, i1l battente 18 si apre ed entra in funzione il
corsoio 15, laddove al termine del suo movimento, che vig
ne controllato ﬁa.un interruttore 23, il terzo canale
trasportatore 10 81 muove di nuwove fino ‘a quande sul terd

sensore 14 le spole attese presso il secondo sensore 12

vengono indicate finché dope il raggiungimento della po-
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sizione Gi attesa delle spole in corrispondenza della bady

di loro indipendentemente i1 canali trasportatori. In tal

tuta 12 da parte del terzc sensore 14 viene arrestato 11l

I

terzo canale trasportatore 10. L'indipendenza, precedente

mente menzionata, del dispositivi di azionamento del canal

1i trasporiatori 1; 7, 10 permette di far funzionare fra

modo & possibile ovviare a determinate situazioni di funzpna

mento, che possonc impostarsi sulla pista di movimento dell

le spole, ad esempio oviaré alla formazione di ponticellil,
per il fatto che viene aumentatz la portafa di intervallil,
quando & interrotto il susseguirsi di spole.

Sul dispositivo descritto si possono prevedere amhe
alcuni dettagli che amentano la sicurezza di funzionamentp
Dalla Figura & rilevabile che il secondo ed ilAterzo_cang
le trasportatore 7 e-10 possono‘presentare patine di gui—
da 20, che sono fissati sul fondo, si estendono in direzi
ne di trasporto e facilitano 1'allineamento delle spole.

Cosl come il primo canale Trasportatore 1 & delimitxo
da pareti laterali 6, anche il secondo ed il terzc canale
traspcrtatore 7 e 10 sono delimitati da pareti 1ateréli
21 e 22. Le pareti 1aterali € e 21 22 non dovranno far
parte necessaria%qnte dei canali traéportatori,,ma pos-

sono essere appoggiate fisse sul posto e non vibrane. con

essi. Parimenti il diaframma "4 pud far parte del dispositf

vo, al quale sono attaccatii-®ntenitori 2 delle spole dopp

1A%



'aﬁer tolto la parete laterale .-

11 diépositivo descritito pfesenta una sicurezza di
funz;onamento‘estrémamente elevata. In'al modo si ottiene
che per lo pil solo una unica spola 3 si trova in cor-
rispondenza della battuta 13 e 11 terzo canaie trasporta-
the 10 si muove -di nuovorsoltantd quandoril corscic 15
dopo.il posizionamento. di una o pik spole sulla lamiera
di fondo 17 si trova d4i nuovo nella posizlione di partenéa.
Per sumentare la sicurezza di esercizio serve anche la mg
bilitd dellsz lamiera di forndo 17, che viene inclinata, af
finche una spola che si trova su di essa venga mossa sicul
‘mente verso 1l'elevatore 16. L'elevata sicurezza di funzion
mento del dispositivo descritto non pud essere senz'altfo

chiarita. L'allineamento delle smole in direzione di mo-

larghezza del prime canale trasportatore 1, pari & circa

la lunghezzas di una spolsa oltre, ed inoltre le singole

;spole con 1'allineamento si influenzano vantagglosamente..
? La riduzione del flusso di spole avviene mediante diflerer
velocita di trasporto sul canali trasportatori e mediante

il temporaneo arresto comandatc di questi.

5 In corrispondenza dell'uscita delle spole, comandata

rdal battente 18, si pud disporre aggiuntivamente una ceso]

24 dei fili di trascinamento, che taglia guindi un eventuj

distanza dal punto di intersezione per esempic nell'eleva]
delle spole 16. - ' '

vimento avviene in maniera sorprendente rapida grazie allg

1Te

| &

ple

filo di trascinamento, quando la spola si trova ad una cepta

ore
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Rivendicazioni

Procedimento per posizionare spole di filatura (3) per la consegn
ad una apparecchiatura disposta in successione (10) comprendente
una pistra trasportatrice vibrante (1) sulla quale le spole di
filatura (3) vengono allineate secondo la direzione del loro asse
longitudinale e quindi convogliate, caratterizzato dal fatto che
le spole di filatura (3) individualmente od a gruppi in posiziong
parallela affiancata vengono trasferite fino ad una posizione tet
minale dietro richiamo vengono spostate per la consegna al dispo-
sitivo (10) nella rispettiva posizione parallela, tuttavia tra-
sversalmente alla direzione di trasporto, in direzione di detto
dispositivo (10).

Dispositivo secondo la riv. 1, caratterizzato dal fatto che le
spole di filatura (3) vengono trasferite su una piastra di accu-
mulazione (8) disposta tra la piastra trasportatire (1) ed il
dispositivo (10).

Dispositivo per l'attuazione del procedimento secondo le rivendi-
cazidni_1 o 2, caratterizzato dal fatto che all'uscita di una
piastra trasportatrice (1) sono disposti una barra vibrante (4)
per 1'allineamento delle spole (3) ed una barra di spinta (9) es
sendo spostabile trasversalmente alla direzione di convogliamenta
della piastra trasportatrice (1).

Dispositivo secondo la rivendicazicne 3, caratterizzato dal fatta

che su un lato della piastra trasportatrice (1) & prevista una

piastra di accumulazione ribaltabile, tra la- —— -
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‘piastra terminale (1) e 1'apparecchiatura (10) per rice
vere le spole (3) situate sulla traversa di battuta (a)‘
ed allineate,

5. Dispositivo secondorla riv. 4, caratterizzato dal
fatto che fra la piéstfa ba#ﬂﬂﬂﬁ?é*(l) e la piastra di
accumulo (8) & disposto uno sbarramento (7) eliminabile,
ad esemplo un battente abbassabile.

6. Dispositivo secondo la riv., 3, caratterizzato dal
fatto che sul lato di entrata délla piastraTba$01Ethe
(1) & disposto almeno un semsore (5 e 6) ed in corrisporn
| denza del.punto di consegna (10) & dispoéto un ulteriore
sensore (19) per rilevare la presenza évvero l'assenza
di una spola (3).

7. Dispositivo sécondo la riv, 4, caratterizzatc dal
fatto che sulla piastraﬁugﬁﬂﬁﬁﬁle(l)‘é montato almeno
un pattino di guida (2) che si estende in direzione di
trasporto.

8- Dispositivo gecondo la riv. 4, caratterizzato dal
fatto che la piastra di accumulo (8) & dotata di traver
sini direzionali (20).

9. Dispositivo secondo la riv. 4, caratterizzato dal
fatto che la piastra di accumulo (8) nella zona del pun
to di consegna‘ (10) presénta una parte marginale angola

ta (215.




Procedimento e dispositivo per posizionare e per trasferire

spole di filatura

L’invenzione concerne un procedimento per il posizionamento
di spole diffilatura e per il trasferimento relativo ad una
apparatura in successione, comprendente una piastra traspor-
tatrice vibrante,ySQithuéh{deE@QEspole di filatura vengono

allineate in direzione dell’ asse longitudinale rispettivos

e trasportate.

Per consegnare spole di filatura per |’ulteriore lavorazione
in una apparecchiature segente, & noto il fatto di ordinare le
spole che si presentanoc e vengono trasportate in condizioni
di disordine entro contenitori per spole, in un impianto disposto

separatamente e di portarle



| te grande, all'interno del quale le spole dalla loro di-

'sposizione disordinata devono essere allineate e separa-

|minore possibilita di inconvenienti Con percorsi’di, allin

in quella posizione in cul esse nella sequenza esatta
possono essere consegnate all'apparecchiatura seguente.
Questi noti dispositivi presentano un ingombro relativa-

mente grande, poiché & necessario un tratto relativamen-

te;-find a quando si hanno singole spole, che possono
quindi essere consegnate all'apparecchiatura seguente.
Una tale apparecchiatura & ad esempio un dispositivoe di
alimentazione, che consegna le singole spole alla éeguen
te macchina di lavorazione,

Neil noti dispositivi le parti che effettuano il pri;
mo pre-selezionamento delle spole che si presentano di-
sordinatamente, occupanoc relativamgnte molto épazio. Tut
tavia & necessario ancora piu sPazié quando & importante
portare le spole, preselezionate, ossia parzialmente al-
lineate, nell’esatta posizione e all'esatta distanza dal
la vicina spola, affinche possa avvenire senza problemi
la consegna all'apparecchio éeguente.

A questo punto interviene 1'invenzione, che si pone
il compito di eseguire 1l procedimento del genere aescri
to all'inizio, in modo che lapprontamento delle spole pe
la consegna all'apparecchiatura seguente pud essere rea-

lizzato con.minore ingombro, ‘minore dispendio tecnico e

. -
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Questo problema viene risolto secondo 1'invenzione pg

il fstto che le spole singolarmente od a gfuppi vengono
mosse in posizione parallela fino ad unz posizione termi
nale, ed a richiesta vengono spostate in direziome delld
apparecchiatura per la consegna all'apparecchiatura, he;
tuttavia trasversalmente 2]

la parallela,

d trasporto.

Per attuare il procedimento sécondo 1'invenzione que-
sta prevede un dispo;itivo, in cui all'estremiti di una
piastra terminale sono disposte une traveréa di battuta
ffontale per allineare le spole ed una traversa di spo-
stamento, laddove la traversa di spostamento & spostabi-
le trasversalmente alla sezione di trasporto della pia-
stra terminale sulla pilastra terminale.

L'invénzione & rappresentata schematicamente nel di-
segno allegato, in un esembio di realizzazione, ed inol-
tre viene descritta nel seguito.

La figﬁra mostra un dispositivo per posiiionare spolg

di filatura e per consegnarle ad un elevatore disposto

di seguito,.

Nella figura & rappresentata una piastra trasportatrice vibrante
presentante due pattini di guida 2, 1 quali si estendono in direzion
di trasporto delle spole 3 trasportate dalla piastra trasportatrice

1 sull'intera lunghezza della plastra trasportatrice T € veeavnnnens

e



2 pud presentare una larghezza ﬁale che piu spole 3
1'una accanto all'aitra, ma fra di loro parallelaménté,
possono'eésere mosse in direzione di trasporto, laddove
si pud ovvero si possono muovere sia una spola 3 sia an
che 2 o pil spole 3 contemporaneamente su una piastra
termiﬁale 1. All'estremitd della pista una traversa di
battuta 4 chiude la piastra terminale 1 definita dal pa
tino di guida 2. Le spole 3 mosse sulla piastra termina-
le 1 battono quindi alla fine della loro pista su una
traversa di battuta 4 e rimangono in un priﬁo momento
collocate in essa, Sul lato di entrata nella piastra ;er
minale 1 sono disposti due sensori 5, 6, ad esempio limi
tatori ottici, con l'ausilio dei quali viene comandata
la piastra terﬁinale 1. Nomn appena tutte le spole 3 che
si trovano sulla piastra terminale 1 sono arrivate in
corrispondenza della traversa di battuta 4, questo fattg
viene rilevato da un sensore 5, dopo di cﬁe.viene arre=
stata la piastra terminale 1 e di conseguenza interrottg
l'ulteriore afflusso di spole 3,

Su_un.lato della piastra,trasbqrt?el ¢ disposto uno
sbarramento 7, che impedis;e lo spostamento laterale di

spole 3 e nella posizione di sbarramento impedisce l'ag

cesso di spole 3 su una piastra di accumulo 8., Quando lg

sbarramento 7, ad esempio un. battente abbassabile, viene

allontanato, le spole 3 per mezzo di una traversa di spg
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étamento 9 possono essere spostate traSveréalmente alla
primitivé direzioﬁe di trasporto sulla piastra 8. Dalla
piastrardi accumulo § lé spole 2 vengono fornite ad un
elevatore 10, che presenta corrispondenti nicchie di
trasporto 11, in grado di contenere ciascuna soltanto
una spola., Pertanto in tal modo si possono spostare pid
spole 3, in modo che di volta in volta uﬁa spola 3 vie-
ne consegnafa all'elevatore 10. A tale scopo & unicamen
te necessario c¢he le spole 3 in numero a placere siano
orientate fra di loro parallelamente sulla traversa di
battuta 4.

Una traversa di spostamento 9, che sposta le spole 3
trasversalmente alla direzione di trasporto sulla pia-=t|
trasportatrice: 1, per ﬁezzo di un supporto 12 & guidata
su un'asta di guida 13. Sui supporto 12 si impegna un ne
‘rappresentato dispositivo di azionamento che esegué lo
spostamento trasversale della traversa di spostamento 9,
Nella figura anche la traveréa di battuta 4 & accoppia-
ta con il supporto 12 e viene mossa insieme alla traver-
sa di spostamento. 9. Sul supporto 12 inoltre & supﬁorta-
to un rullo di guida 14, che agisce su una guida a scor-
rimento 15 e tramite un'asta portante, accoppiata con la
guida a scorrimento 15, allontana lo sbarramento 7 dal-

la posizione di sbarramento,- quando la traversa di spo-

" stamento 9 viene spostata trasversalmente alla piastra

n
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accumuio 2. Una cassetta di manovra 17 supportata sul
supporto 12 contiene -gli elementi di comando necessari
per l'azionamento della traversardi spostamenfo g.

Una volta effettuate il movimento di spostamento da
parte della traversa ai spostamento 9 la piastraffamxf%a

trice 1 non & pitr occupata da spole ed ha luogo il suo

nuovo inserimento.

. A monte del senseore 5 2 dispostc un ulteriocre senso-
re 6 regolante l'adduzione ¢i spole 3 su una piastra tras]

tatrice: 1. Cuendc una o piu spele si portanoc nellia zona
del senscre 6 vi & interrotta l'adduzione di ulteriori
spole 3. A tale scopo viene arrestato un dispositivo 18,
che pud far parte ad esempio della pista menzionata. Sug
cessivamente vengono fatte avanzare solo ancora le spolsg
3 gia situate su une piastra1xégmx%amﬁbb}e cne guindi sij
portano versc la traversa di battuta &4, dopo di che vie
sce

ne arrestata anche la pia ‘masmxmamuji. Se succossi-

vamente un ulteriore semsore 18, disposto davanti allo

"]_.
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elevatore 10, rile la mancanza di una spole 2, prod
ce un segnale che avviae 11 movimento di spostamento di
spole 3 con l'avsilio della traversa di spostamento 9.
Naturalmente non & necessario che la traversa dl battu-

ta 4 e la traversa di spostamento 9 siaro disposte sul

supporto 12. Sono pensabili anche altre soluzioni, ad e-

Lor—




éempio che la traversa di battuta 4 sia fissa, Anéhe lo
sbarramento 7 put essere azionato da un distinto dispo-
sitivo di azionamento.

La piastra di accumulo 8, che pﬁb essere dotata di
traversinil direzionali'ZO, e che garantisée il rispetto
della posizione parallela dellé spole 3 che rotolano verq
so l'elevatore, dal lato dell'elevatore pud presentare

una parte marginale 21 piegata. Ouando. la piastra di ac-

cumulo 8 & realizzata ribaltabile per attuare un abbassal

mento dal lato dell'elevatore in tal modo si ottiene che
di volta in volta solo una unica spoia 3 pué giungere
nell'elevatore 10 e alle altre spole 3 viene impedito
1'accesso mediante formazione di una strettoia,

Il dispositivo descritto opera nella maniera éeguente

Le spole 3 che arrivano in corrispondenza del lato dif

.

e

entrata della piastraifﬁSgﬁfgﬁﬁke41non dovranno arrivare
con una disposizioﬁe esattamente definita in corrispon-
denza del punto di entrata della piastra mﬁsgjﬁauﬁce;t E
sufficiente quando esse sono orientaﬁé,circa in direzio-
ne dei pattiﬁi di guida 2. Il sensore 6 interrompe 1'ad-
duzione di ulteriori spole'3, che rimangono nel disposi-
tivo ‘18, fino a guando le spole 3 che si trovano sulla
plastra terminale 1 vengono mosse verso la traversa di
battuta 4. Quando il sensore-19 segnala il fabbisogno di

spole, tutte le spole situate in corrispondenza della tr

1

1E3Y
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versa di battuta 4 per mezzo della traversa di spostament

9 vengono spostate sulla piastra di accumulo 8, che in
gquesto istante & orizzontale.

Quando la traversa di spostamento 9 si riporta nelia
sua posigzione iniziale, la piastra terminale 1 comincia a
trasportare nuovamente ulteridri spole verso la traversa fdi
battuta 4. Scltanto guando il senscore 19 segnala di nuovo
il fabbisogno di spole, si ripete 1l'operazione di sposta-
mento, e inizia nuovamente 1l'adduzione di spole 3. In quepto
momento viene orientata la piastra 8, cosicché le spole 3} che »
si trovano su di essa possono essere ricevute singolarmenfte
dalltelevatore 10.

I1 dispositivo descritto pu¢ essere combinato con il
brevettp depositato contemporaneamente alla presente domahda

e riguardante un procedimento ed un dispositivo per scari

care contenitori per spole di filatura per costituire un
impianto unico, il quale consente un montaggio ottenendo
una notevole economia di spazio e-che ugualmente permette
un perfetto posizicnamento delle spole di filatura e la
distribuzione individuale delle medesime ad un'apparecchip-
tura in successione, Praticamente 1'impiantd di sgombro
puo essere collegato direttamente con l1l'impianto secondo
la presente invenzione ed al massimo occorrera un digpsi-
tivo 18 per esempio un impianto trasportatore dalla parte

di entrata che pure dalla parte di entrata viene controllphto
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a mezzo di altri sensori.

Tuttavia & possibile integrare il dispositivo descritt
con un altro impianto nella quale le spole
individualmente allineate e presentate. Tale indipendenza
dal tipo e genere dell'impianto che precede viene consegu
dal fatto che le spole di filatura incontranti la piastra
trasportatrice senza ulteriore regolazione e presentazion

possono essere prese in consegna.

ol

vengono

L La

U







	Page 1 - BIBLIOGRAPHY
	Page 2 - DESCRIPTION
	Page 3 - DESCRIPTION
	Page 4 - DESCRIPTION
	Page 5 - DESCRIPTION
	Page 6 - DESCRIPTION
	Page 7 - DESCRIPTION
	Page 8 - DESCRIPTION
	Page 9 - DESCRIPTION
	Page 10 - DESCRIPTION
	Page 11 - DESCRIPTION
	Page 12 - DESCRIPTION
	Page 13 - DESCRIPTION
	Page 14 - DESCRIPTION
	Page 15 - DESCRIPTION
	Page 16 - DESCRIPTION
	Page 17 - DESCRIPTION
	Page 18 - DESCRIPTION
	Page 19 - DESCRIPTION
	Page 20 - DESCRIPTION
	Page 21 - DESCRIPTION
	Page 22 - DESCRIPTION
	Page 23 - DESCRIPTION
	Page 24 - DESCRIPTION
	Page 25 - DESCRIPTION
	Page 26 - DESCRIPTION
	Page 27 - DESCRIPTION
	Page 28 - DESCRIPTION
	Page 29 - DESCRIPTION
	Page 30 - DESCRIPTION
	Page 31 - DESCRIPTION
	Page 32 - DESCRIPTION
	Page 33 - DESCRIPTION
	Page 34 - DESCRIPTION
	Page 35 - DESCRIPTION
	Page 36 - DESCRIPTION
	Page 37 - DESCRIPTION
	Page 38 - DESCRIPTION
	Page 39 - DESCRIPTION
	Page 40 - DESCRIPTION
	Page 41 - DESCRIPTION
	Page 42 - DRAWINGS

