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Titel
Anordnung fiir eine kombinierte Steuerung von mehrerer Automaten

Anwendungsgebiast

Die Erfindung betrifft eine Aneordnung zur Steuerung von mehrsren
Zufihreinrichtungen an vorzugsweise elektro-pneumatisch arbeiten-
den Werkzeugmaschinen

Charekterisierung der bekannten technischen Losungen

Die Steigsrung des Automatisierungsgrades hat dazu gefihrt, daB
Werkzeugmaschinen {ber numerische Steuerungen weltestgehend
antomatisch betrieben werden k3nnen, Um die Aualastung disser
nochwertlgen Werkzeugmaschlnen 8teigern zu kdmnen, ist man dazu
tbergegangen, lber die verschiedensten Varianten diese Maschinen
mittels Handhabetechnik zu beschicken,

Es hat sich dabei als okonomisch zweckmaflig erwiesen, ds2 frei
programmierbare Recneneinneiten in numerische Steusrungsn einhew
zogen werden, Durch die dadurch erreichiye hohsre Flexibilitdg
deTartiger Steusrungen, kdnnen Steuerungsabliufe realisiert wer—
den, dis sich nach konventionellen Methodern kaum verdrahten las~
sén. D.h. os werden numerische Steuerungen fiir Verarbeitungsma=-
schinen mi% einem Rechner und einen Bedienfeld, das iiber einen
programmgesteuerten Datenkanel mit dem Rechner verbunden ist,
eingesetzt, Derartige Systeme sind zum Beispiel bei der numeri-
schen Steuerung von Werkzeugmaschinen bskannt, wo in bestimmten
zeltlichen Intervallen vom Rechner die Abfrags eines Bedienfeldes
erfolgt,

.~
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Entsprechend einer in solchen Fillen iiblichen “technischen
Lésung werden die einzelnen Schalter des Bedienfeldes in

den vorgegebenen zeitlichen Intervallen im Zeitmuliviplex
abgefragt, Dabel zeigt sich als Nachteil, daB dis entstehende
zeitliche Belastung des Rechners mit dem Umfang der Schalter
des Esdienfeldes und deren Kommunikationsvarianten uner-
winscht groB wird. D.h. Steuerungen von mehreren Werkzeugma=
schinen und Beschickungseinrichtungen sind mit derartigen
Ejinrichtungen nur begrenzt zu realisieren.

Andere bekannte Steuereinrichtungen betreffen Programmsteus-
rungen zum numerischen Rechnerdirektstsuern mehrerer Werk-
zeéugmaschinen einer Fertigungsanlage iber impulsgesteuerte
Stellantriebe an den Werkzeugmaschinen mit einem Rechner
nittels einem Register flir jede Werkzeugmaschine, welchss

die von einer Recheneinrichtung bereits aufbereiteten Daten
empfingt, zuordnet und nach Aufforderung ein Datenausgangs—
signal an den entsgprechenden Stellantrieb liefert,

Eine solche Einrichtung ermdglicht, daB ohne Rechnerkanile

und Einrichtungen zum direkten Speicherzugriff eine groBe
Anzahl von Werkzeugmaschinen mit Hilfe des Rechners gleichzei-
tig gesteﬁert werden komnen, Nachteil diseser Einrichtungen is%,
daB mit ihnen jede Werkzeugmaschine als‘separate Binheit ge-
steusrt wird und damit ein funktionelles Zusesmmenwirken mshrerer
voneinander abhingiger Werkzeugmaschinen bzw, deren Beschickung
nicht realisiert werden kann,

Ebenfalls bekannt i1st, daB ein Fertigungszyklus einer Montage=,
- Verpackungs-, Werkzeug— oder Zanlichen Maschine in der Regel
aus einer Anzahl von Prinzipschritten sich zusammensetzy,
welche nach einem festen Programm FTaktmi#Big aufeinandsrfolgsend
ablagieno Auf Grundlage dieser Erkenntnisse sind programmier-
bare Sehaltungsanordnungen zur Folgesteuerung von Maschinen
nitv einsr Anzahl von Taktstufen mit Speichervermdgen, die je=-
wells ein bindres Ausgangssignal filir ein Schaltglied der Ma=-
schine in Abh&ngigkeit von e¢inem diesem Schaltglied zugeord-
neten Steuersignal sowie von einem Primidrsignal erzeugen,
welches von einer in der Ablaufhnirachie der jeweils vorherge-
henden Taktstufen erzeugt wird, bekannt,

Diese prinzipislle Lésungsvarisnte 148t sich an Tinzelmaschi-
nen relativ unkompliziert reglisieren.
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Bel einem synchronen Betrisb von mehreren technologisch
abhéngig arbeitenden Werkzeugmaschinen mit Beschickungs=—
einrichtungen laBt sich diese einfache Steuerseinrichtung

nur in Verbindung wit auBerst aufwendigen Zusatzeinrich-
tungen einsetzen, so dab sich bel der Anwendung von mehreren
Systemein- und =~ausgingen erhebliche Nachteile fiir den redim-
danzarmen, Ubersichtlichen Aufbau von derartigen Steuerungen
und damit ein noher Baugruppeneinsatz ergeben.

Dieser prinzipielle Nachteil zeigt sich auch in einer weite-
ren bekannten technischen Losung, wo in Abhingigkeit wvom
technologisch geforderten Steuerungsablauf Taktketten mi% der
den technologischen Zustidnden entsprechendsn Zahl von Takten
aufgebaut werden.

Grundelemsent ist hierbei ein Taktkettenspeicherglied.

In Verbindung wit dem Einsatz von taktketten sind Befenlsein-
heiten vorgesehen, die iber entsprecheﬁde Speicher und logi=-
sche Verknipfungsglieder Aufgaben, wie das Verriegeln von
Anfahr- und Abfahrprozessen, Taktvorbereitungen, Ablaufsteu~
erungen und der Signalisation von eingespeicherten Zustinden
des Taktes und der Programmsteuerung scwie auftretsnden
Stdrungen, realisieren,

Zis.. der Erfindung

Zisi der Erfindung ist es, eine Einrichitung zur Stsusrung von
mehveren Zufiihreinrichtungsn an vorzugsweise elektro-pneuma=
tisch arbseitenden Werkzeugmaschinen zu schaffen, mit der ohne
groBlen gerdtetechnischen Aufwand ein stabiler funktionell ab-
hingigzier Mehrmaschinenbetrieb erreichbar ist.

 Darlegung des Wesens der Erfindung

Aufgabe der Erfindung ist es, durch definierte elektronische
und elektro-pneumatische Baugruppern mit kommuniziersnden
Systemein~ und -gusgingen eine Steasrung von mehreren techno=-
logischen Einrichtungen, vorzugsweise Werkzeugmaschinen mit
Zufihreinrichtungen, zu schaffen, dis unter Berficksicatigung
der technclogischen Bedingungen des zu automatisierenden
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Prozesses und der funktionellen Zusammenhdnge zwischen dsn
technologischen Einrichtungen eine systemgsrecnte Steuerung
des Gesamtprozesses realisierv.

ErfindungsgemdB wird die Aufgabse durch sine Anordnung von
%echnologischen Einrichtungen, vorzugswsise Werkzeugmaschi~
pen mit Zufilhreinrichtung, steusrungstechnischen Baugruppen
fiir Zufiihr- bzw. Beschickungseinrichtungen, Bin- und Aus-
gangssignalanpassungs— und Vorbereitungsbaugruppen und
steusrungstechnische Baugruppen fir die Kommunikation gelost,
Dabei ist eine Kommqnikationssteuereinbeit wechselseitig wit
zwel oder menrerenltachnologiscben Anlagen, vorzugsweise
Werkzeugmaschinen, einem Beschickungsautomaten 2, vorzugs—
weise Handhabeautomaten, und siner Zentraleinhelt verbunden.
Eingangsseitig ist die Kommunikationssteuersinheit mit einer
Ablagskontrolleinrichtung und einem Beschickungsautomaten 1,
vorzugsweise Zufiihreinrichtung, verschalten.

Eine Hilfseinrichtung isSt eingangsseitig mit einer technolo-
gischen inlage verbunden, Ausgangsseitig ist der Kommunika-
tionssteusreinheit eine Ausgabebaugruppe nachgeordnet,

Der Zentraleinheit ist eine Zustandssignalisationsbaugrupps
nachaeschalten sowie eins Handvorgabebaugrunp vorzugsweise
Bedienfeld, und eine bpelcherbaugruppe, vorzugswelsa mit pneu=
matischem Wirkprinzip, vorgescnalten,

Die Zentraleinheit und der Beschickungsautomat 2 sind wechsel~
seitig miteinander verbunden,

Erflndungsgﬂmas arbeiten die technologischen inlagen und dsr
Beschi kungsantomaa 2 einschlisBlich der Zentraleinhelt und
Speicherbaugruppe naca dem elektro-pneumatischan‘Wzrkpr1n21po
Die Kommunikationssteuerainheit ist zweckmésigefweise steu-
erunﬁstechnlsch als mikroelektronische Baueinhelt ausgefihryt.
Die Anordnung dieser Baueinheit besteht aus einer Signalan-
passung und =-vorbereitung fir Ein- und Ausgaben sowie elnser
Steusrungstechnik fiir Kommunikationszwecke.

Das’ Herzstiick der Steuerungstechnik ist eine zentrale Steusr—
baugruppe, die ausgangsseitig mit Signalumsetzbaugruppen fir
dis- Zentralelﬂhelt, den teéchnologischen Anlagen und dem
Besnnlckungsautomauen 2 verbunden is8%,
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Eingangsseitig ist sie mit den Signalumsetzbaugruppen fiir die
technologischen Anlagen, der Zentraleinheit sowis den Be=
schickungsautomaten 1. und 2, einer Zustandsvorgabebaugruppe,.
einer Uberwachungsbaugruppe und einer Handvorgabebaugruppe
verschalten,

Die Zustandsvorgabebaugruppe ist zweckmdfBigerweise ebenfalls
mit dieser Handvorgabebaugruppe und den Signalumsetzbaugrup=-
pen fir tecanologische Anlagen, der Zentraleinheit und den
Beschickungsautomaten 1 und 2 verbunden.

Der Uberwachungsbaugruppe sind eine Handvorgabebaugruppe und
die Signalumsetzbaugruppen fiir die Zentraleinheit .und die
Technologischen Anlagen vorgeordnet sowis eine Signalumsetz-
baugruppe fiir die technologischen Anlagen und einer Ausgabe-
baugruppe nachgeordnet,

Die Handvorgabebaugruppen sind zweckmaBigerweise in einer
Baueinhei%, vorzugsweise einem Bedienpult, zusammengefalt,
Entsprechend der erfindungsgemdBen Anordnung erfolgt eine steu~-
erungstechnische Synchronisation der Funktion von zwei oder
mehreren technologischen Anlagen mit zwei Beschickungsautomaten
mittels einer Kommunikationssteuereinheit und einer Zentralein-
heit. Dabei werden fiber die Zustandssignale-Peripherie Xy

der technologischen Anlagen, einem Zustandssignal - Starte
stellung'Xz, welches von Beschickungsautomaten 1 abgegeben wird,
dem Kontrollsignal - Endproduktablage XK und dem Zustandssig-
nal X5, des Beschickungsautomaten 2 und dem wechselseitigen
Informationsaustausch mittels der Kommunikationssignale XKO

wit der Zentraleinheit in der Kommunikationssteunereinheit die
‘Steuersignale - Psripherie Lom flr die technologischen Anlagen,.
das Steusrsignal - Beschickungsautomat Log flr den Beschickungs-
automat 2 sowis das Zustandssignal - Kontrollausgabe XA als
Stormeldung gebildet und systemgerecht ausgegeben,

Die Zentraleinheit bildet mit dem Steuersignal - Programmablauf
XS, dem Zustandssignal - Beschickungsautomat XBA’ den Kommunie
kationssignal XKO’ und dem Steuersignal - Schrittbetrieb XH,
das Steuersignal Xsp flr den Beschickungsautomaten 2, das Infor-
mationssignal Xko fir die Kommunikationssteusreinheit und ein
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Quittierungssignal = Zentraleinheit XQ £ir die Zustands-
signalisationsbaugruppsn,

Daraus leitet sich ab, daB das=Steuerunésproblem'und die
Informationsverarbeitung weitestgehend in dezentralen
Funktionsgruppen realisiert werden, wobel der Einsatz unter=
schiedlicher Hilfsenergien ohne grofen gerdtetechnischen Auf-
wand sehr vorteilbhaft gewihrleistet wird.

Die erfindungsgemédBe Anordnung, die zus einer Kombination von
glektro~pneumatischen und mikroelektronischen Baugruppen und
~einheiten besteht, bericksichtigt alle wesentlichen Kriterien
fiir einen genauen, stabilen und sicheren Betrieb des zu auto=
matisierenden Gesamtprozesses, wobel die geratetechnischen
Kosten sich auf einem relativ niedrigen Niveau bewegen,
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Ausfihrungsbeispiel

Die srfindungsmifige Anordnung solli nachfolgend an sinem
Ausfihrungsbeispiel nsher erliutert werden,
In den dazugehorigen Zeichnungen zelgen:

Figo. 1: Anordnung einer kombinierten Steuerung filir mehrere
Automaten,

Figo 2: Anordnung einer Kommunikaticnssteuereinhsit,

Figo 3 Anordnung einer kombinierten Steuerung fur zwel
Drehautomaten mit Beschickungseinrichtungeno

Die Anordnung fiir eine kombinierte Steuerung von zwel Drehauto-
maten und zwei Beschickungseinrichtungern setzt sich aus einsr
%echnologischen Ebene, der Steuerungstechnik fiir die Baschik—
kungstechnik, der Eingangssignalanpassung und -vorbereitung,
der Steuerungstechnik fiir Kommunikationen und der Ausgabesig-
nalanpassung und -vorbereitung zusammen, die alle zwsckmiBiger-
weise zu Baugruppen und -einheiten zusamnmengefaBt sind.

Die technologische Ebene setzt sich dabei aus den technologi-
schen Anlagen 26 und 27, dis als Drehautomaten ausgefihrt

sind, den Zufiihreinrichtungen 28 und 29, die als Magazin- und
Handhabeeinrichtungen asusgefiihrt sind, einer Ablagekontroll-
einrichtung 30, die als Auswurfkontrolleinrichtung ausgefiihrt
ist, einer Ausgabebaugruppe 31, die als Signaleinrichtung aus-
gefihrt ist, einer Zustandssignalisaticnsbaugruppe 33, die

als Kontrollfeld ausgefihrt ist, und einer Hilfseinrichtung 32,
die als Vereinzelungsbaugruppe ausgefthrt ist, zusammen,

Die synchronisierte Steusrung der Beschickung der Drehauntoma-
ten 26 und 27 und der-Handhabeeinrichtung 29 erfolgt durch eine
elektro-pneunatische Steusrungstechnik fir die Beschickungs-
technik und eine mikroelektronischs Steuerungstechnik fir die
Kommunikation.

Die Stsuerungstechnik flir die Beschickungstechnik setzt sich
aus einer Zentraleinheit 8, einer Handvoroabebaugruppe 9 und
giner Spelcheroaugruppe 10 zusammen,

Die Steuerungstechnik fir dis Kommunikation bestent aus den
Handvorgabebaugruppen 18 und 19, einer Zustandsvorgabebaugrup=
pe 15, einer zentralen Steuerbaugruppe 16 und einer Uberwachunns—
baugruppe 17. '
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Die Steuerunvsuecbnla ist eingangsseitig Uber dis Signalan-

passungsbaugruppen 12, 13, 14 und 21 und ausgangsseitig

iber die Signalanpassungsbaugruppen 22, 23, 24 und 25 mi%

der tecnnqlogischen Tbene bzw, der Zentraleinheit 8 verbun-

den,

Dis Jrehautomauan 26 und 27 sind durch das Zustandssignal

-~ Paripherie XiT iber die Signalanpassungsbaugruppe 11 mit

der Zustandsvorgabebaugruppe 15, der zentralen Steuerbaugruppe

16 und der Uberwachungsbaugruppe 17 verbunden,

Ebenfalls mit den Baugruppen 15, 16 und 17 ist die Zentralein-

heit 8 iiber die Signalanpassungsbaugruppe 12 verbunden.

Um einen definierten Grundzustand fir das Gesambsysten zu er=

halten, ist die Magazineinrichtung 28 und eine 3Signalanpas-

sungsbaugruppe 13 mit der Zustandsvorgabebaugruppe 15 ver=

schalten, wobei das Zustandssignal - Startstellung XZ darch

eine elektriscne Verbindung ebenfalls an der zentralen Steuer-

baongruppe 16 anlisegt,

Weiterhin ist sowohl die Baugruppe 15 wie 16 Uber die Signal-

anpassungsbaugrupoe 14 mittels dem Zystandssignal - Beschickungs-

agtomat KBA mit der Handhabeeinrichtung 29 veérbundexn.

Durch die Verschaltung der Baugruppen 15 und 16 mit der Hande

vorgabebaugruppe 18, womit das Steuersignal = Schrittbetrisd

g aufgeschalten wird, kann in der Zustandsvorgabebaugruppe 15

ein definierter Grpndzustand elsktronisch ermittelt werden,

Dieser Grundzustand wird durch eins elektrische Verbindung der

zentralen Stesuerbaugruppe 16 aufgeschalten,

Eine aventuslle Stdrungsmeldung oder ein Anlagenstop wird in

der Uberwachungsbaugruppe 17 mit der vorgeordneten Handvorgabe-

baugruppe 19 gebildet, Diese Stdrungsmeldung wird durch die

Verschaltung zwischen den Baugruppen 16 und 25, sowis 16 und 17

zu den technologischen Anlagen 1 und 2 und in die zentrale

Steuerbaugruppe 16 geleitet,

Zusdtzlich ist die zentrale Steuserbaugruppe 16 Uber eine Sig=

nalanpassungsbaugruppe 21 and ihr vorgeschaltenen Auswurf-

kontrolleinrichtung 30 mit einem Kontrollsignal-Endproduktab=

lage X beschalten, - ‘

Durch dis Sueuerunostechnlsche Verarbeitung der Signale X’A’

XZ, %0? Ly XK und Zrp in der zentralen Steuerbaugruppe 16
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werden das Steuersignal ~ Beschickungsautomat g, das
Steuersignal XST und das Kommunikationssignal XKO gebildet,

Das Steuersignal = Peripherie XET wird durch die Verschaltung
der Baugruppen 16, 23, 26 und 27 iber die Signalanpassungs-
baugruppe 23 an die Drehaubomaten 26 und 27 ausgegeben;

Das Steusrsignal X wird der Handhabeeinrichtung 29 durch

die Verbindung zwischen der zentralen Steuerbaugruppe 16 iber -
die Signalanpassungsbaugruppe 24 aufgeschalten,

Die Uberwachungsbaugruppe 17 bildet das Steuersignal = Peri-
pherie XST und das Kontrollsignal XA‘

Diese Signale werden iliber die nachgeordnets Signalanpassungs-
baugruppe 25 und deren Verbindung mit den Drehautomaten 26 und
27 als Steuersignal XSTAauf die Drehautomaten und dsren Ver-
bindung zur Signaleinrichtung 31 als Zustandssignal - Kontrolle
ausgabe XA aufgeschalten,

Die Programmierung der Handhabeeinrichtung 29 erfolgt zweck-
maBigerweise Uber die nach dem elektro-pneumatischen Wirkprin-
zip arbeitende Zentraleinheit 8 mit vorgeschaltensr Speicher=-
baugruppe 10 und Handvorgabebaugruppe 9, Ebenfalls der Zentrale
einheit 8 vorgeschalten ist {iber die Signalanpassungsbaugrupps
22 die zentralse Steuerbaugruppe 16. Die Zentraleinﬁeit 8 bildst
eln Steuersignal - Beschiékungsautomat Xops Was auf dis der
Zentraleinheit 8 nachgeordnsten Handhgbeeinrichtung 29 geschal-
ten wird.

Ausgangsseitig ist der Zentraleinheit 8 eine Zusatzsignalisa-
tlonsbaugruppe 33 nachgeordnet, mit der das Quittierungssig~
nal - Zentraleinheit XQ ausgegebsn wird, |

Die Handvorgabebaugruppen 9, 18 und 19 sind in einem Bedienpult
realisiert,

Dis gesamte»Steuerungstechnik wird in dezentralen Baugruppen -
und -einheiten realisieret, so daB entsprechend den téchﬁologi-‘
schen Bedingungen unterschiedliche Hilfsenergien eingesetzt
werden konnen. An den Bertihrungsstellen der unterschiedlichen
Steusrungstechniken realisiersn die Signalanpassungsbaugruppen
die jeweiligen Signalanpassungen,

In Ergebnis dieser zweckm#B8igen Anordnung steht ein relativ ge=-
Tingser gerétetschnischer Aufwand mis vertraetbarsn Kosten und
durch die Kombination mit untsrschiedlichen Hilfsenergien sine
optimals Anpassung an den technologischen ProzeBl und deren
Randbedingungen,
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Erfindungsanspnriichas

1. Anordnung fir eine kombinierte Steuerung von mehreren Auto=
maten, vorzugsweise elektro=pneumstisch arbeitenden Werk-
zeugmaschinen und Zufiithreinrichtungen unter Verwendung an
sich bekannter elektronischer, elektro-pneumstischer und
regelungstechnischer Baugruppen dadurch gekennzeichnet,
daB eine Kommunikations -~ Steuereinheit (7) zwischen mehre-
ren technologischen Anlagen (1) und (2) und zwei Beschil-
kungsautomaten (3) und (4) angeordnet ist, wobei die
Kommunikations - Steuereinheit (7) ausgangsseitig mit der
Ausgabebaugruppe (6), eingangsseitig mit einer Ablage=-
kontrolleinrichtung (5) und einem Beschickungsautomaten (3)-
sowie wechsslseitig mit den technologischen Anlagen (1)
und (2), wobei dsr technologischen Anlage 1 eine Hilfsein-
richtung (20) vorgeschalten ist, dem Beschickungsautomaten
(4) und dsr Zentraleinheit (8) verbunden ist, wobsei die
Zentraleinheit (8) eingangsseitig mit sinser Handvorgabse-
baugruppe (9), dem Beschickungsautomaten (4) und einer
Speicherbaugruppe (10) sowie ausgangsseitig mit dem Be-
schickungsautomaten (4) und einer Zustandssignalisierungs-
baugruppe (33) verschaltsn ist,

2+ Anordnung nach Pkt. 1 dadurch geksnnzeichnet, daB die Kommu-
nikations-Steuersinheit (7) aus einer Ancrdnung von einer
Zustandsvorgabsbaugruppe (15), einer zentralen Steusrbaugrup-
pe (16), einer Uberwachungsbaugruppe (17), Signalanpassungs-
baugruppen (11), (12), (13), (), (21), (22), (24) und (25)
und den Handvorgabebaugruppen (18) und (19) besteht, wobedl
die zentrale Steuerbaugruppe (16) ausgangsseitig mit den
Signalanpassungsbaugruppen (22), (23) und (24) und eingangs-
seitig wit den Signalanpassungsbaugruppen (11), (12), (13),
(14) und (21), der Handvorgabebaugruppe (18), der Zustands—
vorgabebaugruppe (15), welche eingangsseitig mit den Sig-
nalanpassungsbaugruppen (11), (12), (13) und (14) sowle der
Handvorgabebaugruppe (18) verschalten ist und der Uberwa-
chungsbaugruppe (17), welche eingangsseitig mit den
Signalanpassungsbaugruppen (11) und (12), der Handvorgabe=
baugruppe (19) und ausgangsseitig mit der Sigrnalanpassungs-
baugruppe (25) verschalten ist, verbunden ist,

Hierzu .3 Seiten Zeichnungen
AL MATADAA v o o



/_/ "/

(X2

X

i,

43
“lﬁw

1 674

o e e

xX
hl P
s
ve X
4
, |
g€ o’ |
%K sy X R
]
6 e 3
= [T i
— 0xX |
o . o&a 18X .
)%
L’éﬂ' N e
X
02~



oo,
o

2
e

ﬁu.ﬁﬂaﬁw

z B14 up<— 7
v o
by < — L
ST 1 sxrvX .
— N —0 o
6L~ - vay _ - Y
L e
[43) _ “ssX] 2 _ ~— 19
eiad €L
9l
—0 _B— —O0— :
< I , < k.vﬂ Q&x ) [ WN
L , ® .l.-!.--_-
- / ~
6 X HX QN\/ ¢l
| =5 5 = oo~ .
<] : “ < 4
37 ﬁ T |
gy —= Il—r )% (o4 L




€ 614

|

bu y) _ : % 197417 _ ¢ J : V\.\QQQMG_
~104 - pun burseod | e e TQ -ncw mkww@mw“ qwmmxm\wwwm_ 22937 H/2616070L72/
uIpUBIS 2GS _ Y1uyaorsbunsaroag [Lor0ubissbupbuiy) - ebun.sanais!
— | - =
B i : | I
_ - “ “ =D “ 5 | ANA/
g * _ | \ | 15X
£7 _ - _ _ & | Py o
55 “ o - “ Mw\cul 6_ | " X ,
v . |
il el ||| B
— . -
> 1 |
IY: | | ou | | of
_ e inEain | 2
—0 —_ _ -t @1 < _ P
| 4~v - _ TR .JA.IO “ % L _ DQN = “ -
o w TR .@s\ _ .%s - “ M sX’ vA_ S,
—
4 __ — _ —op— N | 62 Tesx B
= X # ﬁ_ﬂ ! ox X
—y - _ mh . m i _ — “ ;
i 5= e T
| | o] | i X
<K
2 || s | | | o7 977
| _ il zX | .
_ _
| €l _ =

4%

ol

(]

—
hars



	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

