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Laite muovipddllysteisen putken valmistamiseksi

Tidmin keksinndn kohteena on laite muovipddllysteisen metal-

li- tai metalliseosputken valmistamiseksi.

Tillainen muovipdillysteinen metalli- tai metalliseosputki
voidaan valmistaa ohuesta alumiininauhasta, Jjoka sitten
pddllystetddn sekd sisd- ettd ulkopinnalta muovimateriaalil-
la, kuten polyetyleenilld, ja silld on useita edullisia omi-
naisuuksia. Se on kevyt, sitd voidaan helposti taivuttaa,
1113 on hyvd korroosionkestdvyys, silld on parannetut vir-
tausominaisuudet ja se voidaan helposti yhdistdad ja liittaa

yhteen.

Tamdn tyyppinen muovipddllysteinen putki ja menetelmd sen
valmistamiseksi on esitetty US-patenttijulkaisussa 4370186.
Tadssd julkaisussa esitetddn valmistusmenetelmd, jossa alu-
miininauha taivutetaan putkimaiseen muotoon, saumataan ja
ohjataan sitten sylinterin pddlle. Muovimateriaali suulake-
puristetaan sitten sylinteristd alumiiniputken sisdpinnalle
ja putki ohjataan sitten suuttimen 1l8pi, Jjossa putken ulko-
pinnalle suulakepuristetaan muoyimateriaalikerros.

| (AR e
Eurooppalaisessa patentissa 0024220 ja brittildisessd pa-
tenttihakemuksessa 8625232 on esitetty laite tdllaisen muo-

vipddllysteisen metalliputken valmistamiseksi, joka kédsittada

SR e

vdlineet metallin yhtdjaksoisen nauhan muotoilemiseksi U~
muotoon, muotoiluholkin nauhan taivuttamiseksi limittédin
olevaksi putkeksi, sylinterin, joka ulottuu muotoiluholkin
ldpi, ohjausluistin putken ohjaamiseksi, kun se kulkee sy-
linterin p&&l1l4, ja hitsauslaitteen limittdin olevan putken

hitsaamiseksi, kun se kulkee ohjausluistin ldpi.

Ohjausluistissa on hitsausrako toisella sivulla ja se on

yleensa pyored limittdin olevan putken muodon sdilyttamisek-



si, kun sitd hitsataan ultraddnihitsauslaikalla. Hitsaus-
laikka on asennettu erikseen sylinteristd, niin ettd se voi-
daan saattaa asemaan ohjausluistin ylidpuolelle ja laskea
hitsausrakoon putken hitsaamiseksi limitystd pitkin. Kun
hitsaustoiminta tapahtuu, sylinteri toimii alasimena, jol-
loin putki on puristettuna laikan ja sylinterin vdliin hit-

saustoiminnan aikana.

Hitsaustoiminta suoritetaan edullisesti kdyttdmdlld jotakin
tunnettua ultradanihitsauslaikkaa. Tdllaiset tunnetut hit-

sauslaikat ovat kuitenkin vapaasti pydrivid, jolloin laikan
py®riminen saadaan aikaan yksinomaan metalliputken limittdin

olevan osan liikkeelld laikan kehd3d vasten.

Tdmdn keksinndn mukaisesti saadaan aikaan laite sellaisen
muovipdillysteisen metalli~ tai metalliseosputken muodosta-
miseksi, joka on yleisesti esitetty eurooppalaisessa paten-
tissa n:0 0024220 ja brittildisessd patenttihakemuksessa n:o
8625432, mutta jossa hitsauslaite kasittdd ultraddnihitsaus-
laikan, jota kdytOssd kidytetddn kehidnopeudella, joka on
identtinen metalliputken nopeuteen sylinterin pddlld. Kayt—
tdmdlld hitsauslaikkaa metalliputkesta riippumattomasti on
todettu, ettd hitsaussauman laatu ja luotettavuus paranevat
ja ettd voidaan kdyttdd vdhemmdn jinnitystd muovipddllystei-
seen putkeen poisvetolaitteella, joka on jdrjestetty myotd-

virtaan hitsaus- Jja muovipididllystysasemista.

Tadmdn keksinndn mukaisesti saadaan aikaan laite muovipddl-
lysteisen metalliputken muodostamiseksi, Jjoka laite kdsittdd
vidlineet yhtdjaksoisen metallinauhan muotoilemiseksi U-muo-
toon, muotoiluholkin nauhan taivuttamiseksi limittdin ole-
vaksi putkeksi, sylinterin, joka ulottuu muotoiluholkin l&-

pi, ohjausluistin putken ohjaamiseksi sen kulkiessa sylinte-



rin pd&dlla, hitsauslaitteen limittd3in olevan putken hitsaa-
miseksi sen kulkiessa ohjausluistin lapi ja vdlineet muovi-
materiaalin suulakepuristamiseksi sylinteristd putken sisd-
pinnalle sen kulkiessa sylinterin padalld, joka laite on tun-
nettu siitd, ettd hitsauslaite kdsittda ultradidnihitsauslai-
kan ja hitsauslaikan kdytt&laitteen, Jjoka pystyy kdyttdmdan
hitsauslaikkaa kehdnopeudella, joka on identtinen sen nopeu-

den suhteen, jolla limittdin oleva putki vedetddn laikan

ohi.

Edullisesti brittildisessd patenttihakemuksessa n:0o 8625432
esitetyn laitteen mukaisesti muotoiluholkki ja ohjausluisti
on asennettu sylinteriin siten, ettd ne pydrivat vapaasti

sen kanssa.

Keksinnon erdstid edullista suoritusmuotoa selitetddn nyt

oheisiin piirustuksiin viitaten, Jjoissa

kuvio 1 on lohkokaaviokuva menetelmdn vaiheista, joita kdy-
tetddn tamdn keksinndn mukaisessa menetelmdssd putken muo-

dostamiseksi,

kuvio 2 on kKaaviomainen pystykuva laitteesta keksinndn mu-

kaisen menetelmin suorittamiseksi,

kuvio 3 on perspektiivikuva kuviossa 2 esitetystd laittees-

ta,

kuvio 4 on leikkauskuva kuvioissa 2 ja 3 esitetyn laitteen

vksityiskohdasta,

kuvio 5 on perspektiivikuva kuviossa 4 esitetystd muotoilu-

holkista,



kuvio 6 on pddatykuva kuvion 5 holkista,

kuvio 7 on leikkauskuva kuviossa 4 esitetyn laitteen sylin-

teristd,

kuvio 8 on leikkauskuva kuvion 7 viivaa VIII - VIII pitkin,

kuvio 9 on leikkauskuva kuvioissa 2 ja 3 esitetyn laitteen

eraddstd toisesta osasta, Jja
kuvio 10 on leikkauskuva kuvion 9 viivaa X - X pitkin.

Piirustuksissa kuvio 1 esittdd kaaviomaista lohkokaaviota
menetelmdstd ja laitteesta tdmdn keksinndn mukaisen muovi-
pddllysteisen putken muodostamiseksi, Jjolloin litted alumii-
ninauha, Jjoka on n. 0,2 mm paksu, ohjataan sy6ttdkelalta 10
esimuotoiluasemalle 11, jossa litted nauha muotoillaan U-
leikkauksen omaavaksi nauhaksi. Esimuotoiluasemalta 11 U-
leikkauksen omaava nauha ohjataan muotoiluasemalle 12, Jjossa
se muotoillaan limittdin olevaksi putkeksi, joka ohjataan
sitten hitsausasemalle 13 ja td@std sisdpddllystysasemalle
14. Hitsausasemalla limittdin oleva alumiiniputki hitsataan
ja vdlittdmasti hitsauksen jalkeen sisépddllyste suulakepu-
ristetaan muovimateriaalista putken sisdpinnalle. Osittain
pddllystetty putki ohjataan sitten ulkopddllystysasemalle
15, jossa ulkopddllyste suulakepuristetaan muovimateriaalis-
ta putken ulkopinnalle. Pddllystetty putki ohjataan sitten
jddhdytysaseman 16 lidpi ja sieltd vastaanottoasemalle 17,

jossa se kierret3d8in vastaanottokelalle.

Tamdn keksinndn mukaista laitetta selitetdidn seuraavassa la-
hemmin. Alumiininauhaa 20 vedetdidn syotttbkelalta 10 ja sit-

ten se ohjataan useiden muotoilulohkojen 21 kautta, jossa se



muotoillaan U-leikkauksen omaavaksi nauhaksi 22. Alumiini-
nauhan paksuus riippuu paineista, joita valmiin putken on
tarkoitus kKestdd, mutta normaalisti se on hyvin ochut. Muo-
toiluprosessi tapahtuu tdstd syystd asteittain metallin
kuormituksen Jja vddntymisen minimoimiseksi. U-leikkauksen
omaava nauha 22 ohjataan sitten sylinterin 23 toisen p&dn
pddlle ja muotoiluholkkiin 24, joka on asennettu sylinteriin
23. Muotoiluholkki 24 on esitetty yksityiskohtaisemmin ku-
viossa 5. Se on muodostettu kovasta polyimidihartsista ja
siind on suppilonmuotoinen kapeneva kanava 25, joka johtaa
yleisesti pydreddn poistopddahdn 26. Kuten voidaan ndhda ku-
viosta 6, poistopdd 26 on epdsymmetrinen, niin ettd alumii-
ninauha muotoillaan limittdin olevaksli putkeksi, kun se
poistuu holkista 24. Syistd, jotka lienevdt selvid, kapene-
van kanavan 25 pituus on 2 - 3 kertaa poistopddn 26 ldpimit-
ta, mutta etenkin 2 1/2 kertaa ladpimitan koko, niin ettd
alumiininauha muotoillaan U-leikkauksen omaavasta nauhasta
limittdin olevaksi putkeksi 27 hyvin lyhyelld vdlilld. Put-

ken sisdldpimitta on yleensd 10 mm - 75 mm.

Sylinteri 23 on asennettu varteen 28 ja se tyontyy esiin
varresta 28, joka muodostaa jako-osan 29 osan. Kuten parhai-
ten voidaan ndhdd kuviosta 4, varsi 28, joka tukee sylinte-
rid 23, ulottuu muotoiluholkin 24 kanavaan 25 ja sylinteri
23 ulottuu sitten poistopddn 26 ldpi, niin ettd nauha taivu-
tetaan limittdin olevaksi putkeksi 27 sylinterin 23 ympdril-
13, kun se tulee esiin muotoiluholkin 24 poistopddstd 26.

Muotoiluholkista 24 limittdin oleva putki 27 ohjataan oh-
jausluistin 30 lapi, joka on valmistettu samasta materiaa-
lista kuin muotoiluholkki 24. Ohjausluistissa 30 on hitsaus-
rako 31 toisella sivulla ja se on yleisesti pydred limittdin

olevan putken 27 muodon sdilyttadmiseksi, kun sitd hitsataan



ultraddnihitsauslaikalla 32. Hitsauslaikka 32 on asennettu
erillisend sylinteristd 23 ja jako-osasta 29, niin ettd se
voidaan saattaa paikalleen ohjausluistin 30 pddlle ja laskea
alas hitsausrakoon 31 putken hitsaamiseksi limitystd pitkin.
Kun hitsaustoiminta suoritetaan, sylinteri 23 toimii alasi-
mena, jolloin putki 27 on puristettuna laikan 32 ja sylinte-
rin vdliin hitsauksen aikana. Hitsauslaikkaa 32 kdytet&in
itsendisesti esimerkiksi sdhkSmoottorilla (ei esitetty) ke-
h&nopeudella, joka on sovitettu siihen nopeuteen, jolla 1li-

mittdin oleva putki 27 ohjataan laikan 32 kehdn ja sylinte-

rin vdlista.

Sekd muotoiluholkki 24 ettd ohjausluisti 30 sijaitsevat pe-
sdssd 33, Jjota kannatetaan akselin 23 pddlli. Pesdssd 33 on
ldpimeneva reik&@ 34 ja useita ldmmityselementtejd 35, jotka
ylldpitdvdt pesan 33 lampotilaa ja siten lampotilaa sylin-

terin 23 ymparilld.

Kuten parhaiten nahdddn kuviosta 7, sylinteri 23 kdsitt&d
sylinterimdisen ulkoseindmdn 36 ja ytimen 37, jolloin ytimen
37 ja seindmdn 36 vdlinen rako madrittdd pydredn kdytdvan
38, joka paattyy pydreddn suuttimeen 39 sylinterin etupdén
tai kdrjen 40 1ldhelld. Pyored kdytdvd 38 on yhdistetty kah-
teen erilliseen putkeen 41 ja 42 ja sitd sybtetddn ndilld
putkilla, jotka ovat yhteydessd tukivarren 28 kautta jako-
osaan 29. Muovimateriaalia hitsatun putken 27 sisdpinnan
padllystamiseksi sydtetddn jako-osasta 29 putkeen 41 ja muo-
viliimaa 44 muovimateriaalin 43 sitomiseksi alumiiniputken

sisdpintaan syGtetddn sylinteristd 29 putken 42 kautta.

Varsi 28 on varustettu useilla ld3mmityselementeilld 45 muo-
vin ja muoviliiman pit&miseksi virtaavassa sulatemuodossa,

niin ettd ne virtaavat helposti putkien 41 ja 42 ldpi ja sy-



linterin 23 pyOredd kdytiavaa 38 pitkin. Muovimateriaali 43
voi olla sopivasti polyetyleenid ja liima 44 polyetyleenin
sitomiseksi alumiiniputken sisdpintaan voi olla oksastuspo-
lyetyleenid. Kuitenkin voidaan kayttda mitd tahansa sopivaa
muovimateriaalia ja muoviliimaa hyvdn sitoutumisen varmista-

miseksi alumiiniputken sisdpintaan.

Kun hitsattu putki 27 ohjataan py®redn suuttimen 39 l&pi sy-
linterin kdrjen 40 vieressd, liima 44 suulakepuristetaan
putken sisdpintaan ja muovimateriaali 43 suulakepuristetaan
muoviliiman 44 p&&lle. Kuten voidaan ndhdd kuviosta 7, ilma-
putki 47 ulottuu sylinterin ytimen 37 ldpi ja paineistettua
ilmaa ruiskutetaan putkeen sylinterin pddstd pysyvan paineen
aikaansaamiseksi putkessa, joka edistdd muovimateriaalin
levittymistd putken sisdpintaan ja se ilmaisee myds esitet-
tdvd1lld tavalla mahdolliset virheet, joita voi esiintyd hit-

sattaessa alumiininauhaa.

Muotoiluholkki 24 ja ohjausluisti 30 on tuettu myOs pesdlld
33, Jjoka yhdessd holkin 24 ja luistin 30 kanssa on tuettu
sylinterilld 23, niin ettd ne pyOrivdt vapaasti ja liikkuvat
sylinterin kanssa. Kuten parhaiten ndhdaan kuviosta 3, pesd
33 on L-Kirjaimen muotoinen ja siin& on alempi osa 48, jolle
muotoiluholkki on tuettu, ja ylempi osa 49, joka on varus-
tettu reidlld 34, johon sylinteri 23 ulottuu.

Aivan pesdn 33 p#ddn vieressd on pddllystysholkki 50, joka

on kiinnitetty poistettavasti Jjako~osaan 29 ja joka on va-
rustettu reidlld 51, jonka 1l3dpi hitsattu putki 27 ohjataan,
kun se tulee esiin pesdstd 33. Pddllystysholkki 50 on varus-
tettu pybreilld kaytdvilld 52 ja 54, jotka ovat yhteydessa
jako-osan 29 putkiin 54 ja 55. PyOredt kdytdvidt 52 ja 53 su-

lautuvat pydreddn suuttimeen 56, joka avautuu reikddn 51.



Muovimateriaalia, kuten polyetyleenid syotetdidn jako-osasta
29 kdytdvan 54 kautta ja liimaa, kuten oksastuspolyetyleenid
syotetddn jako-osasta kdytdvan 55 kautta. Kuten voidaan ndh-
dd kuviosta 9, kun pybred kdytdvd 52 on sijoitettu sdteit-
tdisesti sisddnpdin pyoOredstd kaytdvdstd 52, liima levite-
tddan alumiiniputken ulkopintaan, kun putki kulkee rei&n 51

l4dpi suuttimen 56 ohi ja muovimateriaali levitetddn siten

liiman p&dlle.

Kun putki tulee esiin pddllystysholkista 50, siind on poly-
etyleenistd oleva sisdpddllyste, joka on sidottu putken si-
sdpintaan oksastuspolymeerilld ja samanlainen, polyetyleenid
oleva ulkopddllyste on sidottu samoin putken ulkopintaan ok-
sastuspolyetyleenilld. Pddllystysholkista 50 pddllystetty
putki ohjataan jddhdytysvesikylvyn 60 ldpi ja sieltd vas-
taanottokelalle, jota ei ole esitetty.

Erds ongelma, joka on eliminoitava pddllystettdessda putken
sisdpinta muovimateriaalilla, on sdailyttdd muovimateriaalin
l8mpotila siten, ettd se virtaa helposti sylinterid pitkin.
Koska sylinterin on oltava ldpimitaltaan pienempi kuin put-
ken sisdlidpimitta, ei ole mahdollista jarjestdd lammitysele-
menttejd sylinteriin eikd muovimateriaalin putkiin. Olemme
eliminoineet t&mdn ongelman siten, ettd ensinndkin sylinteri
pidetddn suhteellisen lyhyend ja toiseksi muotoiluholkin 24
ja ohjausluistin 30 pesdd ldmmitetddan, niin ettd sylinteria

ympardivd lampotila sdilytetadn riittdavidn korkealla tasolla.

Edelleen sylinterin pituuden lyhentdmiseksi alumiininauha
muotoillaan U~leikkauksesta limittd@in olevaksi putkeksi, jo-
ka on valmis hitsattavaksi hyvin lyhyelld vdlill&d. Limittdin
oleva putki hitsataan sitten ja muovimateriaali suulakepu-

ristetaan samanaikaisesti putken sisdpinnalle. Ndmd saadaan



aikaan jdrjestdmdlld muotoiluholkki, jossa on suppilonmuo-
toinen reikd, joka muotoillaan alumiininauhan U-muodosta
epdsymmetriseksi limittdin olevaksi putkeksi lyhyelld vdlil-
14, joka on n. kaksi kertaa valmiin putken ldpimitta. Limit-
tdin oleva putki hitsataan sitten vadlittdmisti, kun se on
muotoiltu ja sen sisdpinta on pddllystetty muovimateriaalil-

la sylinteristd valittoSmdsti myStdvirtaan hitsausasemasta.

On myos todettu, ettd lyhentdmdllid sylinterin pituus abso-
luuttiseen minimiarvoon, sylinterin liikettd sylinterin
kdrjessd vahennetdian, vaikkakaan sitd ei vdlttidmiatta elimi-
noida. Sylinterin k3drjen liike kohdassa, jossa muovimate-
riaali suulakepuristetaan putken sisdpintaan, saa aikaan
vaihteluita putken sisdpinnalle suulakepuristetun muovimate-
riaalin paksuudessa, mutta on todettu, ettd niditd vaihtelui-
ta pienennetdidn asentamalla pesda 33, holkki 23 ja luisti 30
sylinteriin, niin ettd ne pydrivdt vapaasti sylinterin kans-

Sa.

Muotoiluholkki 24, vaikkakin se on muodostettu suhteellisen
kovasta materiaalista, on alttiina kulumiselle. Se voidaan

kuitenkin vaihtaa suhteellisen helposti poistamalla p&ddallys-
tysholkki 50 ja liuttamalla pesd 33 pois sylinteristd. Holk-

ki 24 ja luisti 30 voidaan siten vaihtaa.

Useista syistd voi tapahtua niin, ettd limittdin olevan put-
ken hitsaussauma on viallinen. Putken histausvirheet voidaan
havaita, jos putken pdd aluksi puristetaan ja suljetaan, kun
se tulee laitteen ldpi, niin ettd se asetetaan sisdiseen il-
manpaineeseen ilmajohdon 47 kautta. Mahdolliset putken hit-
saussauman virheet saattavat ilman vuotamaan putkesta, kun

se kulkee jddhdytyskylvyn 60 1ldpi ja siten havaitaan helpos-

ti ilmakuplat, jotka ilmaisevat hitsaussauman virheen. Vaih-
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toehtoisesti voidaan jdrjestdd ilmaisumekanismi paineen ale-
nemisen ilmaisemiseksi putkessa johonkin kohtaan myotavir-
taan hitsausasemasta. Koska putken siséd- ja ulkopinnoilla
oleva muovi on vield suhteellisen pehmeda silloin, kun putki
saapuu jadhdytyskylpyyn, ilman paine putkessa puhaltaa peh-
medn muovi ldpi kohdassa, jossa esiintyy virhe hitsaussau-
massa. Vaihtoehtoisesti voidaan jarjestdd ilmaisumekanismi
putkessa vallitsevan paineen alenemisen ilmaisemiseksi jo-

honkin kohtaan myotdvirtaan hitsausasemasta.

Hitsaustoiminta suoritetaan ultraddnihitsauslaikalla, joka
ulottuu raon 31 1ldpi ohjausluistiin 30 ja puristaa putken
limittdin olevat reunat sylinterid@ 23 vasten, Jjoka toimii
siten hitsauslaikan alasimena hitsauksessa. Pdinvastoin kuin
tunnetut ultradanihitsauslaikat, Jjotka perustuvat hitsatta-
van materiaalin liikkeeseen laikan kehdn ohi, tdssd keksin-
nossd kdytettdvd ultraddnihitsauslaikka on yvhdistetty toimi-
nallisesti erilliseen kdyttOlaitteeseen, esimerkiksi sdhk&-
moottoriin, joka pydrittdd hitsauslaikkaa kehdnopeudella,
joka vastaa putken limittdin olevien reunojen nopeutta sy-

linterin pd&lld.
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Patenttivaatimukset

1. Laitteisto muovipddllysteisen putken muodostamiseksi, joka
laitteisto kdsittdd vdlineet (11; 21) yhtdjaksoisen metal-
linauhan (20) muotoilemiseksi U-muotoon (22), muotoiluholkin
(24) nauhan taivuttamiseksi reunat limittdin olevaksi putkek-
si (27), tuurnan (23), joka ulottuu muotoiluholkin 1l&pi,
ohjausluistin (30) putken ohjaamiseksi sen kulkiessa tuurnan
pddlld, hitsauslaitteen limittdin olevan putken hitsaamiseksi
sen kulkiessa ohjausluistin ldpi ja vdlineet (29, 41) muovi-
materiaalin suulakepuristamiseksi tuurnasta putken sisdpin-
nalle putken kulkiessa tuurnan pddlld, tunnettu siitd, ettd
hitsauslaite kédsittdd ultraddnihitsauslaikan (32) ja hitsaus-
laikan kdyttdlaitteen, joka pystyy kdyttamdan hitsauslaikkaa
kehdnopeudella, joka on identtinen sen nopeuden suhteen, jol-
la limittdin oleva putki (27) vedetddn laikan ohi.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen laite, tunnettu siitid, etti

kdyttdlaite on sdhkbmoottori.
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FIG.5.

FIG.6.




(o}
N

45

o~
-

E it I il

S
i,

o
m
" L
O
|
AT
i R
Q I
3
~F

VAV AY A4

Z 7 7
Z

N

i
4 M
h
»--""‘d,
e

FIG.7



50/

l
|
(AN d
" '1
o~ | ’ ) '\
" . am 1 115 N%
TAH ~~ .
€
\ \\ N\
Y
~
. ™~ —tn
1 ]
I I
N | | o
A - ! !
NI ==
. i i
i } h
s 'l |
| yl
(I II !
Iy || 1l
(o ) | | |
N | A
; 1 | |l i 1
' [ q |
___-,_—l | | [0 |
\ I ~ | I ,{ ] |
L A= by e 11
F < /L ) oy
T\ vl i N
] - | I
- | ol o
//// I | | 0o
“1.~ ] Il' it
|
' [
N i L 11“ P &
e - [ Wy -tlb-_._; —
<\ P BT
™~ { l || \s ||
h j |
\\ | :
| ‘s
. /
o S N
|
T C
- =< A
s

FIG.9



Offenlegungsschrift) aumeron

saksal.
eteen d ja vastaavasti kuulutus- ja patenttijulkaisun numeron eteen K ja P.

Merkitse hakemusjulkaisun {esim.

NI S
Hak.nio X /- 667

Viitejulkaisuja - Anfdrda publikationer

Julkisia suomalaisia patenttihakemuksia: ~ Offentliga finska patentansdkningar

Hakemus-, kuulutus— ja patenttijulkaisuja: — Ansdkningspublikationer,
utliggrnings— och patentskrifter:

FI

DE

DK

GB

NO

SE

us P 3752937 [BZ3K l/o(;"/‘—

Kédnna Vind



EP

Sl

w P 38/03054 [329C 9%/
! 7/

Muita julkaisuja: - Andra publikationer:

OC

Allekir oitus



	Page 1 - ABSTRACT/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 - CLAIMS
	Page 13 - DRAWINGS
	Page 14 - DRAWINGS
	Page 15 - DRAWINGS
	Page 16 - DRAWINGS
	Page 17 - DRAWINGS
	Page 18 - DRAWINGS
	Page 19 - DRAWINGS
	Page 20 - SEARCH_REPORT
	Page 21 - SEARCH_REPORT

