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연 적  동하는 골  등  시  또는 웨브(13)에 종 향,  향  격  들  
하는 는  원  전식   블 드(25)  각  하는 복 개   공  헤드(12)들

 포함한다. 블 드(25)들  동 향  착   동 샤프 (23)에 해 동 , 각각
 블 드  공  헤드(12)는 골  시 (13)  폭  가 러 적  정 가능하다. 

각각    조 체는,  전식   블 드(25)에 해 골  시 (13)  하는 
견고한  제공하고 동하는 골 (13)  하 (27)  하는 러 조 체(32)  하는 하

 공  헤드 또는  헤드(28)  포함한다. 러 조 체(32)는, (44)  각   러 
들에 해 견고하게  골  시  함께  절단 블 드(25)  에   동하는 원주

향   연 하는  에 포함한다. 블 드 (61)  헤드(12)에 착
, 블 드(25)가 전하는 동   심 (65)에 해 접 결합  블 드 에 (67)에 

 제 피  가한다.  블 드(25)는, 식 블 드 절단 에 (67)  한 과 주 적  
가   접  할    공  헤드(12)에 동식  착  전식  공 (73)과

 주 적  접 에 해 한 태  다. 블 드 (61)  블 드  (73)  
 블 드  또는 블 드 집  하게 하  해 비 동 들  퇴가능하게  

,  블 드 에   주 적   해 블 드  연 할  게 한다. 하  
 러 조 체(32)  (44)  연 하는   블 드(25)   첩 접  하

 공  헤드(28)과 러 조 체(32)   공  헤드(12)  단   정  조 체(87)에 
해,  정  해, 시 (13)  폭  가 러 동시킨다.
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[  ]

골    

[  한 ]

[  경]

본  동하는 골  시 (corrugated paperboard sheet)에 (slit)  하는 에 한 
것 , ,   실 적  개 하는  전식 블 드   에 한 것
다.

연 적  동하는 골  시  또는 웨브에 종 향   하는 가 본원  에
 져 다. , 그러한 는  등과 같  조물에  연 적  접는 것  하게 

하는 종 향 (score line)  전 하는 시 에 동시에 제공하는  조합 다. 라 , 조합
  -  (slitter-scorer)는 전 하는 시  동 경 에 한 전가능한 절

단 공    공  들  하는 ,  각  공   한 공 는 시  에 해 
다. 적 , 복 개    공 들  시  폭  가 러  향  격  동  
향  착 고, 찬가  복 개    공 들  시  폭  가 러 향  
격  동  향  착  다.

종래  경 , 연  절단  가능하  전 하는 골  시 가 동 는 첩해 는  절
단 에 들과 함께 각    하    공 들  착 다. 러한  적   

 (slitting) 라 컬 만, 실제  절단 공 들  동하는 시  전단(shear)하여, 절
단 에 들   적   향  게 한다. 처 는 골  께가 가함에 

라, 절단 들   저 하게 는 경향  고, 에 들  뭉개 는 경향  , 절단   
당  나빠 는 경향  다. 적 , 골  전식 전단 절단과  다  문제점   
생 다. 미 한 종  는, 공  처  시 (air handling system)  필 들  게 하고, 
들에게 해한  공  제공하고, 전  비  다  비  염시키 , 폭  또는  험

 시킬  는 주 심각한 문제점 다.

전식 전단 절단과  문제점들   해 하거나 시키  해 골  절단하는 다  
  가 개  다. 그 결과, 골  절단하  해 고  물 (high pressure water jet)
 하는 가 져 다. 물 는 고  절단  제공하 만, 그러한 비는 주 많  
 비  하 , 비  많  든다.

미합  허 제 4,627,214 는 한  전식 절단 들  첩 에 들  과함  골 가 
전단 는 종래    -    개시하고 다. 그러한 절단 들  
한 태  적절  조정  할 라 , 무거      에  하  해 그러한 
절단 들  하는 것  만족 럽  하다.

그러므 , 적 고 경제적  식  청결하고 가 는 절단  제공하는 가 필 하다.

[  ]

본 에 , 전 하는 골  시  또는 웨브  동 한 향  그러나 훨   빠   
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주행하는 하고  원  블 드  해 골  시  또는 웨브가 전 하고, 골 는 하 에 
는 러들에 해 는 블 드 래에 공 는  정한   에 해 골 가 

절단 다.

본  본적  실시  경 ,  공  헤드가 골  시  에 착 , 람 한 절단  
에 공  헤드  시키  골  시  폭  가 러  향  동가능하다.  절단 

블 드는 블 드  주 향 절단 에 가 골  시   나 하  연 하  공
 헤드에 전가능하게 착 다. 하  공  헤드 또는  헤드는 골  시  래 에 착

고,  공  헤드   향 동 에 행한 에  시  폭  가 러  향  동
할   하다. 러 단   헤드에 전 가능하게 착 고, 골  시  하 과 접  
접 하여 시  하  하   원   갖는다. 러 단  그 에  
원주 향  갖고 고,  원주 향  블 드  폭보다 간 큰 폭  갖고, 그 에 전
식 블 드 에  하   다. 라 , 첩 블 드  러 단  동하는 시
가   해 공 는 닙(nip)  한다. 동하는 시  보다  빠   시  

동 향    블 드 에  전시키  해 동 단  제공 다. 또한, 골   
들  함께 고정하  해   녹말(starch)  블 드 에 적 는 것  하

 블 드  절단 에 에 제  가하는 단  제공 다.

람 하게는,  러 단 , 접한 내 들    블 드  납  한  원주 향 
 하  향  격  한  동 향  착  러들  다. 러들  전

 블 드  전 , 시  동 향에 하여,  향  (offset)  는 것
 람 하다. 또한, 러들  경    블 드  경보다 고, 러들   는, 시

 하   나가는 블 드 에 에 접하고 그에   시  하 과 러들  접
 접  하  정 다.

원주 향  하는  러들  접한 내 들   내 향  는 것  람
하다. 달 , 러들  접한 내 들  개  내 들  하   게 할  다. 느 실

시 에 든 , 러들  종  조각,  등  적  한 공간  제공하  해  내  향  
적   개 다. 람 하게는,  가 러   헤드에 착 고, 원주 향 

 해 연 하여 시  에 해 각  하는 에  제공하고 시  동 향 하
에  시   한다. 블 드  러들  복합적  전 동  종  조각등  적시

,   라 러들   동시킨다.

한 실시 에 , 제 가 단 , 블 드  절단 에 에 걸쳐  한 한   
격  체  행한 그들  제공하   공  헤드에 착  심  (wick holder)  비한다. 
블 드가 전하는 동  블 드 에  접  하  심 가 심   그들  내 에 

착 고,  심 에 계량   제가 공 다. 심  는 블 드   하게 하  
해 블 드 에  나  격  동   비 동  에  동할   
공  헤드에 동식  착 다.

또한, 한 실시    는 동시에 또는 블 드가 전하는 동  블 드 에  
하게 하는  단(sharpening means)  포함한다.  단   공  헤드에 착  브래

킷과, 블 드  절단 에  접 하는 동  블 드  절단 에  접 하  는 비 동 
 에  동할   브래킷에 동식  착  전식  공 ,  공  동 

 비 동  에  동시키는 단과,  공 가 블 드  접 하는 동 에  
 공  전시키는 단  포함한다.

한 실시  종 향   는 동하는 시  또는 웨브  폭  가 러 격  태  
복 개  들  제공 는 종래  식    에 다. 라 ,   조물  
전 하는 시  에 놓  고, 시  폭  가 러  경  하는  내 

단  갖는다.  공  헤드들  각각  시  가 러  경  라 적  동할  
  내 단 에 복 개   공  헤드들  착 다. 블 드 는 각각   공  

헤드에 전가능하게 착 , 공  심  전가능하  다. 동 샤프 가 블 드 
들  공 에 , 블 드 들  동하는 동시에  내 단들  라 동할  

 공  들과  공  헤드들  한다.     블 드가 블 드 들
 각각에 고, 각각  블 드는 전 한 것처럼 시  하  래  연 하는 하  늘
 원  절단 에  제공한다. 하   조물  시  래 에 , 시  폭  가 러 

  경 에 행하게 하   경  하는 하  내 단  포함한다. 하  내 단 
에는 복 개  하  공  헤드들  착 고,  하  공  헤드들  각각  하   경  라 

내 단 에 적  동 가능하다. 하  공  헤드들  각각에는, 전 한 식 , 러 단
 전가능하게 착 고, 러들   시  하 과 접  접 하  정 다.  

원주 향  러 단  에 제공 는 ,   원주 향  시  래  연 하
는 블 드 에   그 에 하 에 한 폭  갖는다. 시  러 단  그 고 블

드 절단 에 들  전 시키는 단과, 시  동  보다 빠   블 드 절단 에 들
 동시키  동 샤프  전시키는 단과, 블 드 절단 에 들에 제  가하는 단  제

공 다.

람 하게는, 각각   공  헤드는,  내 단  라  공  헤드  동시키고, 그  함
께, 하  내 단  라  하  공  헤드  하는 개   정 단들  포함한다. 가  
간단한 실시  경 , 하  공  헤드는   블 드  러 단  접 에 해 
다.   블 드  러 단  접  하는   넓게 하  하여, 각각  
러 단  러 단  전 에 행한 동  심  하  공  헤드에 동식  착 , 
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러 단  원주 향 에 는 블 드 에   가시키게 할  다.

골  시  동  실  능가하는 , 컨 , 2   빠     블
드  전시키는 것  실제  가 는 청결한 저(razor)  제공하게 , 종래  
전식 전단 절단    든 문제점들  실 적  제거한다. 동시에, 블 드  

 는 블 드  녹말 적  제거하고, 조  단  가동 간  연 할   절단 에
 하게 할  게 해 다.

[  간단한 ]

본  행하는  라고 생각 는 태가 에 시  다.

, 제1 는 본  전식     단  고,

제2 는 제1 에 시한 전식    단 고,

제3 는 제2   3-3  라 취한  단 고,

제4 는 러 조 체  다  실시  단 고,

제5 는 제4   고,

제6 는 러 브래킷 조 체  다  실시  고,

제7   제8 는 전식 블 드   들 다.

[ 한 실시  한 ]

본     한 주  골조는  향  비 (beam, 10)과,  행한 하  
비 (11)  포함한다. 비 (10,11)들    폭  가 러 연 하고,  비 들과 에 

는    비 에 착   들  동하는 골  등   연 동 
웨브 또는 시 (13)   폭보다 다  다. 복 개   공  헤드(12)들   비 (10)에 
착  한   고정 (14)들 에 시 (13)  폭  가 러 각각 동하   비 (10)  하

에 착 다. 각각   공  헤드(12)는 그  에 에 착  한    드(15)들  
갖고 고,   드들  시 (13)  종 향  해  하는 에 공  헤드  시
키  해  정 동할   공  헤드   에 에 접 한다.

각각   공  헤드(12)에는 전식 공  (16)  착 다. 공  (16)  전 (18)  
내  찰  하는  내  허브(17)  포함한다.  전  (18)   찰 (20)  공  
헤드(12)   보 (21)에 고정 다. 공  (16)  내  허브(17)  에 시  각 과 같  
비원  단  갖는 향  보 (22)  갖는다. 복 개  공  헤드(12)들 에 착  공  

(16)들   보 (22)들  공  에 놓여 다. 각  단  갖는 동 샤프 (23)  복 개
 동 향  착  공  (16)들  보 (22)들  해 연 하  착 다. 동 샤프 (23)  

   전체 폭  가 러 연 하고, 한  단 가 적절한 동 단에 접 , 그 동
전  공  (16)들  공  헤드(12)들에 하여 (18) 내에  전시키  한다. 또한, 동 
샤프 (23)   고정 (14)들  라 동할   적  착  공  (16)들과 공  
헤드(12)들  한다. 각각  공  (16)  원     계식 나 (26)들에 
해     블 드(25)가 탈착가능하게 착   허브(24)  포함한다. 블 드(25)
들  원  절단 에 가 골  시 (13)  하 (27) 래  연 하  각각  공  헤드들  
하  매달  다.

복 개  하  공  헤드(28)들  하  비 (11)  에 차  착  한   고정 (30)들  
라 각  주 동하  다. 각각  하  공  헤드(28)   공  헤드(12)들   

드(15)들과 동 한 한   드(31)들에 해  고정 (30)들  라 동하  다. 
 동 샤프 (23)  에 행한  심  전하  한  동 한 러(32)들  각각  하  

공  헤드(28) 에 동  향  착 다. 러(32)들  러 착 브래킷(34)에 차   
는 러 샤프 (33)  적절한 들에 해 착 다. 러 착 브래킷  향 피 (36)에 

해  하  에 들  접  한   (35)들  비한다.  들  각각  러 
샤프 (33)   해  에 에 향 개  착 (37)  포함한다. 러 착 브래킷(34)는 
한  체결 나 (41)들에 해 하  공  헤드(28)  한 에 조정가능하게 착 다. 러(32)들  

 향 조정  러 착 브래킷(34)에 접한 (35)에 는 한   향  향한 조정 
(39)들에 해 루 다. 러한 식 , 러(32)들   향 는 계  동시에 

  , 정 한  향  정  룰  다. 러 착 브래킷  (39)들  해 
연 하여 하  공  헤드(28)  적절한 탭  는 들  연 하는 체결 나 (41)들에 해 제 

에 체결 다.

러(32)들  적절한 끼 쇠(shim)들  하여 러 샤프 (33) 에 향  격  태  
, 그들 에, 블 드(25)  폭보다 간 넓  폭  갖는  원주 향 (44)  한다. 

러 착 브래킷(34)  그것에 착  러(32)들  동하는 시 (13)  하 과 접  접 하  
그 고 블 드(25)  하  늘  에  가 러들  원주 향 (44)에  

정 다. 블 드(25)는 제1 에 시  것처럼 시계 향  전 고, 동하는 시 (13)  
러(32)들  내  러들  블 드  전 향  , 제1 에 시  것처럼 

 좌 , 러들과 블 드에 해  닙  들 간다. 동 샤프 (23)  시  
(linear speed) 보다 실   빠  에   블 드(25)에 제공하 에 한  동

다. 컨 , 블 드  에  는 시  보다 3  또는 그  빠   다. 주  
블 드 컨 , 0.889㎜(0.03 )  블 드  하고 그 절단 에  한 태  함
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, 골  등  시 (13)  실  가 고 극  청결한 절단  갖게 다.

러(32)들  블 드(25)보다 실 적  경   것  람 하다. 러들  127 내  177.8㎜(5 
내  7 )  경  가    에, 블 드   경  략 304.8㎜(12 )   다. 

러 샤프 (33)   블 드(25)  동 샤프 (23)    향   향  
 다. 람 하 는, (32)들  러들과 시 (13)  하   접  접  블

드(25)  에 고 블 드 에 에 접하는 과 하  다. 러한 식 , 러
들  청결 징 절단  시키는, 빠 게 전하는 블 드  하 에 하여 시  적절  

한다.

제2 에 가   시  것처럼,  실시 에 , 러(32)들   웨브(50)  느 한 에 큰 개  
 (53)들  갖   계  가공 거나  다.   웨브(50)   원  
(51)과 내  허브(52)   접 하고, 내  허브는 러 샤프 (33)  심  전가능하  

(54)들 에 다. 접한 러들  원주 향 (44)는 향  접한 내 (45)
들에 해 다. 제2  러들  실시  경 , (44)  폭  원주 향과 (51)들  접한 

  에  (46)들에 해 한정 다.  략 1.143㎜(0.045 )  공  폭  가   
다. 러(32)들  향  접한 내 들   (53)들에 해 제공 는 것과 같  개  

내  들  하는 것  하다. 그 결과, 종  조각들 또는 적  등  (44)  
 내  동시 ,   에  역 과  주는  /블 드  경계 에  적   

(jamming)  하게 다. 그러한 적     하  해 , 러 착 브래킷(34)는 
(44) 내   (42)  한다.  는 착 브래킷  (35)들  연

하는 한  착 핀(43)들에 해 러들  들  나 그 단 들  착 다. 그 결과, 
 가  해 전  연 하고,  는 시  에 하여 각  한 

 에  갖고, 시   하  향  져 다.  (42)는 (44)에 
적 는 러 들  적  하고, 그 경 각   료   청 해 게 다. 또
한, 러(32)들   웨브(50)들  적 는 러   (53)들  주 적  제거할 

  복 개  원주 향  격  개 (55)들  갖   다.

러(32)들 에  가  심한 는 (44)  하는 향  접한  에  (46)들
에  생한다.   에 생한 량  골    골  접착제  녹말 가루  한 
연  는 결과적  에  (46)들  게 하 , 결과적  (44)  시킨다.  과

한  폭  ,  (54)들   끼 쇠들  러들  향  들  동 고, 
(44)가 본래  람 한 폭  복   다. 또한, 제2  실시  러(32)들   러

들  향   고, 그에 라   에  (46)들  제공하  전   
 주 해  한다.

제4 에는 러(32)들  다  실시 가 시  다. 러한 실시  겨 , 각각  러(56)  니라
(Nylatron) 또는  고 량 폴  에틸 (ultrahigh molecular weight polyethylene)과 같  경 플

라 틱(tough  plastic)  료  하게  제 는  실  강  러  체(57)  비한다.  러 
체(57)  비한다. 러 체(57)들  향 내 (58)들   내 향   제

, 러(56)들  에  폭  갖는 (60)  한다. 그 결과,  종  료등  
동하는 블 드(25)  경계  근처     에   개  내  동시키게 

다. 달 , 다  러(56)들과 함께 는 착 조 체   는 러(32)들  하는 
한 실시  것과 동 하다.

종래  골 는 종래  골    들에  절단 블 드 에 녹말 적  시키는 
것   녹말계 (starch-based glue)  하여  제 다. 본   경 , 블

드  녹말 적  녹말 적  본적  주 높   에 접적  역 과  주  문
에 훨   적 다. , 본    블 드(25)들  동 는 빠  는  많  열

 생시 ,  빠  녹말 적  시킨다. 결과적 , 녹말 적  본  청결한 저  
 전  실  절단 에 들  찢 짐 나 뭉개짐 그 고 심하게 해  절단  시키 에 

하  많   다. 절단 에 들에 접한 블 드 들 에 녹말  적 는 것  하  
해, 블 드 (61)  블 드가    하는 동  블 드에 량  제  연 적

  피복  제공한다. 블 드 (61)  착 볼 (63)에 해  공  헤드(12)에 폐  단
가 동식  착  체  U  심  (62)  포함한다. 심  는 블 드(25)  절단 

에 걸쳐  동가능하게 한 한  격  체  행한 그(64)들  갖는다. 한 조각  
심  료가 심  에 , 그(64)들  내 들에 고정 다. 제1 에 실  시한 동 

에 한 심   에, 심 (65)는 절단 에 에 접한 블 드 들과 연 적  접  
태에 게 다.   (penetrating oil)과 같  경량 체 제 량 , 공  헤드(12)에 

착 ( 시  )   공 원  제  공 는  적식  (positive 
displacement injector, 66)에 해 심   그 고 심 (65)  공 한다. 녹말  블 드에 
달라 는 것  하여  녹말 적  제할 정    블 드 에 에 피복할   
단  주 량  제만  필 하다. 컨 , 적식 (66)  매 8  다  시간 (timed 
pulse)   0.2cc  제  심 에 제공할  다. , 블 드  적 에 한 녹말  

   접착 과정  공 는 제   에 라 크게 좌 고,   시 는 적절
 제공   다. 블 드(25)   또는  정  하게 할  , (61) , 심
 (62)  그것에 착  심 (65)가 블 드 에  나  격 는 제1 에 점  
시  비 동  착 볼 (63)  심  동가능하다.

전 한 것처럼,   블 드(25)들  각각   0.889㎜(0.035 )  께  가   고, 고
 강(steel)  하게 제 다. 제7  블 드  단 에 시한 블 드  절단 에 (67)

  (bevel)  갖 고 다. 절단 에 에 는   컨 , 37°  각  가   
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다. 고   하  해 , 블 드는 녹말  적   할 뿐만 니라, 절단 에
는 극  한 태   한다.

필 한 정  한 절단 에  하  해,   는 블 드가 전하는 동   블
드 에   한   하게 하는 블 드  (sharpener, 68)  포함한다. 블

드  (68)  향 그(72)가 블 드(25)   에  나 연 하   공  헤
드(12)  한 에  향 그(71)에 해 착   착 브래킷(70)에 착 다. 전식  
공 (73)  착 브래킷   향 그(72)에 착 , 그  하  매달  다.  공

는 탄한  연 (72)  갖는 원   헤드(74)  포함한다. 원   헤드는 연 (75)
가 블 드 에   접 과 동 한 각  하  공  체(77)  한 단 에 착   
공  (76)에 전가능하게 착 다. 공  체(77)  착 브래킷(70)  향 그(72)  하

에 공    단 가 동식  착 다. , 공  체(77)  단 는 보   조
체(80)   찰  제공하는 원  (78)  갖 고 고,  보   조 체  내  

찰  착 브래킷(70)에 착  그  하  연 하는 브 샤프 (81)  단 에 착
 다.  비  프 (82)가  브  샤프 (81)  에워싸고  고,  비  프  단 들  

연 (75)가 블 드 에  결합  는 비 동  공  체  향시키  착 브래킷 
 공  체(77)과 결합  다.  단  동 공  실 (83)  착 브래킷(70)에 착  

고,  실  드 단 (84)는 공  체(77)  과 접 해 다.  공 가( 시  ) 
 공 원  공  실   접합 (85)  공  , 드 단 (84)가 신 고, 공  

체  그것에 착   헤드(74)는, 연 (75)가 블 드(25)   에  가볍게 접 할 
, 비  프 (82)  향 에 항하여, 브 샤프 (81)  심  전하게 다. 공  실
(83)  연 (75)가 블 드 에  가  접  루  주 저  동한다. 전식 

 헤드(74)  동하는 공  (76)에  접합 (86)  해  공 가 공 , 공  체가 
공  실 (83)  동에 해  동  전  다 공  동하게 다. 공  

(76)  컨 ,  5,000rpm  비 적 고  동하는 것  람 하다.

만  블 드(25)들  고  공  만들 졌다 , 실  연  태하에 , 블 드들  주
당  시간만 할 필 가  졌다.  공 (73)   헤드(74)가  에  
1.36㎏(3 드) 하  주 한 만  가하  동 다.  접  블 드 에  략 
0.0254 내  0.0508㎜(0.001 내  0.002 )  료만  제거하  짧  시간 동 만  필 가 

다. 블 드는 공  (16)  주 적   집  착 , 블 드  절단 
에 에 전체적  균   에    할  다. 본    블

드들   에 역 과  주는   하는 결과  전체적  블 드 경  실
적  감 에는 한 다. 또한, 필 하다  블 드  에 블 드  간만 조정
하  다.

전 한 것처럼, 전 적     경 , 복 개   공  헤드(12)들    블
드(25)들   고정 (14)들  라 적  동  택적   정  할    

동 샤프 (23) 에 착 , 시  폭  가 러  택  에  전  시 (13)에 
복 개  종 향 (13)들  제공하게 다. 각각   공  헤드(12)  적  시키  
해, 전  보 (87)  각각  공  헤드 에 착 , 본원  에    식  

 비 (10)  하 에 착   니식 랙(90)과 결합하  한 피니  (88)  동한다. 
하  공  헤드(28)들  시키  해 한  동식 랙  피니  하는  져 

다. 그러나, 본 에 ,   하  공  헤드  다, 러(32 또는 56)들  (44) 
내  절단 블 드(25)  첩  러  향 내  에  동   헤드 조 체

 함께 러 조 체  하  공  헤드(28)  하는 식 , 하나   보 (87)   
(88)  랙(90)과 함께 동시에 동  다시  정   다. 그러나, 느 경 에는, 블

드/ 러 첩, 블 드 료  강 , 또는 보  조 체  나 드러 (thrust)는 블 드 에
 러들  (bearing force)  블 드  시키거나 시킬   식해  한

다. 라 , 제6 에는 블 드 에  훨   많   (44) 내에  그들  
 접  가시키고 블 드 에   많    정 함  가해 는 하  
하 , 전체적  러 착 브래킷(34)  그것에 착  러(32)들   동   는 

 조 체가 시  다. 물 ,   하  공  헤드들   정  골  주행간격 에 
, 러들  러 착 브래킷 조 체  실 적   동과 간 하는 시 가   루

다.

전 한 것처럼, 러(32 또는 56)들    블 드가 시  과하는 점에 , 전  시
 한다.  또한,  시 (13)  보조적  가  제1 에  시  것처럼  적절한  시  

(91)에 해 러들     에 제공 는 것  람 하다. 연 적  시 (13) 
또는 웨브는, 본원  에  역시   것처럼,    에 는 적절한 단에 

해  동   다.  종래  에  져  는  것처럼,   동  샤프 (23)    
고정 (14)들 에 정착  복 개   공  헤드(12)들  각각   다 (lockdown) (92)
에 해 그들  택    에 동시에 체결 다. 시  실시  경 , 다  는 

 각각  공  헤드  체결 드(94)  체결 결합하는 체결  (93)  향 탄 (95)
가 체결 드(94)에  접하여 체결 드  격 는 해제 (unlocked position) 에 , 
그  심  전하   다   전체폭  가 러 연 하는  원   비
한다. 해제 에 , 공  헤드들   정  해 해제 다. 찬가 , 복 개  하  공  헤
드(28)들 ,  체결  해 는 들과 동 한 든 들  포함하고 는 동 한 
다  (92) 에, 동 에 체결 다.

본  실시하는 다 한 태들  본  간주 는 항들   적하여 하게 청
하고 는 다  청  내에 하는 것  해해  한다.
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(57) 청  

청 항 1 

동하는 골  등  시 에 종 향   하  한 에 ,  한 에 
착 고 시 에 행한 에 시  폭  가 러  향  동 가능한 공  헤드 , 시

 향  나 그 주 절단 에 가 연 고  공  헤드에 전 가능하게 착   
블 드 , 시  향 에 착 고 공  헤드  동 에 행한 에 시  폭  가

러  향  동 가능한  헤드 ,   헤드에 전가능하게 착 고 시  
 향 과 접  접 하  한 원   비한 러 단과,  블 드  주 에

 폭보다 큰 폭  갖고 닙  하  그 에 블 드 에  하  한  러 단
   원주 향 과, 블 드  러 단에 해  닙  시  동시키

는 단과, 블 드  주 에  시  동 향  시  보다 빠   동시키
 블 드  전시키는 단과,  블 드  주에 에 제  가하는 단  포함하는 것  
징  하는   .

청 항 2 

제1항에 ,  러 단   원주 향  하  격    에  들
과 함께 향  접한 내 들  비한 한  동 향  착  러들  포함하는 것  
징  하는   .

청 항 3 

제2항에 ,  러들  전   블 드  전   향   것  
징  하는   .

청 항 4 

제3항에 ,  러들  경  블 드  경보다 고, 시  러들  접  접  블
드 에 에 하여 접    과 하는 것  징  하는   .

청 항 5 

제4항에 ,  러들  접한 내 들  경 향 내  향   것  징  하는 
  .

청 항 6 

제4항에 ,  러들  접한 내 들  개  내  들  하    것  
징  하는   .

청 항 7 

제5항 또는 제6항에 ,  헤드에 착 고 원주  해 연 는   포함하
고,   가 시  에 하여 각  하고 시   동 향  시

  에  갖는 것  징  하는   .

청 항 8 

제1항에 ,  제 적  단  블 드가 전하는 동  동 는 것  징  하는  
 .

청 항 9 

제8항에 ,  제 적  단 , 공  헤드에 착 고 블 드  절단 에 에 걸쳐  
동가능하게 한 한  격  행한 그들  비한 심  , 블 드 에  접 하고 

그들  내 에 착  심 ,  심 에 계량  량  제  공 하  한 단  포함하는 것  
징  하는   .

청 항 10 

제9항에 ,  심  가 그 동   블 드 에  나  격  비
동 블 드   에  동 가능하  공  헤드에 동식  착  것  징  하는 

  .

청 항 11 

제1항에 ,  블 드가 전하는 동  블 드  절단 에  하게 하는  단  
포함하는 것  징  하는   .

청 항 12 

제11항에 ,   단 , 공  헤드에 착   브래킷과, 블 드  절단 에  
접 하는 동  블 드  절단 에  접 하   비 동  에  동  브래킷
에 동식  착  전식  공 , 그 동  비 동    공  동시키
는 단과, 동 에   공  전시키는 단  포함하는 것  징  하는   
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.

청 항 13 

다  행하게 격   하  해 연 적  동하는 골  등  시 에 종 향  
 하는 에 , 시  에 하고 시  폭  가 는    

하는  내 단  비한   조물과,   내 단 에 착 고 각각  
  라 적   내 단 에  동 가능한 다   공  헤드 , 내 단에 
행한 공  심  전 가능하  각  공  헤드에 전가능하게 착  공  , 
 공  들  동시에 동시키고  공    공  헤드   내 단  라 동가

능하게 하   공  에 한 동 샤프 , 각 공   에 고 각각 시  
하  래  연  하  늘  원  절단 에  갖는   블 드 ,   에 

행한 하    하는 하  내 단  비한 시 래  하   조물과,  하
 내 단 에 착 고 각각 하    라 하  내 단 에  적  동 가능한 

복 개  하  공  헤드 , 각각 시  하 과 접  접 하  한  비하고  
각 하  공  헤드에 전 가능하게 착  러 단과,  블 드  폭보다 큰 폭  갖고 시  

래  연 하는 블 드 절단 에   그 에 하  한  러 단    
 원주 향 과,  러 단  그 고 블 드 절단 에 들  시  동시키는 

단과, 동하는 시  보다 빠   블 드 절단 에 들  동시키  동 샤프  
전시키는 단과,  블 드 절단 에 에  가하는 단  포함하는 것  징  하는 

  .

청 항 14 

제13항에 ,  내 단  라  공  헤드  동시키고,  하  내 단  라 
 하  공  헤드  함께 하  각  공  헤드    조물  동가능하게  접

시키는  정 단  포함하는 것  징  하는   .

청 항 15 

제14항에 ,  에  블 드 에   시키  러 단  전 에 행
한 동 에  각 러 단  그 하  공  헤드에 동식  착시키는 단  포함하는 것  징

 하는   .
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