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Den foreliggende opfindelse angdr generelt fremstilling
af termoplastiske duplikatorplader og narmere betegnet en
fremgangsmdde til fremstilling af en termoplastisk duplika-
torplade med et reliefbillede udformet pd den ene overflade
og i ¢vrigt af den i den indledende del af krav 1 angivne
art. Opfindelsen angdr endvidere et apparat af den i den
indledende del af krav 4 angivne type til fremstilling af en
sddan duplikatorplade.

\ Fra tysk fremlaeggelsesskrift nr. 1.257.160 (figur 3)
kendes en udfgrelsesform for et apparat af denne type til
fremstilling af duplikatorplader. I dette Kkendte apparat
anvendes en 1 hovedsagén plan matrix, der bevages lineart
frem og tilbage imellem to positioner og herunder bevages
forbi eller igennem en transkriptionsstation indeholdende en
roterbar pressecylinder. Et plant harpiksark bliver aflagt
direkte pa& matrixen, fgr denne bevages frem mod pressecylin-



151464

deren, og arkets opvarmning og heraf f¢lgende blgdggring
sker udelukkende under den ret kortvarige kontakt med cy-
linderen og samtidigt med harpiksarkets presning imod ma-
trixen, hvilket er meget ineffektivt.

Fremgangsmadden ifglge opfindelsen er ejendommelig ved
det i den kendetegnende del af krav 1 angivne. Ifglge opfin-
delsen sker harpiksarkets opvarmning fglgelig under trans-
porten pé& cylinderoverfladen fra modtagestationen og til
transkriptionsstationen, hvilket giver mulighed for en langt
mere effektiv opvarmning samt en bedre styring af opvarm-
ningen. Desuden er selve presse~ eller transkriptionsopera-
tionens hastighed ikke lazngere begraznset af den tid, som er
ngdvendig for en tilstrazkkelig opvarmning og blgdggring af
harpiksarket.

Det opvarmede harpiksark overfgres fra cylinderen og
til matrixen, mens arket og matrixen passerer synkroniseret
igennem transkriptionsstationen. I en udfgrelsesform frem-
kaldes det opvarmede harpiksarks overfgrsel fra cylinderen
til matrixen ved hjzlp af en temperaturforskel imellem cy-
linderoverfladen og matrixen.

Apparatet ifglge opfindelsen er ejendommeligt ved det i
den kendetegnende del af krav 4 angivne. Den roterende cy-
linder arbejder som en kombineret opvarmnings-, transport-
og pressecylinder, der modtager et harpiksark pa overfladen
i en modtagestation, og cylinderen bevager arket frem mod
transkriptionsspalten. Under denne bevagelse eller transport
henger arket fast pa cylinderens overflade, mens der srker en
opvarmning og plastificering af arkmaterialet.

Opfindelsen vil i det fglgende blive forklaret nzrmere
i forbindelse med en foretrukket udfgrelsesform og under hen-
visning til tegningen, hvor

figur 1 er en skematisk afbildning fra siden af et ap-
parat ifglge opfindelsen til fremstilling af termoplastiske
duplikatorplader,

figur 2 en perspektivisk afbildning i forstgrret male-
stok af en pressecylinder og dennes tilhgrende lejearrangement
som anvendt i apparatet ifglge figur 1,
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figur 3 en forstgrret afbildning af apparatet vist forfra i
opstalt og delvis i snit og visende detaljer i:pressecylinderen og dens
tilhgrende . lejearrangement,

figur 4 en sideafbildning med en del fjernet og i forstgrret
malestok af et pladevarktgj og dertil hgrende dele, der anvendes i appa-
ratet ifglge figur 1,

figur 5 en afbildning ifglge figur 4 set bagfra og med plade-
varktgjet vist i snit,

figur 6 en afbildning i forstgrret malestok af en del af appara-
tet set forfra i opstalt med en finish-rulle og dennes tilhgrende
lejring og veskekredslgb,

figur 7 en afbildning i opstalt af en tilskaringsenhed anvendt i
apparatet ifglge figur 1, set forfra,

figur 8 en forstgrret afbildning i snit af detaljer i en formgivnings-
enhed, der anvendes i apparatet ifglge figur 1, og som illustrerer de
modstédende faner, der dannes i en duplikatorplade, og

figur 9 en afbildning set fra siden af en modifikation af finish-
~rullen, som kan anvendes i apparatet ifglge den foreliggende opfin=
delse.

Inden beskrivelsen af den foreliggende opfindelse forsattes, skal
det bemarkes, at ens dele ér tildelt ens henvisningsnumre overalt i
den medfglgende tegning.. Det skal ogsa bemzrkes, at den foreliggende
opfindelse vil blive forklaret ved beskrivelsen af et duplikatorplade-
fremstillende apparat, som er i stand til at fremstille tre duplika-
torplader i'minuttet af termoplastiske harpiksark af polypropylen-
harpiks og af en stgrrelse, der svarer til en avis pa 420 mm bredde
og 594 mm langde.

Idet der henvises til tegningen og isar til figur 1, omfatter
apparatet ifglge den foreliggende opfindelse en arktilfgrselsenhed A
til successiv tilfgrsel af termoplastiske harpiksark, et ad gangen,
fra en stabel af termoplastiske harpiksark la, en forvarmerenhed B
til forvarmning af det termoplastiske harpiksark la, der saledes er
tilfért af tilfgrselsenheden A, en Valseenhed C, der omfatter en
pressevalse, som modtager af det forvarmede harpiksark ved en
modtagelsesstation og dernast transporterer arket til en overfgrings-
station, hvorunder det termoplastiske harpiksark opvar-
mes, og en opvarmingsenhed D til opvarmning af det termoplastiske harpiks-—
ark, mens-dette transporteres af presserullen fra modtagelsesstationen
til overfgringsstationen, til en forudbestemt temperatur, der er
egnet til udfgrelse af en transskriptionsproces ved overfgringsstatio-

nen.
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I apparatet ifglge opfindelsen indgdr der desuden en bevagelig
understgtningsenhed E indeholdende et pladevaerktgj, som er lejret til
udfgrelse af en reciprokerende bevagelse mellem en venteposition og
en arbejdsposition i vandret retning og synkront med pressevalsens
rotation, og pladevarktgjet har en plan bzreflade til understgtning
af en papirmatrix 2 herpd, hvilken matrix har fordybninger eller hul-
heder, som danner et reliefmgnster, der skal transskriberes til det
termoplastiske harpiksark i overfgrselsstationen under pladeverktgjets
passage fra ventepositionen til arbejdspositionen. Apparatet ifglge
opfindelsen indeholder endvidere en presse- eller aftryksenhed F til
presning af det termoplastiske harpiksark, som er blevet overfgrt pa
papirmatrixen pd pladevarktgjet, samt en trimme- eller renskaringsen-
hed G til adskillelse af det termoplastiske harpiksark, dvs. duplika-
torpladen, fra papirmatrixen pa pladevarktgjet, som herunder holdes
i arbejdspositionen, samt til renskaring af det termoplastiske
harpiksark eller duplikatorpladen for at fjerne ungdvendige finner
langs dennes yderste periferikanter. Endelig indeholder apparatet
ifglge opfindelsen en transportenhed H til transport af den renskérne
duplikatorplade mod en efterfglgende bearbejdningsstation samt en
formgivningsenhed I til udformning af i det mindste to modstéende
grer i duplikatorpladen.

Arktilfgrselsenheden A kan vare af enhver kendt konstruktion og
kan som illustreret vare sammensat af en vertikalt bevaegelig bakke,
der bzrer en stabel af termoplastiske harpiksark la af ens og forud-
fastlagt stgrrelse,samt en kendt sugefgder, hvormed de termoplastiske
harpiksark successivt aftages enkeltvis fra stablen af termoplastiske
harpiksark, mens bakken trinvis forskydes opad.

Forvarmerenheden B er sammensat af en lavtemperaturovn 11 indehol-
dende en transportgr 13, som forlgber gennem ovnen 11, samt en hgj-
temperaturovn 12 anbragt under den ene ende af transportgren 13, nemlig
ved forenden set i transportretningen for harpiksarket la, og ovnen 12
indeholder en transportgr 14, der forlgber gennem ovnen 12. Forenden af
transportgren 13 og en umiddelbart underliggende ende af transportgren
14 er forbundet af en gaffellgftemekanisme 15, som bevager sig op og
ned til overfgrsel afxde termoplastiske harpiksark fra transportgren
13 til transportgren 14, og som derefter vender tilbage til den ¢gver-
ste position, hvor mekanismen er klar til transport af det nastfglgende
harpiksark.

Det termoplastiske harpiksark transporteres fortrinsvis gennem ovne-
ne 11 og 12 med en hastighed pd fra 2 til 3 m pr. minut af transpor-

tgrerne 13 og 14, og under denne transport opvarmes arket til en
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temperatur, hvorved det termoplastiske harpiksark blgdggres. Da en i
hovedsagen ensartet opvarmning af det termoplastiske harpiksark
betragtes som varende vigtig under forvarmningen, foretrakkes en
varmluftopvarmning i ovnene. Selv om temperaturen for den varme luft,
hvormed det termoplastiske harpiksark forvarmes, kan variere i af-
hezngighed af typen af termoplastisk harpiksmateriale, betragtes en
temperatur pa 120-130°C som varende passende, ndr der er tale om ark
fremstillet af polypropylenharpiks. Det foretrazkkes desuden, at den
varme lufts temperatur styres til at ligge inden for et interval pa
T 39 omkring en pd forhédnd fastlagt temperatur.

Det tidsinterval, inden for hvilket harpiksarket forvarmes, ligger
fortrinsvis inden for 3-4 minutter, idet det tages i betragtning, at
det kan tage ca. 2 minutter at forvarme et termoplastisk harpiksark
med stue- eller omgivelsestemperatur til den pé& forh&nd fastlagte tem-
peratur.

Det skal ogs& bemzrkes, at selv om forvarmerenheden B er beskrevet
som indeholdende lav- og hgjtemperaturovnene 11 og 12, er enheden ikke
begranset hertil, idet den kan indeholde en enkelt forvarmerovn. Den
benyttede indretning med lav- og h¢jtemperaturovne 1l og 12 bevirker
imidlertid ikke blot en pladsbesparelse i anlagget, men ogsa en
lettere opndelse af en effektiv forvarmning af harpiksarket.

Valseenheden C indeholder, som det bedst fremgdr af figurerne 2 og
3, pressevalsen 16, der er lejret under forvarmerenheden B til rota-
tion i en retning som antydet ved en pil i figurerne 1 og 2 og péd en
made, der vil blive beskrevet senere, og enheden indeholder desuden to
modstillede indfgringsruller 17. Hver af indfgringsrullerne 17 har,
selv om dette ikke er vist, en periferiflade, som er bekladt med lag af
et elastisk materiale, sésom syntetisk eller naturligt kautsjuk, af en
art med stor bestandighed over for hgje temperaturer, og pa den udven-
dige periflade af dette elastiske lag er der igen palagt en film af en
fluorholdig harpiks. Som bedst vist i figur 2 er disse indfgringsruller
17 drejeligt lejret over pressevalsen 16, sadledes at de udgver- en ned-
adrettet pressekraft, svarende i stgrrelse til tyngdekraften pd summen
af disse rullers 17 masser, pd det termoplastiske harpiksark, som har
bevaget sig ud fra forvarmerenheden B, og somderefter viderefgres til
indfgringsspalten mellem rullerne 17 og pressevalsen 16. Pressevalsen
16 er opvarmet, som detvil blive beskrevet narmere, og det forvarmede
termoplastiske harpiksark vil under passagen gennem indfgringsspalten
blive tvunget til kontakt med den udvendige periferiflade af presse-
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valsen 16 af vagten af rullerne 17, og dermed vil harpiksarket hange
fast pd pressevalsens 16 overflade, da det forvarmede harpiksarks ene
overflade fgrst plastificeres i kontakt med pressevalsens overflade i
en saddan udstrakning, at der ikke lengere vil vare mulighed for, at
slip optrader mellem harpiksarket og den udvendige periferiflade af
pressevalsen 16. Det md bemerkes, at hver af indfgringsrullerne 17
roterer frit i kontakt med det termoplastiske harpiksark, mens dette
passerer gennem indfgringsspalten og herunder udvider spalten imod den
nedadvirkende - kraft, som udgves af indfgringsrullerne 17.

Den udvendige periferiflade af pressevalsen 16 er forkromet og
spejlpoleret. Pressevalsen 16 er monteret p& en aksel 18 til rotation
hermed, og akslen 18 er som bedst vist i figur 3 sammenkoblet med en
drivmekanisme 19, sésom en elektromotor, ved hjzlp af enhver egnet
transmission til rotation af akslen 18 og dermed pressevalsen 16 i
en bestemt retning som antydet ved pilen i figur 1 og 2. De modst&ende
ender af akslen 18 er lejret i hver sin lejeblok 21, som er monteret
pa et maskinstativ 20 pd en mdde, som vil blive beskrevet under henvis-
ning til figurerne 2 og 3.

Maskinstativet 20 har som vist i figurerne 2 og 3 to modstdende og
opretstdende sidevagge 20a, der hver isar har en i hovedsagen U-formet
reces 20b. Den tilsvarende lejeblok 21 er indsat i recessen 20b og
monteret pa en kropdel af sidevaggen 20a ved hjalp af et kilestykke
22, som er fastgjort til en nederste ende af lejeblokken 21, samt et
modvirkende kilestykke 23 indsat indstilleligt mellem kilestykket 22
og kropdelen af sidevaggen 20a. P& den anden side forlgber en stille-
skrue 24 gennem en overhangende del af hver af sidevaggene 20a og
stilleskruens ende er i kontakt med en gverste ende af lejeblokken 21,
hvorved denne fastholdes i position i den tilhgrende reces 20b.

Med denne lejemekanisme er pressevalsen 16 understgttet siledes,
at der ved at bevage de to modvirkende kilestykker 23 i retning modsat
hinanden eller i retning mod hinanden ved drejning af respektive stille
skruer 23a, mens stilleskruerne 24 er lgsnede, kan foretages en indstil
ling eller justering af stgrrelsen af en transskriptionsspalte mellem
den udvendige periferiflade af pressevalsen 16 og en plan stgtteflade
pa pladevarktgjet 25, som det vil blive beskrevet senere, og dermed kan
apparatet ifglge opfindelsen pad fordelagtig mdde optage forskellige
tykkelserraf termoplastiske harpiksark til behandling.

P& akslen 18 og anbragt mellem hver ende af pressevalsen 16 og den
herved liggende sidevaeg 20a er der monteret en stationzr samlekasse 26

med en central &bning, som omgiver akslen 18, og som er forseglet udad-
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til ved hjalp af en ringformet pakning 27a. Hver af disse samlekasser
26 har en yderste periferi udformet i &t med en aksialt forlgbende
flange, der vender ind mod den tilstgdende ende af pressevalsen 16,
og en pakning 27 er indrettet mellem den frie ende eller kant af den
aksiale flange og endefladen pd pressevalsen 16. Disse samlekasser 26
stdr i forbindelse med et indvendigt hulrum i pressevalsen 16 gennem
perforeringer 28 i de modstdende endevagge pa pressevalsen 16.

Samlekasserne 26 stdr desuden i forbindelse med en kilde for varm
luft 31, idet den ene samlekasse 26 er koblet hertil gennem en r¢rled-
ning 29 indeholdende en blaser 30, mens den anden samlekasse 26 er
koblet til varmluftkilden gennem en rgrledning 29a, sdledes at luft
med hg¢j temperatur kan cirkuleres fra varmluftkilden 31 og tilbage
igen, idet luften fgrst strgmmer ind i det indvendige hulrum i presse-
valsen 16 gennem den ene samlekasse 26 og rgrledningen 29a og derefter
strgmmer luften fra det indvendige hulrum i pressevalsen 16 og til-
bage til varmluftkilden 31 ved hjalp af r¢rledningen 29. Under cirku-
lationen af varm luft gennem det indvendige hulrum i pressevalsen 16
vil pressevalsen og iser dennes udvendige periferiflade derfor blive
opvarmet til en forudbestemt temperatur. Varmluftkilden 31 skal opfat-
tes som varende operativt forbundet med en temperaturregulering 33, der
regulerer funktionen af varmluftkilden 31 i afhangighed af en affgling
af temperaturen af den yderste periferifladen pad pressefladen 16 fore-
taget ved hjzlp af en temperaturfgler 32 anbragt umiddelbart ved den
udvendige periferiflade p& pressevalsen 16.

Pressevalsen 16 kan have en udvendig diameter i intervallet fra
400 til 800 mm og roteres fortrinsvis sdledes, at den har en periferi-
hastighed inden for intervallet fra 6 til 8 m pr. minut. Stg¢rrelsen af
transskriptionsspalten, som afgranses mellem pressevalsen 16 og den
plane bareflade pd pladevarktgjet 26 til understgtning af en papirma-
trix 2 herpd, udvalges i afhangighed af summen af tykkelsen af papir-
matrixen 2 og tykkelsen af det termoplastiske harpiksark la, og stdér-
relsen er fortrinsvis ikke mere end 2 mm.

For at det forvarmede termoplastiske harpiksark kan komme i kontakt
med og derefter hange fast pd pressevalsens periflade pad ensartet made,
mens arket passerer gennem indfgringsspalten mellem indfgringsrullerne
17 og pressevalsen 16, indstilles temperaturen af periferifladen pa
pressevalsen 16 p& en verdi, som er en smule mindre end smeltepunktet
for harpiksarket la, og eksempelvis ndr der er tale om et harpiksark
la fremstillet af polypropylenharpiks, indstilles temperaturen i inter-
vallet fra 130 til 170°C. Dette kan let opnas ved at regulere tempe-
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raturen af varmluften fra varmluftkilden 31 ved hj=zlp af en passende
indstilling af temperaturreguleringen 33. Der henvises nu til figurer-
ne 1 og 2, hvori det vises, at opvarmningsenheden D i det vasentlige
strakker sig fra modtagestationen, hvor indfgringsspalten er belig-
gende, til en position liggende forud for overfgrselsstationen, hvor
transskriptionsspalten er beliggende, pad forsiden set i omdrejnings-
retningen for pressevalsen 16,09 opvarmningsenheden fglger pressevalsens
krumning. Denne opvarmningsenhed D indeholder flere modstillede infra-
rgde varmelegemer 34, der forlgber parallelt og i samme afstand fra
den udvendige periferiflade pa pressevalsen 16. Opvarmningsenheden

D er i stand til at opvarme det termoplastiske harpiksark la, som
haznger fast pd pressevalsen 16, til en temperatur, som i hovedsagen er
lig med smeltepunktet for harpiksarket, eksempelvis inden for inter-
vallet fra l60—l9OOC, ndr der er tale om et harpiksark fremstillet af
polypropylenharpiks.

Som vist i figurerne 4 og 5 har pladevarktgjet 25, som udggr den
bevagelige understgtningsenhed E, i det mindste to hjulpar 36, ved
hjelp af hvilke pladevarktgjet 25 er monteret pad to styreskinner 35,
som er monteret stift pd maskinstativet 20, sdledes at pladevarktgjet
kan bevages lineazrt mellem ventepositionen og arbejdspositionen. Den
plane bzreflade p& pladeverktgjet 25 er udformet med flere perforering-
er 37, som star i forbindelse med en vakuumkilde 39 ved hjzlp af en
fleksibel rgrledning 38. Vakuumkilden 39 er i det viste tilfalde
sammensat af en bleser, der trakker luft gennem perforeringerne 37
i den plane bareflade pd pladevarktgjet 25 og derefter udstgdes den
af blaseren udtrukne luft. Vakuumkilden 39 benyttes med henblik pad at
holde papirmatrixen 2 fast pd den plane bareplade pd varktgjet
25 som fgplge af den af vakuumkilden 39 udviklede sugekraft. Af hensyn
til en lettelse af anbringelsen af papirmatrixen 2 pa den perforerede
plane bareflade pd varktgjet 25 fpr sugekraften udvikles, er der mon-
teret positionsstenger eller linealer 40 pad den plane bareflade pa
pladevaerktgjet 25 i nerheden af dennes periferikanter.

I verktgjet 25 er der udformet en vandkappe 41 til passage af kgle-
vand, som afkgler varktgjet 25 og derefter den herpa understgttede
papirmatrix 2. P& grund af vandkglingen i pladeverktgjet 25 undgds en
for kraftig vedhangning mellem det termoplastiske harpiksark og papir-
matrixen 2, hvilket ellers kan indtrade i overfgrselsstationen, nar
harpiksarket i en i hovedsagen halvplastisk tilstand tvinges an mod
papirmatrixen pa& en made, der vil blive beskrevet senere, og desuden
lettes en k¢gling af et termoplastisk harpiksark, som er overfgrt pa

papirmatrixen 2 pa pladeverktgjet 25.
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Den frem- og tilbagegdende lineare bevagelse af pladevarktgjet
25 fremkaldes af en hydraulisk cylinder 42. Denne hydrauliske cylinder
42 er af en konstruktion med et venstre og et hgjre kammer, der er
adskilt fra hinanden i et cylinderhus af et ikke vist stempel fastgjort
+il den ene ende af en stempelstang 42a, mens den anden ende af stempel-
stangen er sammenkoblet med pladevaerktgjet 25.

Med den hidtil beskrevne konstruktion bevages pladevarktgjet 25
fra ventepositionen mod arbejdspositionen, nér et arbejdsmedium ind-
fgores i det venstre kammer i cylinderhuset for cylinderen, mens stem-
pelstangen 42a skydes udad. Pladevarktgjet 25 kan bringes tilbage til
ventepositionen fra arbejdspositionen, ndr et arbejdsmedium indfgres
i det hgjre kammer i cylinderhuset for cylinderen 42, mens stempel-
stangen 42a trakkes indad i cylinderhuset.

Det m& bemzrkes, at bevagelseshastigheden for pladevarktgjet 25
fra ventepositionen mod arbejdspositionen er $ynkroniseret med peri-
ferihastigheden for pressevalsen 16, idet papirmatrixen 2, som er mon-=
teret p4 den plane bareflade pd pladevaerktgjet 25, md vere rettet ind
efter det termoplastiske harpiksark la, som transporteres af presse-
rullen 16 fra modtagestationen og mod overfgrselsstationen, mens arket
henger fast p& den udvendige periferiflade pd pressevalsen 16 pd den
ovenfor beskrevne mdde. Bevagelseshastigheden for pladevarktgjet
25 fra dettes arbejdsposition og tilbage mod ventepositionen kan for-
trinsvis vare hgjere end hastigheden fra ventepositionen mod arbejds-
positionen.

Med henblik p& denne synkronisering indeholder en fluidumkreds
en solenoidebetjent omskifterventil SV, der er sammenknyttet med en
fgrste og en anden endestopkontakt 43 og 44 pd en saddan made, at den
fprste endestopkontakt 43 kun frembringer et signal til omskifterven-
tilen SV, n&r pladevarktgjet 25 bringes tilbage til ventepositionen
som vist, hvilket elektriske signal bringer omskifterventilen til at
slutte en fluidumkreds mellem det venstre kammer i cylinderen 42 og
en fluidumtank gennem en elektrisk drevet pumpe P. Kun nar pladeverk-
tgjet 25 bevages til arbejdspositionen, der er antydet stiplet i fi-
gur 4, frembringer den anden endestopkontakt 44 et elektrisk signal
+til omskifterventilen SV, som derved bringes til at kompletere
en fluidumkreds mellem det hgjre kammer i cylinderen 42 og fluidum-
tanken gennem pumpen P. Hvis det antages, at pladevarktgjet 25 er an-
bragt i ventepositionen som vist, og omskifterventilen SV derfor be-
findersiq i den stilling, som slutter fluidumkredsen mellem det venstre

kammer i cylinderen 42 og pumpen P, vil pumpen P pdbegynde sin funk-
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tion, sdledes at arbejdsfluidum indféres under tryk fra reservoir-
tanken og til det venstre kammer i cylinderen 42, nédr der modtages et
elektrisk signal, som er frembragt af en fotodetektorcelle 45 som
fplge af, at den forreste ende af det termoplastiske harpiksark la,
som bazres af pressevalsen 16, passerer forbi fotodetektorcellen 45.
P& denne mdde bevages pladevarktgjet 25 fra ventepositionen mod ar-
bejdspositionen med stempelstangen 42a skudt ud fra cylinderen 42,

Nar verktgjet 25 pd den anden side ankommer til arbejdspositionen,
frembringer den anden endestopkontakt 44 et elektrisk signal til
omskifterventilen SV, som derved bringes til at slutte fluidumkredsen
mellem det hgjrekammer i cylinderen 42 og reservoirtanken gennem pumpen
P, der stadig er i drift. Pladevarktgjet 25 kan derfor bringes tilbage
fra arbejdspositionen til ventepositionen, nar stempelstangen 42a
trakkes indad i cylinderen 42. Efter at pladevarktgjet 25 er bragt
tilbage til den viste venteposition, frembringer den fgrste endestop-
kontakt 43 det elektriske signal, hvormed pumpen P standses og hvormed
omskifterventilen SV bringes i en stilling, hvor fluidumkredsen slut-
tes mellem reservoirtanken og det venstre kammer i cylinderen 42,
hvorefter mekanismen er parat til en efterfglgende bevagelsecyklus
for pladevarktgjet 25.

Det méd bemerkes, at en ikke vist elektrisk kreds mellem endestop-
kontakten 44 og omskifterventilen SV skal opfattes som indeholdende
en forsinkerkreds til fastholdelse af pladevarktgjet 25 i den frem-
skudte arbejdsposition i 1lgbet af en pa forh&nd fastlagt tidsperiode.
Hensigten hermed vil blive beskrevet senere.

Transskriptionsoperationen, under hvilken det termoplastiske har-
piksark, som er blevet i hovedsagen halvflydende, tvinges til at
treange ind i fordybningerne eller hulhederne i papirmatrixen 2, foregar
mens det termoplastiske harpiksark, som bares af pressevalsen 16, pas-
serer gennem transkriptspalten, som er afgrenset mellem den udvendige
periferiflade pa& pressevalsen 16 og den plane bzreflade p& pladevark-
tgjet 25, mens pressevalsen roterer, og mens papirmatrixen 2, der bares
af varktgjet 25, bevages fra ventepositionen mod den fremskudte arbejds-
position.

Efter transskriptionsoperationen, og da papirmatrixen kgles ved
kontakten med det vandkglede pladevarktgj 25, vil det termoplastiske
harpiksark, som siledes presses an mod papirmatrixen 2 under passagen
gennem transskriptionsspalten, sg¢ge at strazkke sig, ndr det afkgles
i kontakt med papirmatrixen 2, og derfor overfgres harpiksarket pa
papirmatrixen 2 pa varktgjet 25, mens dette bevages mod den fremskudte

arbejdsposition, hvorved harpiksarket adskilles fra den udvendige peri-
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feriflade p& pressevalsen 16. Det termoplastiske harpiksark trans-
porteres fglgelig pd papirmatrixen 2, der pd sin side er monteret péa
den plane bareflade pd varktgjet 25 som fglge af sugekrafter, fra det
¢jeblik, hvor den bageste ende af pladevarktgjet 25 set i dettes be-
vegelsesretning mod den fremskudte arbejdsposition, er tradt ind i
transskriptionsspalten og ~under den fortsatte bevagelse af plade-
verktgjet 25,indtil dette ankommer til den fremskudte arbejdsposition.

Presse- eller aftryksenheden F, der er anbragt over maskinstativet
20 i hovedsagen midt mellem transskriptionsspalten og den fremskudte
arbejdsposition for pladevarktgjet 25, indeholder en hul cylindrisk
klemvalse 46 med en udvendig ,periferiflade, der er spejlpoleret pa
lignende m&de som pressevalsen 16, og som er anbragt i afstand fra
den plane bazreflade p& varktgjet 25, sdledes at der fastlagges en
klemspalte mellem klemvalsen og barefladen pa verktgjet 25. Denne
klemvalse 46 har akseldele, der forlgber udad fra de respektive ender
af klemvalsen 46 liggende p& linie med dennes langdeakse, og disse
akseldele er drejeligt lejret i lejeblokke 47. Disse lejeblokke 47
er understgttet p& maskinstativet 20 pd lignende méde som lejeblokkene
21 pd en s&dan mi&de, at stgrrelsen eller bredden af klemspalten
mellem den udvendige periferiflade pd klemvalsen 46 og den plane bare-
flade p& pladeverktgjet 25 kan indstilles ved at fglge en indstillings-
procedure i lighed med den til indstilling af stgrrelse eller bredde for
transskriptionsspalten Dbenyttede.

Klemvalsen 46 kan vare drivmessigt koblet til enhver passende driv-
mekanisme til rotation af valsen 46. I det viste tilfazlde er klemvalsen
46 imidlertid vist som verende frit drejelig omkring akseldelene pé
hver ende af valsen 46. Selv om valsen 46 ikke er drivmessigt forbundet
med en drivmekanisme, vil valsen tjene sit formdl i tilstrakkelig grad
p& grund af, at det termoplastiske harpiksark, der er overfgrt pa papir-
matrixen, bevager sig gennem klemspalten sammen med pladevarktgjet
25, mens dette bevages mod den fremskudte arbejdsposition, og valsen 46
vil dreje sig som fglge af kontakten med harpiksarket, og fglgelig vil
valsen p&fgre en pressekraft pd det termoplastiske harpiksark. Klem—
valsen 46 har fortrinsvis en yderdiameter pa ca. 300 mm.

Som vist i figur 6 er klemvalsen 46 af vandkglet konstruktion, og
til dette formil er en af akseldelene pd valsen 46 udformet med en
passage, gennem hvilken et tilfgrselsrgr 49a forlgber. Den ene ende af
tilfgrselsrgret 49a er forbundet med en fordeler 49b, som igen er kob-
let til en kilde 49 for kglemedium, eksempelvis kglevand, gennem en

forsyningspumpe Pa. Det indvendige hulrum i klemvalsen 46 stér i for-
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bindelse med kglemediumkilden 49 gennem fordeleren 49b ved hjzlp af
en ringformet frigang mellem den udvendige periferi af tilfgrsels-
rgret 49a og passagen i akseldelen ved den ene ende af klemvalsen
46.

I den hidtil beskrevne konstruktion strgmmer kglemediet som antydet
ved en pil fra tilfgrselsrgret 49a og ind i det indvendige hulrum i
klemvalsen 46 og herfra tilbage til kglemediumkilden 49. For at op-
retholde temperaturen for klemvalsen 46 p& en forudfastlagt vardi
gennem hele funktionen for apparatet ifglge opfindelsen benyttes en
temperaturregulering 48 indeholdende en temperaturfgler til affgling
af fglemediets temperatur i kglemediumkilden 49 samt et varmelegeme
til opvarmning af kglemediet i kilden 49, nar den affglte kglemedium -
temperatur falder ned under en pd forhand fastlagt vardi.

Da det termoplastiske harpiksark, som er overfgrt pad papirmatrixen,
let kan afkgles, hvis klemvalsens 46 temperatur er lav, afkgles valsen
46 fortrinsvis til en temperatur inden for intervallet fra 5 til 80°%
og i hvert fald til en temperatur, som er lavere end harpiksarkets
temperatur.

Anvendelsen af presisseenheden F i den hidtil beskrevne konstruktion
er fordelagtig ved, at det termoplastiske harpiksark, som er blevet
presset an mod og derefter overfgrt pd papirmatrixen 2, som bares af
pladevarktgjtet 25, mens dette bevages mod den fremskudte arbejdsposi-
tion, pany valses an mod papirmatrixen 2 under passagen gennem klem.-
gpalten,og derved kan detaljerne i reliefmgnsteret pd papirmatrixen 2
transskriberes til det termoplastiske harpiksark.

Trimme- eller renskaringsenheden G til adskillelse af det termo-
plastiske harpiksark fra papirmatrixen pa pladeverktgjet 25 og til
en efterfglgende renskaring af harpiksarkets periferikanter er an-
bragt ved den fremskudte arbejdsposition for pladevarktgjet 25. Som det
bedst fremgdr af figur 7, indeholder trimmeenheden G en skareindretning
52 monteret umiddelbart over pladevarktgjet 25, ndr dette befinder sig
i den fremskudte position, og skareindretningen kan bevages mellem en
lgftet og en nedsanket position i retning vinkelret pd den plane bare-
flade pd pladeverktgjet 25. Til dette formdl bares hydrauliske cylindre
50, som hver isar har en stempelstang 51, hvis frie ende er drejeligt
forbundet med skareindretningen 52, og som er hydraulisk koblet til en
hydraulisk trykkilde 56, af en drager 20c, der forlgber hen over maskin-
stativet 20 og er beliggende over skareindretningen 52. Skareindret-
ningen 52 har flere vakuumsugere 53 af en pneumatisk cylindertype, der
bares af skareindretningen 52 for bevagelse mellem fremskudte og til-

bagetrukne stillinger, og disse sugere 53 er pneumatisk koblet til en
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vakuumkilde 57. Skareindretningen 52 har desuden en presseplade 54,
der er monteret herpd for bevagelse op og ned i retning vinkelret
pd& den plane bareflade pd pladevarktgjet 25.

Skereindretningen 52 samvirker med en modvirkende skareindretning
55, som er indrettet i maskinstativet 20, til beska&ring af det termo-
plastiske harpiksarks kanter, ndr skareindretningen 52 bevages fra den
l¢ftede mod den nedsankede stilling, som det vil blive beskrevet
senere.

For at lette adskillelsen af det termoplastiske harpiksark fra
papirmatrixen, der suges fast an mod barefladen pad pladevarktgjet 25
i den. fremskudte arbejdsposition, kan der som vist i figur 1 vare
anbragt en enhed 58 til pdfgring af kgleluft mellem presseenheden F
og :beskaeringsenheden G, s8ledes at kgleluft kan pafgres fra denne en-
hed 58 og mod det termoplastiske harpiksark pd papirmatrixen pa plade-
verktgjet 25 til afkgling af harpiksarket.

Nir pladevarktgjet 25, der barer harpiksarket via papirmatrixen
2, under driften ankommer til den fremskudte arbejdsposition, og nar
der derfor frembringes et elektrisk signal, som indikerer pladevark-
tgjets ankomst til den fremskudte position, fgres dette signal, som
tilvejebringes af endestopkontakten 44, dels til omskifterventilen SV
gennem den ikke viste forsinkelseskreds som beskrevet ovenfor og dels
til vakuumkilden 57 til aktivering af denne.

I lgbet af en p& forhdnd fastlagt tidsperiode, der er indstillet
i forsinkelseskredsen, og da vakuumkilden 57 aktiveres styret af plade-
verktgjets 25 ankomst til den fremskudte arbejdsposition, bevages va-
kuumsugerne 53 mod den fremskudte position til sugning af det termo-
plastiskerark, der er monteret pad varktgjet 25 via papirmatrixen 2.
Derefter fgres sugerne 53, mens disse fortsat fastsuger harpiksarket,
der nu betegnes lb, tilbage til den tilbagetrukne position og derved
adskilles harpiksarket fra papirmatrixen 2, som fortsat suges fast an
mod den plane bareflade pd pladevarktgjet 25 i dettes fremskudte
arbejdsposition. N&r sugerne 53 er vendt tilbage til den tilbagetrukne
position, udlgber den pd forhdnd fastlagte og i forsinkelseskredsen
indstillede tidsperiode, og derfor pabegynder pladeverktgjet 25 sin
returbevagelse fra den fremskudte arbejdsposition og tilbage mod vente-
positionen sammen med papirmatrixen 2 og med en pa forhand fastlagt
hastighed.

Ved betjening af cylindrene 50 bevages skareindretningen 52 der-

efter fra den lgftede position mod den nedsznkede position, mens har-
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piksarket 1b bares af vakuumsugerne 53. Under denne bevagelse af
skzreindretningen 52 mod den nedsankede position samvirker skareind-
retningen 52 med den modvirkende skareindretning 55, og derved be-
skeres kanterne pd det termoplastiske harpiksark 1lb, som bares af
sugerne 53. Derefter returneres skareindretningen 52 til den lgftede
position, mens harpiksarket adskilles fra sugerne 53 og derved tilveje-
bringes en termoplastisk duplikatorplade lc, der er klar til den egent-
lige brug som trykplade.

Det termoplastiske harpiksark, dvs. duplikatorpladen lc, som er
blevet adskilt fra sugerne 53, falder som fglge af tyngdekraften ned
pd et endelgst badnd 59, der forlgber fra en position under skareindret-
ningen 55 til en position i nerheden af en lgfteindretning 60 som vist
‘i figur 1. Duplikatorpladen lc, der sdledes transporteres af bandet
59 ind p& lgfteindretningen 60, lgftes opad og modtages derefter i
formgivningsenheden I, der nu skal beskrives nermere under henvisning
til figur 8.

Formgivningsenheden I tjener til udformning af to modstéende grer
eller lapper ved ombgjning af to modstdende kanter af duplikatorpladen
lc i retning bort fra den flade, hvorpd reliefbilledet er udformet pa
pladen. Ved hjalp af disse lapper kan duplikatorpladen fastggres pa
trykkecylinderen i en hurtigtarbejdende rotationspresse. Formgivnings-
enheden kan vere indrettet sdledes, at lapperne udformes kontinuerligt
af ikke viste valser, mens duplikatorpladen lc transporteres af et
endelgst transportbdnd 61. Alternativt kan formgivningsenheden I
indeholde midler som de i figur 8 viste.

I det i figur 8 viste tilfazlde er duplikatorpladen lc placeret pa
et bord 62 med den ene kant stgdende an mod en positionsstang 63
fastgjort til.en barestruktur 20e. En del lc' ved denne kant af dupli-
katorpladeﬁ lc pd bordet 62 rager ud over kanten af bordet og pavirkes
af en presseindretning. Denne presseindretning indeholder en presse 67
med en tilspidset del, som holdes i kontakt med den af duplikator-
pladens overflader, som ligger modsat overfladen, hvorpa reliefbilledet
et udformet. Presseindretningen indeholder desuden et varmeelement
66, og den ene sideflade af pressen 67 er fastgjort til et organ 68,
mens den anden sideflade er forsynet med en bekladning 64 af et varme-
isolerende materiale. Presseindretningen indeholder endvidere et kaut-
sjuklag fastgjort ved 65 og indrettet til at hindre, at duplikator-
pladen lc, som sdledes holdes i position af presseindretningen, bliver
ridset eller p& anden mdde beskadiget.

Presseindretningen samvirker med et stempel eller en dorn 69, som
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holdes i position ved bevagelse mellem en lgftet og en nedsanket
position i en retning, som antydet ved en pil og vinkelret p& planet
for duplikatorpladen lc p& bordet 62. Nar stemplet 69 bevages mod den
lpftede stilling,rager det ind mellem positionsskinnen 63 og bordet

62 og derved bgjes den pd&gzldende del lc' af dupliktorpladen, og denne
s8ledes bgjede del lc' tjener som en lap,ved hjelp af hvilken duplika-
torpladen kan fastggres p& trykkevalsen i en hurtigtarbejdende rota-
tionspresse. P4 denne mide kan der udformes over for hinanden liggende
lapper p& duplikatorpladen.

Som materiale for det termoplastiske harpiksark og dermed for
den termoplastiske duplikatorplade, som fremstilles ved hjazlp af
apparatet ifglge opfindelsen, kan der benyttes enhver termoplastisk
harpiks, hvis denne har et forholdsvis hgjt blgdggringspunkt samt en
tilstrakkelig bestandighed over for en sadan olie som den, der er
indeholdt i sadvanlig tryksverte. Materialet md endvidere vare bil-
ligt og md kunne genbruges. En polyethylenharpiks eller en polypropy-
lenharpiks foretrakkes imidlertid som materiale for duplikatorpladen.
Polypropylenharpiks foretrazkkes dog pd grund af den fysiske styrke,
som er tilstrakkelig til at modstd kraftige pavirkninger som den fer-
dige termoplastiske duplikatorplade kan blive udsat for under brugen
som trykplade i en rotationspresse til trykning af et stort antal
kopier ud fra en enkelt trykplade.

Nermere betegnet omfatter enhver polyethylenharpiks og polypropy-
lenharpiks talrige typer, som udviser forskellig flydeevne, ndr de
opvarmes til smeltning, p& grund af forskel med hensyn til polymeri-
sationsgrad og/eller molekylvagt. Som fglge heraf kan der fortrinsvis
benyttes en eller flere polyethylen- eller polypropylenharpikser, der
udviser et smelteflydeindes inden for intervallet fra 3 til 10 ved en
sddan temperatur, som opnds under transskriptionsprocessen. Et sadant
materiale benyttes fortrinsvis for den fardige termoplastiske duplika-
torplade under hensyntagen til muligheden for opndelse af en pilidelig
reproduktion af trykdetaljer og ogsd under hensyntagen til genanvende-
ligheden, dvs. muligheden for at materialet recirkuleres som det efter-
fglgende produktionsmateriale.

Stgrrelsen og tykkelsen af det termoplastiske harpiksark, som skal
behandles, kan valges i afhangighed af det formal, hvortil den fardige
duplikatorplade skal benyttes og/eller den type papirmatrix, som skal
benyttes. Nir den benyttede papirmatrix har tendens til at udvise en
reduktion med hensyn til bearbejdelighed ved gentagne palagninger af
belastninger herpd fra pressevalsen 16 via det termoplastiske harpiks-

ark under dettes passage gennem transskriptionsspalten, kan harpiks-—
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arket, som skal behandles, have en tykkelse, der varierer efter en
forudfastlagt gradient over hele arkets langde. Anvendelse af det
termoplastiske harpiksark med varierende tykkelse som beskrevet ovenfor
tilvejebringer den yderligere fordel, at en duplikatorplade med en mere
ensartet tykkelse langs hele langden kan tilvejebringes. En lignende
fordel kan ogs& opnds, selv hvis der udformes flere huller eller
recesser i det termoplastiske harpiksark, som skal
behandles. '

Forskellige @ndringer og modifikationer
kan udfgres i de beskrevne udfgrelsesformer, Eksempel-
vis kan et skillle- eller slipmiddel, s&som olie eller silikone, pé-
fgres enten p& den udvendige periferiflade pad presserullen 16 eller pé
den flade p& papirmatrixen 2, hvorpd harpiksarket pdlagges. Et slip-
middel kan ogsi pifgres p& begge disse flader. Selv om matrixen 2 er
beskrevet som fremstillet af papirmateriale, kan den ogsd vare af plast
eller et metallisk materiale.

Som vist i figur 8 kan presseenheden F desuden udggres af et ende-
1gst band 70, som drives rundt om flere ruller 70, 72 og 72, idet det
md forstds, at den viste mellemrulle 73 ikke altid vil vere ngdvendig.
Presseenheden F kan endvidere indeholde en strammerulle 74 indrettet til
at holde b&ndet udspandt. Det m& ogsd bemarkes, at i det mindste en af
ruller 71 og 72 kan vare sammenkoblet med en passende drivmekanisme.

Endelig kan der til fremkaldelse af pladevarktgjets 25 og skare-
indretningens 52 bevagelser benyttes et elektrisk drivsystem i stedet
for det beskrevne hydrauliske drivsystem.
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PATENTKRAV

1. Fremgangsmd&de til fremstilling af en termoplastisk
duplikatorplade med et reliefbillede udformet pd den ene
overflade, hvilken fremgangsmdde indeholder

en fremfgring af en i hovedsagen plan matrix (2) med et
reliefmgnster herpd fra en fgrste position og i retning mod
en anden position langs en linear bevagelsesvej, som passe-
rer igennem en transkriptionsstation, hvori reliefmgnsteret
p& matrixen transkriberes til et termoplastisk harpiksark
(l1a) ved hjzlp af en roterende cylinder (16), som presser
eller tvinger harpiksarket an mod matrixen, ndr denne passe-
rer igennem transkriptionsstationen,

en adskillelse af harpiksarket fra matrixen i dennes
anden position, og

en tilbagefgring af matrixen til dennes fgrste posi-
tion, KENDETEGNET ved,

AT det termoplastiske harpiksark indfgres pd den udven-
dige overflade af den roterende cylinder (16) i en modtage-
station, som er adskilt en forudbetemt drejningsvinkelaf-
stand fra nzvnte transkriptionsstation,

AT det termoplastiske harpiksark bringes til at haznge
fast pd og svgbe sig til cylinderens overflade efter kontakt
hermed, og mens cylinderen roterer igennem modtagestationen,

AT harpiksarket opvarmes pa cylinderen ved hjzlp af
hertil knyttede opvarmningsindretninger med indstillelig
temperatur under harpiksarkets transport p& cylinderover-
fladen fra modtagestationen og mod transkriptionsstationen,
og

AT det opvarmede harpiksark overfgres pa matrixen (2),
mens arket og matrixen passerer igennem transkriptionssta-
tionen synkroniseret med hinanden.

2. Fremgangsmade ifglge krav 1, KENDETEGNET ved, AT det
termoplastiske harpiksark forvarmes, fgr det afgives til
overfladen af cylinderen (16) i modtagestationen.

3. Fremgangsmade ifglge krav 1 eller 2, KENDETEGNET
ved, AT det opvarmede harpiksarks overfgrsel fra cylinderen
(16) til matrixen (2) fremkaldes ved hjzlp af en temperatur-
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forskel imellem cylinderoverfladen og matrixen.

4. Apparat til fremstilling af termplastiske duplika-
torplader med et reliefbillede udformet pa den ene overflade
heraf, hvilket apparat indeholder

en cylinder (16), som er lejret til rotation i én ret-
ning,

en vognmekanisme (E), som er understgttet til linesr
bevegelse imellem en venteposition og en arbejdsposition og
har en plan bazreflade til understgtning af en matrix (2)
herpd, og hvilken vognmekanisme er synkroniseret med cylin-
deren under bevagelse fra ventepositionen mod arbejdsposi-
tionen,

og hvor cylinderen og vognmekanismen afgraznser en
transkriptionsspalte imellem cylinderens udvendige overflade
‘og den plane bazreflade, mens vognmekanismen passerer cylin-
deren pa& vej fra ventepositionen mod arbejdspositionen, og

udstyr (G) til adskillelse af et termoplastisk harpiks-
ark (1b) fra matrixen (2), nar vognmekanismen (E) befinder
sig i arbejdspositionen efter at have passeret cylinderen,
KENDETEGNET ved

en modtagestation indrettet ved cylinderens overflade
og adskilt en drejningsvinkel fra transkriptiomnsspalten, og

udstyr (A, 13, 14) til enkeltvis indfgring af termopla-
stiske harpiksark (la) efter hinanden i modtagestationen og
pd den udvendige overflade af cylinderen (16) med henblik pé
transport herpa imod transkriptionsspalten, mens harpiksark-
et haznger fast pad og svgber sig til cylinderoverfladen, idet
cylinderen (16) har tilknyttede opvarmningsmidler med ind-
stillelig temperatur og er indstillet til at presse det sa-
Jedes opvarmede harpiksark an mod et reliefmgnster pa ma-
trixen (2) 1 transkriptionsspalten og derved overfgre har-
piksarket til matrixen.

5. Apparat ifglge krav 4, KENDETEGNET ved et forvarmer-
kammer, som er indrettet f¢r n=zvnte modtagestation, samt
transportudstyr til enkeltvis fremfgring af de termopla-
stiske harpiksark igennem forvarmerkammeret.
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6. Apparat ifglge krav 5, KENDETEGNET ved, AT forvar-
merkammeret er sammensat af en lavtemperatursektion (11) og
en efterfglgende hgjtemperatursektion (12).

7. Apparat ifglge krav 4, 5 eller 6, KENDETEGNET ved,
AT modtagestationen indeholder mindst én indfgringsrulle
(17), som er drejeligt lejret og er indrettet til at frem-
tvinge kontakt imellem det termoplastiske harpiksark og den
udvendige overflade pd cylinderen (16).

8. Apparat ifglge ethvert af kravene 4-7, KENDETEGNET
ved en opvarmningsenhed (D), som er anbragt udvendigt for
cylinderen (16) og strakker sig imellem modtagestationen og
transkriptionsspalten langs cylinderens (16) periferi.

9. Apparat ifglge ethvert af kravene 4-8, KENDETEGNET ved,
AT cylinderens (16) overflade er behandlet med et slipmid-
del.

10. Apparat ifglge ethvert af kravene 4-9, KENDETEGNET
ved, AT vognmekanismen (E) indeholder et pladevarktgi (25)
med et indvendigt kammer, AT navnte plane bzreflade er udfor-
met pd pladeverktgjet og har flere perforeringer (37), som
std3r i forbindelse med det indvendige kammer i verktgjet, og
AT det indvendige kammer stdr i forbindelse med en vakuum-
kilde.

11. Apparat ifplge ethvert af kravene 4-10, KENDETEGNET
ved, AT vognmekanismens matrixbzreflade er vandkglet.

12. Apparat ifglge ethvert af kravene 4-11, KENDETEGNET
ved en presseenhed (F) anbragt ved vognmekanismens bevagel-
sesvej fra nzvnte transkriptionsspalte mod nzvnte arbejds-
position og indrettet til at presse det termoplastiske har-
piksark an mod matrixen (2) pa vognmekanismen.

13.. Apparat ifglge ethvert af kravene 4-12, KENDETEG-
NET ved udstyr (G) til beskaring af det termoplastiske har-
piksarks kanter, mens harpiksarket befinder sig pd vognmeka-
nismen i dennes arbejdsposition.

14. Apparat ifglge krav 13, KENDETEGNET ved, AT navnte
beskeringsudstyr (G) er kombineret med navnte udstyr til
adskillelse af harpiksarket (1b) fra matrixen (2).



151464

FlG. ]

FlG. 2




151464

FIG. 3 33 el 30
24 —' (oo e |
~.M29a 32 C 29| 24
Ny = f | A
27 S[l28 16 28 L 21
o1 ~ 2ol -2l
| 2
22 . A ’/22 '
230_/&/\ '\}\’230
231 23
19
i 1
16
—
_|J.
™20
i




151464

FIG.5
6~ [
40 37 E
36\ AN A 40,5
§\\‘l.\*mmsmm_\‘l.\‘mmlxmks
20\ TR |36
/ —
35 4| 2 35
20
FlG. 6
a7 46 F 49
fh
— _—
48 )

//
—_——

\
¢
S

O

?



151464

Il

&
)\\

FlG. 9

71 70 73 74/F T2
i {oﬁ g ;Ib FlG. 8

A . 166 68

/
YDA
3é3622536/ |

s

X
\\_//

203\ '

_y/
8\
.
g4

AN



	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

