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합된 복수의 개별 세그먼트로 형성된다.  상기 개별 세그먼트의 수는 상기 폐루프 형상의 전체적인 기하학적 형
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특허청구의 범위

청구항 1 

대체로 폐루프 형상으로 형성되고, 함께 결합된 복수의 개별 세그먼트로 구성되는 지지 구조체를 포함하고,

상기 개별 세그먼트의 수는 상기 폐루프 형상의 전체적인 기하학적 형상을 변경시키기 위해 증가될 수 있거나

또는 감소될 수 있는, 성형 시스템용 맨드릴. 

청구항 2 

제 1 항에 있어서,

상기 복수의 개별 세그먼트의 각각의 개별 세그먼트는 영구적으로 함께 결합되거나, 또는 적어도 하나의 개별

세그먼트는 인접한 개별 세그먼트와 해제가능하게 연결될 수 있거나 또는 인접한 개별 세그먼트로부터 제거가능

한 구성인, 성형 시스템용 맨드릴. 

청구항 3 

제 1 항에 있어서,

상기 복수의 개별 세그먼트는 하나의 개별 세그먼트가 인접한 구성요소에 대하여 대체로 축방향으로 슬라이딩하

는 것에 의해 서로 슬라이딩 결합될 수 있는, 성형 시스템용 맨드릴. 

청구항 4 

제 1 항에 있어서,

상기 지지 구조체는 대체로 원통형이며, 단부에서 보았을 때 대체로 원형 형상을 가지며, 

각각의 개별 세그먼트는 대체로 쐐기 형상인, 성형 시스템용 맨드릴. 

청구항 5 

제 1 항에 있어서,

각각의 개별 세그먼트는 제1 커넥터 및 제2 커넥터를 구비하며, 

상기 제1 및 제2 커넥터는 동일하거나 또는 다르며,

각각의 개별 세그먼트의 각각의 제1 커넥터는 인접한 개별 세그먼트의 제2 커넥터에 해제가능하게 연결될 수 있

는, 성형 시스템용 맨드릴. 

청구항 6 

제 5 항에 있어서,

대체로 쐐기 형상의 각각의 개별 세그먼트는 곡룰 반경을 갖는 내측 가장자리 및 곡률 반경을 갖는 외측 가장자

리를 구비하는, 성형 시스템용 맨드릴. 

청구항 7 

제 5 항에 있어서,

대체로 쐐기 형상의 각각의 개별 세그먼트는 외측 가장자리를 지지하는 하나 이상의 가늘고 긴 통로를 갖는 구

조적 기하학적 형상을 갖는, 성형 시스템용 맨드릴. 

청구항 8 

제 5 항에 있어서,

상기 제1 및 제2 커넥터는 다르며, 
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상기 제1 커넥터는 암형부를 포함하고, 상기 제2 커넥터는 수형부를 포함하는, 성형 시스템용 맨드릴. 

청구항 9 

제 8 항에 있어서,

상기 제2 커넥터는 상기 수형부로부터 반경 방향 외측으로 이격된 돌출부를 더 포함하고, 이에 따라 상기 수형

부와 돌출부 사이에 홈이 형성되며,

상기 암형부는 내측 레일 및 외측 레일을 포함하며,

상기 외측 레일은 상기 홈 내에 수용된 텅인, 성형 시스템용 맨드릴.

청구항 10 

제 5 항에 있어서,

상기 제1 및 제2 커넥터는 개개의 개별 세그먼트에서는 동일하지만, 인접한 개별 세그먼트 상의 제1 및 제2 커

넥터와는 다르며, 이들 제1 및 제2 커넥터에 결합될 수 있는, 성형 시스템용 맨드릴. 

청구항 11 

제 1 항에 있어서,

각각의 개별 세그먼트는 독립된 연결 부재에 의해 인접한 세그먼트와 결합되는, 성형 시스템용 맨드릴. 

청구항 12 

제 1 항에 있어서,

상기 지지 구조체 내에 중심이 맞춰진 코어를 더 포함하며,

상기 코어는 상기 복수의 개별 세그먼트의 정렬을 유지시키는 외부면 형상들을 갖는, 성형 시스템용 맨드릴. 

청구항 13 

제 1 항에 있어서,

상기 지지 구조체의 종단에서 중심이 맞춰진 단부 캡을 더 포함하며,

단부  플레이트들은  상기  복수의  개별  세그먼트의  정렬을  유지시키는  표면  형상들을  갖는,  성형  시스템용

맨드릴.

청구항 14 

대체로 폐루프의 외부면으로 형성되고, 함께 결합된 복수의 개별 세그먼트로 구성되는 지지 구조체를 포함하고,

상기 개별 세그먼트의 수는 상기 폐루프 형상의 전체적인 기하학적 형상을 변경시키기 위해 증가될 수 있거나

또는 감소될 수 있는, 맨드릴 몸체; 및

대체로 폐루프 형상을 형성하는 복수의 개별 치형 세그먼트를 구비하고, 상기 맨드릴 몸체로부터 반경 방향 외

측으로 배향된 치형부에 의해 상기 맨드릴 몸체의 외부면에 대하여 밀접하게 끼워맞춤되는, 맨드릴면을 포함하

는, 성형 시스템. 

청구항 15 

제 14 항에 있어서,

각각의 개별 세그먼트는 제1 커넥터 및 제2 커넥터를 구비하며, 

상기 제1 및 제2 커넥터는 동일하거나 또는 다르며,

각각의 개별 세그먼트의 각각의 제1 커넥터는 인접한 개별 세그먼트의 제2 커넥터에 직접적으로 또는 독립된 커

넥터를 통하여 해제가능하게 연결될 수 있는, 성형 시스템.
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청구항 16 

제 14 항에 있어서,

각각의 치형 개별 세그먼트는 제1 커넥터 및 제2 커넥터를 구비하며, 

상기 제1 및 제2 커넥터는 동일하거나 또는 다르며,

각각의 치형 개별 세그먼트의 각각의 제1 커넥터는 인접한 치형 개별 세그먼트의 제2 커넥터에 직접적으로 또는

독립된 커넥터를 통하여 해제가능하게 연결될 수 있는, 성형 시스템.

청구항 17 

제 14 항에 있어서,

상기 지지 구조체는 단부에서 보았을 때 대체로 원형 형상을 가지며, 

각각의 개별 세그먼트는 대체로 쐐기 형상인, 성형 시스템. 

청구항 18 

제 17 항에 있어서,

대체로 쐐기 형상의 각각의 개별 세그먼트는 외측 가장자리를 지지하는 하나 이상의 가늘고 긴 통로를 갖는 구

조적 기하학적 형상을 갖는, 성형 시스템.

청구항 19 

제 14 항에 있어서,

상기 제1 및 제2 커넥터는 다르며, 

상기 제1 커넥터는 내측 레일 및 외측 레일을 갖는 암형부를 포함하고, 상기 제2 커넥터는 수형부 및 상기 수형

부로부터 반경 방향 외측으로 이격된 돌출부를 포함하고, 이에 따라 상기 수형부와 돌출부 사이에 홈이 형성되

며,

상기 암형부의 상기 외측 레일은 상기 수형부에 의해 형성된 홈 내에 수용된 텅인, 성형 시스템.

청구항 20 

제 14 항에 있어서,

각각의 치형 개별 세그먼트는 상기 맨드릴 몸체에 대하여 대체로 반경 방향 외측으로 연장되는 하나 이상의 치

형부를 포함하는, 성형 시스템. 

청구항 21 

제 14 항에 있어서,

대체로 폐루프 형상으로 형성되고, 반경 방향으로 연장되는 복수의 치형부를 구비하는 보조 구성요소를 더 포함

하며,

상기 보조 구성요소의 상기 치형부는 상기 맨드릴면의 상기 치형부에 대하여 반대 방향으로 연장되며,

상기 맨드릴면과 상기 보조 구성요소는 대체로 동심이며 그들 사이에 갭을 형성하는, 성형 시스템.

명 세 서

기 술 분 야

이 출원은 2011년 12월 5일에 출원된 미국 가출원 제61/566,830호의 우선권을 청구한다. [0001]

본 발명은 성형 시스템에 관한 것으로, 특히 복수의 세그먼트 및 모듈식 성형면을 갖는 모듈식 맨드릴 구성요소[0002]

에 관한 것이다. 
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배 경 기 술

기존의 구동 벨트 제조 공정들에 있어서,  벨트 및 관련 구성요소들은 벨트 재료 상에 홈(groove)과 치형부[0003]

(teeth)를 형성하기 위해 재료를 외측 성형면 및/또는 내측 성형면에 대하여 압축시키는 것에 의해 제조될 수

있다.  기존의 일부 벨트 성형면들은 비교적 저가이고 제조가 용이한 고무 매트릭스 또는 다른 유사한 재료로

제조되고 있다.  그러나, 이러한 고무제의 성형면들은 금속면(metal-surfaced) 성형 구성요소들과 비교하여, 전

형적으로 구동 벨트 또는 다른 구성요소들에 일관성이 적은 형상과 하급의 마무리를 제공하며, 또한 대다수의

경우 소수의 생산 사이클에서 파괴되는 등의 내구성이 부족할 수 있다.  다른 한편으로는, 금속 또는 다른 경질

재료로 제조된 벨트 성형 구성요소들은 대다수의 경우 제조비용이 고가이며 수리가 어렵다.

벨트 재료가 압축되는 성형면은 맨드릴(mandrel)로서 언급될 수 있다.  전형적으로, 맨드릴은 원통형 강관이며,[0004]

벨트 재료의 최종적인 사이징(sizing)을 위해 그의 외측 표면 상에 고분자 물질의 추가적인 층을 구비할 수 있

다.  맨드릴은 벨트들이 형성되는 기초(foundation)이기 때문에, 고품질의 벨트들을 제조하기 위해서는 정확한

사이징 및 표면 마무리가 중요하다.  이러한 맨드릴들은 고가이며, 수리가 곤란하다.  통상적으로, 수리보다는

새로운 맨드릴을 구입한다.

고분자 물질을 갖거나 또는 갖지 않는 강재 맨드릴들의 다른 문제는 저장된 열에너지의 양과 열전달률이다.  벨[0005]

트 형성 중에 열이 맨드릴로 전달되고, 이는 벨트들이 맨드릴로부터 제거되기 전에 긴 경화 시간 및 냉각 시간

을 야기할 수 있다. 

발명의 내용

해결하려는 과제

본 발명의 목적은 성형 구성요소들이 복수의 세그먼트를 형성하는 것을 가능하게 하고, 성형 구성요소들을 다양[0006]

한 형상으로 빠르고 쉽게 조립하는 것을 가능하게 하는 성형 시스템용 모듈식 맨드릴을 제공하는 것이다.

과제의 해결 수단

따라서, 일 실시예에 있어서는, 모듈식 맨드릴은, 일 실시예에 있어서, 구동 벨트 형성이 발생할 수 있는 외측[0007]

원통형 표면을 제공하기 위해 적절한 금속 또는 다른 경질의 재료로 제조될 수 있다는 것을 개시한다.  맨드릴

은 해제가능하게 함께 결합된 복수의 개별 세그먼트로부터 형성되는 대체로 폐루프 형상으로 형성된 지지 구조

체 및 선택적으로 상기 지지 구조체 내에 중심이 맞춰진 코어를 포함한다.  상기 지지 구조체를 형성하는 상기

개별 세그먼트의 수는 대체로 원통형일 수 있는 상기 폐루프 형상의 전체적인 기하학적 형상을 변경시키기 위해

증가될 수 있거나 또는 감소될 수 있다.  상기 코어는 상기 지지 구조체의 복수의 개별 세그먼트의 정렬을 유지

시키기 위한 외부면 형상(feature)들을 포함할 수 있다.

각각의 개별 세그먼트는, 각각의 개별 세그먼트를 그의 좌우측의 인접한 세그먼트에 해제가능하게 서로 맞물리[0008]

게 하기 위한 제1 커넥터 및 제2 커넥터를 포함한다.  각각의 개별 세그먼트의 제1 및 제2 커넥터는 동일하거나

또는 다를 수 있다.  본 명세서에 기재된 바와 같이, 하나의 세그먼트의 제1 커넥터는 인접한 개별 세그먼트의

제2 커넥터에 해제가능하게 결합된다.  일 실시예에 있어서, 각각의 개별 세그먼트의 제1 및 제2 커넥터는 다르

며, 상기 제1 커넥터는 암형부를 포함하고, 상기 제2 커넥터는 수형부를 포함한다.  또한, 상기 제2 커넥터는

그 사이에 홈이 형성되도록 상기 수형부로부터 반경 방향 외측으로 이격된 돌출부를 포함한다.  상기 암형부는

내측 레일 및 외측 레일을 포함한다.  상기 암형부와 수형부가 연결될 때, 상기 암형부의 외측 레일은 상기 제2

커넥터의 홈 내에 수용된 텅이다.

다른 실시예에 있어서, 지지 구조체는 단부에서 보았을 때 대체로 원형 형상이며, 각각의 개별 세그먼트는 적어[0009]

도 하나의 가늘고 긴 통로를 갖는 대체로 쐐기 형상이다.  일 실시예에 있어서, 상기 쐐기 형상 세그먼트는 대

체로 매끄러운 외측 가장자리를 지지하는 복수의 가늘고 긴 통로를 갖는 트러스이다.

다른 실시예에 있어서, 성형 시스템은, 전술한(및 본 명세서에 기재된) 모듈식 지지 구조체를 갖는 맨드릴 몸체[0010]

및 대체로 폐루프 형상을 형성하는 복수의 개별 치형 세그먼트로부터 형성된 맨드릴면을 포함한다.  상기 맨드

릴면은 상기 맨드릴 몸체로부터 반경 방향 외측으로 배향된 치형부에 의해 상기 맨드릴 몸체의 외부면에 대하여

밀접하게 끼워맞춤된다.  또한, 성형 시스템은, 상기 지지 구조체 내에서 중심이 맞춰진 코어 및 대체로 폐루프

형상으로 형성되고, 상기 맨드릴면의 치형부에 대하여 반대 방향으로 연장되는 복수의 반경 방향으로 연장되는

치형부를 구비하는 보조 구성요소를 포함한다.  조립되면, 상기 맨드릴면 및 보조 구성요소는 대체로 동심이며,
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성형 공정 동안 벨트가 형성되는 갭을 그들 사이에 형성한다.

도면의 간단한 설명

도 1은 본 발명의 맨드릴면의 일 실시예의 정면 사시도이다.[0011]

도 2는 도 1의 맨드릴면의 맨드릴 세그먼트의 정면 사시도이다. 

도 3은 대안적인 맨드릴면의 단면도이다.

도 4는 도 3의 맨드릴면의 맨드릴 세그먼트의 단면도이다.

도 5는 도 2의 맨드릴 세그먼트를 사용하여 형성된 대안적인 맨드릴면의 단면도이다.

도 6은 도 1의 맨드릴면이 모듈식 지지 구조체를 갖는 맨드릴 몸체 상에 장착되는 것을 도시하는 정면 사시도이

다.

도 7은 벨트가 그 사이에 위치된 양생 슬리브와 관련하여 도시된 도 6의 맨드릴의 단면도이다.

도 8a 내지 도 8c는 도 7의 양생 슬리브를 형성하기 위해 이용될 수 있는 일련의 단계들을 도시한다.

도 9는 도 7의 양생 슬리브를 형성하는 대안적인 방법을 도시한다.

도 10은 맨드릴 몸체의 모듈식 지지 구조체의 일 실시예의 단면도이다.

도 11은 도 10의 모듈식 지지 구조체의 하나의 세그먼트의 단면도이다.

도 12a 및 도 12b는 도 10과 유사한 모듈식 지지 구조체의 개별 세그먼트의 대안적인 실시예의 단면도이다.

도 13은 독립된 커넥터에 의해 연결된 모듈식 지지 구조체의 두 개의 개별 세그먼트의 단면도이다. 

도 14a 내지 도 14c는 도 13의 지지 세그먼트들을 연결하는 독립된 커넥터의 대안적인 실시예의 사시도이다. 

도 15는 모듈식 지지 구조체의 일 실시예의 지지 세그먼트들의 단면도이다. 

도 16은 도 15의 하나의 지지 세그먼트의 사시도이다. 

도 17은 도 15의 지지 세그먼트들을 정렬시키기 위한 단부 캡의 사시도이다.

도 18은 벨트가 그 사이에 위치된 양생 슬리브와 관련하여 도시된 도 15 및 도 17의 지지 세그먼트들과 단부 캡

을 갖는 맨드릴의 단면도이다.

발명을 실시하기 위한 구체적인 내용

도 7에 도시된 바와 같이, 본 발명의 일 실시예에 있어서, 성형 시스템(11)은 벨트 상에 내측 홈과 외측 홈을[0012]

구비하는 대체로 원통형의 벨트(32)를 형성하거나 또는 성형하는 형태이다.  벨트(32)는, 벨트(32)의 내측 홈들

을 형성하는 맨드릴 시스템(mandrel system) 또는 성형 구성요소(10)과 벨트(32)의 외측 홈들을 형성하는 양생

슬리브(curing  sleeve)  또는 자켓(34) 사이에 위치된다.  맨드릴 시스템(10)은 복수의 맨드릴 하부 세그먼트

(52)로 형성된 대체로 원통형의 맨드릴 몸체(12) 및 대체로 폐루프 형상으로 형성되고 맨드릴 몸체(12)의 원주

둘레로 연장되는 대체로 원통형의 맨드릴면 또는 구성요소(14)을 포함한다.  맨드릴면(14)은 반경 방향-외측으

로 연장되는 복수의 돌출부/치형부(16) 및 각각의 치형부(16) 사이에 위치된 반경 방향-내측으로 연장되는 오목

부(18)들을 구비한다.

맨드릴면(14)은 해제 가능하게 함께 서로 맞물린 복수의 맨드릴 세그먼트(20)를 포함한다.  특히, 도 1 및 도 2[0013]

에 도시된 실시예에 있어서, 각각의 맨드릴 세그먼트(20)는 인접한 맨드릴 세그먼트(20)에 해제 가능하게 서로

맞물리도록 구성된 록킹부(22)를 포함한다.  특히, 도시된 실시예에 있어서, 각각의 맨드릴 세그먼트(20)는 수

형부(male portion)(24) 및 이 수형부에 대응하는 개구부 또는 암형부(female portion)(26)를 구비하며, 이들

부분들의 각각의 형상은 대체로 원형 또는 구형상(bulbous)이다.  각각의 맨드릴 세그먼트(20)의 각각의 수형부

(24)는 인접한 맨드릴 세그먼트(20)를 함께 서로 맞물기 위해 인접한 맨드릴 세그먼트(20)의 암형부(26)에 수용

될 수 있다.  원형 형상의 수형부(24)와 암형부(26)는 결합된 맨드릴 세그먼트(20)들을 서로에 대해 시프트/피

봇시킬 수 있으며, 수형부(24)와 암형부(26)는 원형 이외의 다양한 다른 형상 및 구성들을 가질 수 있다.

맨드릴 세그먼트(20)들로부터 맨드릴면(14)을 형성시키기 위해, 각각의 수형부(24)는, 맨드릴 세그먼트(20)들이[0014]
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대체로 축방향으로 정렬될 때까지 인접한 맨드릴 세그먼트(20)의 암형부(26)  내로 축방향으로 슬라이딩된다.

그 후, 도 1에 도시된 바와 같이, 대체로 폐루프 형상이 형성될 때까지 추가의 맨드릴 세그먼트(20)들이 축방향

으로 장착된다.

맨드릴면(14)은 단부에서 보았을 때 대체로 원형 형상을 가지며, 각각의 록킹부(22)(수형부(24)/암형부(26))는[0015]

맨드릴면의 원주 단면에 위치되거나 또는 이 단면에 인접하여 위치된다.  이 위치지정은, 후술하는 바와 같이,

벨트 성형 공정 또는 맨드릴 몸체(12)에 대한 맨드릴면(14)의 부착을 방해하지 않는 것을 보장한다.

도 1 및 도 2에 도시된 실시예들에 있어서, 각각의 맨드릴 세그먼트(20)는 비교적 짧은 원주 길이를 가지며, 또[0016]

한 반경 방향-외측으로 연장되는 단일의 치형부(16)를 포함한다.  그러나, 각각의 맨드릴 세그먼트(20)는 다양

한 다른 개수의 치형부(16)를 포함할 수 있다.  예를 들면, 도 3 및 도 4에 도시된 실시예에 있어서, 각각의 맨

드릴 세그먼트(20')는 도 1 및 도 2의 실시예와 비교하여, 6개의 치형부(16)를 포함하는 더 긴 원주 길이를 갖

는다.  그러나, 각각의 맨드릴 세그먼트(20, 20')는 임의의 다양한 개수의 치형부(16)를 포함할 수 있다는 것을

이해하여야 한다.  더욱이, 어떤 경우들에 있어서, 일부 맨드릴 세그먼트(20)들은 비교적 짧을 수 있으며, 또한

치형부를 구비하지 않을 수 있다.  이러한 맨드릴 세그먼트들은 치형-베어링(tooth-bearing) 맨드릴 세그먼트들

을 연결하기 위한 스페이서(spacer) 또는 커넥터로서 작용할 수 있다.

도 1은, 도 2의 비교적 많은 개수의 맨드릴 세그먼트(20)로 구성된 맨드릴면(14)을 도시하는 것을 알 수 있다.[0017]

그러나, 맨드릴 세그먼트(20)의 개수, 특히 맨드릴면(14)은 원하는 바에 따라 변경될 수 있다.  예를 들면, 도

5는, 도 1의 맨드릴면(14)과 비교하여 더 작은 반경을 갖는 맨드릴면(14)을 형성하기 위해 더 작은 개수의 맨드

릴 세그먼트(20)가 이용된 대안적인 실시예를 도시한다.  따라서, 맨드릴 세그먼트(20)의 모듈 특성은, 맨드릴

면(14)이 매우 다양한 임의의 크기로, 한가지 예에 있어서, 약 1 인치 내지 약 6 인치 이상의 반경 범위를 갖는

크기로 조립될 수 있다는 것을 알 수 있을 것이다.  맨드릴 세그먼트(20)들의 반경 방향의 내측 가장자리(30)가

서로 결속되어 간섭을 일으킬 수 있다는 사실을 고려하여, 맨드릴면(14)은 그의 반경에 대해 하한을 가질 수 있

다.  그러나, 보다 큰 맨드릴면(14)을 형성시키기 위해 추가의 맨드릴 세그먼트(20)들을 부가하고, 이론적으로

필요한 만큼의 큰 반경을 갖는 맨드릴면(14)을 형성시키는 것에 장애는 없다.  따라서, 맨드릴면(14)은 원하는

바에 따라 맨드릴 세그먼트(20)들을 부가/제거하는 것에 의해 직경을 변경시킬 수 있다.  그러나, 일부 경우들

에 있어서, 맨드릴면(14)은 용접, 부착 브라켓에 의해, 또는 다른 야금적, 기계적 또는 다른 부착 방법들에 의

해, 맨드릴 세그먼트(20)들을 함께 결합시키는 것에 의해 영구적으로 형성될 수 있다.

일  실시예에  있어서,  각각의  맨드릴  세그먼트(20)의  반경  방향  내측  가장자리(30)는  곡률  반경(radius  of[0018]

curvature)을 갖는다.  일부 경우들에 있어서, 맨드릴면(14)은 내측 가장자리(30)의 곡률 반경과 동일한 유효

내측 반경을 가질 수 있으며, 이에 따라 각각의 내측 가장자리(30)는 인접한 내측 가장자리(30)에 부드럽게 전

이(transition)될 수 있다.  그러나, 전술한 논의에서 명백한 바와 같이, 맨드릴면(14)은 결합된 맨드릴 세그먼

트(20)들의 곡률 반경과는 다른 유효 내측 반경을 가질 수 있으며, 이에 따라 내측 가장자리(30)는 오히려 다각

형의 형태를 가질 수 있다.

도시된 실시예들에 있어서, 각각의 맨드릴면(14)은 실질적으로 동일한 크기와 형상을 갖는 복수의 맨드릴 세그[0019]

먼트(20)로 구성될 수 있다.  그러나, 원하는 바에 따라, 도 2 및 도 4, 또는 다른 도면들에 도시된 맨드릴 세

그먼트(20, 20')들의 혼합 및 조화(matching)를 포함하는 다른 크기 및/또는 형상의 맨드릴 세그먼트(20)들이

맨드릴면(14)을 형성하는데 이용될 수 있다. 

각각의 맨드릴 세그먼트(20)는 금속, 특히 알루미늄, 알루미늄 합금 등과 같은 재료, 또는 다른 적절한 경질 및[0020]

내구성 재료의 압출 성형편(extruded piece)으로 제조될 수 있다는 것을 알 수 있을 것이다.  또한, 맨드릴면

(14)이 조립될 때, 맨드릴면(14)은 대체로 원통형일 수 있으며, 또한 종래의 구동 벨트들을 형성하기에 적합한

비교적 긴 실린더를 제공하기 위해 이러한 실린더의 반경과 적어도 대략 동일한 축방향 길이, 또는 이러한 실린

더 반경의 적어도 대략 1/4인 축방향 길이를 갖는다.

원하는 형상과 특징을 갖는 맨드릴면(14)이 형성된 후에, 이 맨드릴면(14)은, 도 6에 도시된 바와 같이 맨드릴[0021]

몸체(12)에  결합될  수  있다.   맨드릴면(14)은  용접,  접착,  기계적  부착,  록킹  링의  사용,  리테이닝  링

(retaining ring), 상호 맞물림 부착 등과 같은 폭넓은 메커니즘 또는 수단에 의해 맨드릴 몸체(12)에 결합될

수 있다.  도시된 실시예에서는, 맨드릴 몸체(12)는 대체로 원통형으로, 맨드릴면(14)을 그의 표면 상에서 밀접

하게 수용하며, 이에 따라 맨드릴면(14)의 반경 방향 내측 면은 맨드릴 몸체(12) 위에 밀접하게 수용되어 이 맨

드릴 몸체에 의해 지지된다.  도 6에 도시된 실시예에 있어서, 맨드릴 몸체(12)는 코어((core)(54)에 의해 선택

적으로 지지된 복수의 개별 지지 세그먼트(52)들을 갖는 모듈식 지지 구조체(50)로서 도시되어 있다.
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도 7에 도시된 바와 같이, 맨드릴 몸체(12)는 서로에 대하여 영구적으로 연결되거나 또는 해제 가능하게 연결될[0022]

수 있는 복수의 개별 지지 세그먼트(52)로 형성된다.  일 실시예에 있어서, 각각의 개별 지지 세그먼트(52)는

지지 구조체(50)를 형성하기 위해 사용된 다른 모든 개별 지지 세그먼트(52)들과 대체로 동일한 크기 및 형상을

갖는다.  다른 실시예에 있어서, 교호적인 또는 주기적인(periodic) 개별 지지 세그먼트(52)들은 다른 크기 및/

또는 형상들을 가질 수 있다.  크기 및 형상에 상관없이, 각각의 개별 지지 세그먼트(52)는 제1 커넥터(56) 및

제2 커넥터(58)를 포함한다.  도 7 및 도 10에 도시된 실시예에 있어서, 제1 커넥터(56) 및 제2 커넥터(58)는

각각의 개별 세그먼트(52)에서 다르다.  세그먼트(52)들은 전술한 형상에 한정되는 것은 아니며, 도 12a 및 도

12b에 도시된 바와 같이, 제1 개별 세그먼트(52')의 제1 커넥터(56') 및 제2 커넥터(58')는 동일한 형상이고,

제2 개별 세그먼트(53)의 제1 커넥터(66) 및 제2 커넥터(68)도 동일 형상이지만 상기 커넥터(56', 58')들과는

다른 형상을 가질 수 있다.  이러한 형태의 모듈식 맨드릴 몸체(12)는, 개별 지지 세그먼트(52)들의 외부면(7

0)에 의해 형성된 폐루프 형상의 전체적인 기하학적 형상을 변경시키도록, 개별 지지 세그먼트(52 또는 52',

53)들의 개수를 증가시키거나 또는 감소시킬 수 있다.

도 10 및 도 11을 참조하면, 제1 커넥터(56)는 암형부(57)를 포함하고, 제2 커넥터(58)는 수형부(59)를 포함하[0023]

며, 이들 암형부와 수형부는 대체로 서로 결합(mateable)될 수 있는 원형 또는 구형상이다.  각각의 지지 세그

먼트(52)의 각각의 수형부(59)는 인접한 지지 세그먼트들을 함께 연결시키기 위해 인접한 지지 세그먼트(52)의

암형부(57)에 수용될 수 있다.  또한, 제2 커넥터(58)는 수형부(59)로부터 반경 방향 외측으로 이격된 돌출부

(overhang)(60)를 포함하며, 이에 따라 수형부와 돌출부 사이에 홈(61)이 형성된다.  암형부(57)는 내측 레일

(inner  rail)(62)과 외측 레일(outer  rail)(64)에 의해 형성된다.  조립될 때, 외측 레일(64)은 제2 커넥터

(58)에 의해 형성된 홈(61)에 수용된 텅(tongue)이다.  인접한 지지 세그먼트(52)들의 이러한 추가적인 상호연

결은 지지 구조체(50)에 강성을 추가한다.  수형부 및 암형부(59, 57)의 원형 또는 구형상은, 결합된 맨드릴 세

그먼트(20)들을 서로에 대해 시프트/피봇시킬 수 있지만, 돌출부(60)에 의해 허용된 범위로만 시프트/피봇된다.

수형부 및 암형부(59, 57)는 원형으로 도시되어 있지만, 이들은 다양한 다른 형상 및 구성들을 가질 수 있다.

지지 구조체(50)는 단부에서 보았을 때 대체로 원형의 형상을 가진다.  도 10에 가장 잘 나타낸 바와 같이, 각[0024]

각의 개별 지지 세그먼트(52)는 곡률 반경을 갖는 반경 방향 내측 가장자리(74) 및 곡률 반경을 갖는 반경 방향

외측 가장자리(76)를 구비한 대체로 쐐기형상이다.  각각의 개별 지지 세그먼트(52)의 외측 가장자리(76)는 조

립될 때 맨드릴 몸체(12)의 외부면(70)의 원주의 원호를 형성한다.  이 원호는 제1 커넥터(56)를 구비하는 그의

제1 단부에서 종단되고, 그리고 제2 커넥터(58)를 구비하는 그의 제2 단부에서 종단된다.  제1 및 제2 커넥터

(56, 58)들은 외측 가장자리(76)에 위치하거나 또는 이 외측 가장자리에 인접하여 위치되며, 이는 커넥터들이

벨트 성형 공정 또는 지지 구조체(50)에 대한 맨드릴면(14)의 부착을 방해하지 않는 것을 보장한다.  각각의 개

별 세그먼트의 원호는 360°에서의 임의의 분할, 예를 들어 외부면(70)의 원주의 대략 120°까지로 형성될 수

있다.

대체로 쐐기 형상의 지지 세그먼트(52)들은 맨드릴 몸체(12)의 중앙 길이방향 축(A)(도 6 참조)에 대체로 평행[0025]

하게 연장되는 적어도 하나의 가늘고 긴 통로(elongate passage)(78)(도 10 내지 도 12 참조)를 포함한다.  일

실시예에 있어서, 대체로 쐐기 형상의 지지 세그먼트(52)들은 중앙 길이방향 축(A)에 대체로 평행하게 연장되는

복수의 가늘고 긴 통로를 포함한다.  복수의 가늘고 긴 통로가 존재하는 경우, 지지 세그먼트(52)들은 그의 외

측 가장자리(76)와 같은 원호를 갖는 트러스(truss)로서 묘사될 수 있다.  이들 가늘고 긴 통로(78, 79)들의 하

나 이상의 존재는 성형 공정, 예를 들어 동력전달 벨트들을 성형할 때 가열 및 냉각 사이클 동안의 열전달을 개

선시키며, 또한 더 짧은 처리 시간으로 시간 및 비용을 절감할 수 있다.  가늘고 긴 통로(78, 79)들은 또한 성

형된 제품의 더욱 균일한 경화(curing)를 제공한다.

흥미롭게는, 도 10에 도시된 바와 같이, 인접한 지지 세그먼트(52)들이 그들의 각각의 외측 가장자리(76)들에서[0026]

연결될 때, 그들의 각각의 내측 가장자리들은 서로로부터 떨어져 유지되며, 이에 의해 갭(gap)이 생성된다.  이

러한 갭은 코어의 외부면이 스플라인(spline)과 같은 코어(core)(54)(도 6 참조)로부터의 표면 형상(55)을 수용

할 수 있다.  일 실시예에 있어서, 코어(54)는 하나의 개별 지지 세그먼트(52)에 영구적으로 결합될 수 있다.

다른 실시예에 있어서, 코어는 복수의 지지 세그먼트(52)에 제거가능하게 결합될 수 있으며, 성형 제조 공정 중

에 필요에 따라 부가 및/또는 제거될 수 있다.  일부 경우들에 있어서는, 지지 세그먼트(52)들은 용접, 부착 브

라켓에 의해, 또는 다른 야금적, 기계적 또는 다른 부착 방법들에 의해, 영구적으로 함께 결합될 수 있다.

도 13의 대안적인 실시예에 있어서, 개별 지지 세그먼트(152)들은 독립된 커넥터(155)를 통해 서로에 대해 연결[0027]

될  수  있다.   도  14a  내지  도  14c에  도시된  바와  같이,  독립된  커넥터(155)는  두  개의  수형  단부(male

end)(159)를 갖는 대체로 도그-본 형상의 커넥터(dog-bone shaped connector)(162, 162', 164)일 수 있다.  수

공개특허 10-2014-0102652

- 8 -



형 단부(159)들은 개별 지지 세그먼트(152)의 암형부(156)들에 영구적으로 또는 해제 가능하게 연결될 수 있다.

영구적인 결합은 브레이징, 용접 또는 접착을 포함하지만, 이러한 부착들에 한정되는 것은 아니다.  독립된 커

넥터가 두 개의 암형 단부를 포함하는 것도 가능하며, 또한 개별 지지 세그먼트들이 이들 암형 단부들에 결합될

수 있는 수형부들을 포함하는 것도 가능하다.  다른 실시예에 있어서, 독립된 커넥터는 또한 인접한 개별 지지

세그먼트들을 연결시키기 위해 하나의 수형부와 하나의 암형부를 포함할 수 있다. 

일 실시예에 있어서, 도그-본 형상 커넥터(162)(도 14a 참조)는 개별 지지 세그먼트(152)와 대체로 같은 길이이[0028]

다.  다른 실시예에 있어서, 도그-본 형상 커넥터(162')(도 14b 참조)는 대체로 짧은 연결 스트립이다.  커넥터

(162')는 약 0.5 인치 내지 약 6 인치의 길이일 수 있다.  도그-본 커넥터(162, 162')들은 대체로 원형 잎모양

단부(rounded lobed end)들을 갖는 것으로 도시되어 있다.  반대로, 도 14c의 도그-본 커넥터(164)는 대체로 사

각형 모양 단부(squared-off end)들을 갖는다.  도그-본 커넥터(162, 162', 164)들은 독립된 커넥터(155)의 형

상에 따라 제한될 필요는 없으며, 단지 예시적으로 나타낸 것이다. 

일 실시예에 있어서, 맨드릴 몸체(12)를 형성하기 위해, 개별 지지 세그먼트(52)를 정렬시키도록 코어(54)(도 6[0029]

참조)가 제공되며, 각각의 지지 세그먼트(52)는 대체로 매끄러운 외부면(70)을 형성하도록 제1 및 제2 커넥터

(56, 58)를 함께 슬라이딩시키는 것에 의해 그의 이웃하는 세그먼트에 대해 서로 슬라이딩 맞물린다.  제2 커넥

터(58)는,  지지 세그먼트(52)들이 대체로 축방향으로 정렬될 때까지 인접한 지지 세그먼트(52)의 제1 커넥터

(56) 내로 축방향으로 슬라이딩될 수 있다.  그 후, 도 6 및 도 10에 도시된 바와 같이, 대체로 폐루프 형상이

형성될 때까지 추가의 지지 세그먼트(52)들이 유사한 방식으로 축방향으로 장착된다.

도 15 내지 도 17을 참조하면, 맨드릴 몸체(12)는 개별 지지 세그먼트들을 정렬(및 개별 지지 세그먼트들의 정[0030]

렬을 유지)시키기 위해,  코어에 부가하여 또는 코어(54)(도 16  참조)의 대안으로서, 단부 플레이트 또는 캡

(cap)(200)(도 17 및 도 18 참조)을 사용하여 형성될 수 있으며, 특히, 키-포함 지지 세그먼트(key-containing

support segment)(252)(도 15 참조)가 단부 캡(200)의 리셉터클(receptacle)(202) 내로 맞추어진다.  도 15에

는 키-포함 지지 세그먼트(252)들이 대체로 T자형 몸체(290)를 갖는 것으로 도시되어 있지만, 쐐기형, 트러스트

형 또는 다른 형상의 몸체를 갖는 전술한 개별 지지 세그먼트(52, 152)들 중 어느 것은 단부 캡으로의 연결을

위한 키(key)(253)를 포함할 수 있다.  단부 플레이트 또는 캡(200)(도 17 참조)은, 세그먼트들을 맨드릴면(14)

및 성형 시스템(11)의 다른 구성요소들을 지지할 수 있는 폐루프 구조로 형성시키기 위해, 전형적으로 개별 지

지 세그먼트(252)들의 종단(terminus)에서 중심이 맞춰진다.  바람직하게는, 맨드릴 몸체(12)(도 18 참조)는 개

별 지지 세그먼트(252)들의 대향된 종단부(terminus end)(282, 284)(도 16 참조)에서 두 개의 단부 캡(200)을

포함한다.  단부 캡(200)들은 전형적으로, 내측 방향으로의 힘, 일반적으로 대향 단부 캡을 향하는 방향으로의

힘에 의해  양쪽 방향으로 편향되거나 또는 유지된다.  단부 캡(200)들은 내측방향으로 향하는 힘을 부여하기

위한 로드(rod), 볼트, 또는 스프링을 수용하는 보어(bore)(204)를 포함하거나, 또는 내측 방향으로 향하는 힘

을 부여하는 클램핑 메커니즘(clamping mechanism)의 정렬 핀부(alignment pin portion)를 수용할 수 있다.

도 15, 도 16 및 도 18의 실시예에 있어서, 키(253)는 일반적으로 키-포함 지지 세그먼트(252)의 길이를 주행하[0031]

는 리브(rib)이다.  도시된 바와 같이, 리브는 키-포함 지지 세그먼트(252)의 대체로 T자형 몸체(190)의 베이스

(288)의 저부면(bottom  surface)(286)  상에 위치된다.  키(253)는 저부면(286) 상에 위치되는 것에 한정되는

것은 아니며, 키-포함 지지 세그먼트(252)들 중 어느 하나의 표면 또는 하나 이상의 표면 상에 위치될 수 있다.

역으로, 단부 캡(200)은 복수의 키를 포함할 수 있으며, 각각의 개별 지지 세그먼트(252)는 리셉터클을 포함할

수 있다.

도 15의 키-포함 지지 세그먼트(252)들은 이들이 단부 캡(200)에 대해 키설정(keyable)이 가능하기 때문에, 복[0032]

잡하지 않은 부착 수단(attachment means)(256, 258)들을 구비한다.  각각의 키-포함 지지 세그먼트(252)는 베

이스(288), 중앙 암(center arm)(292) 및 원호형 상부(arched top)(294)를 포함하는 대체로 T자형의 빔 본체

(290)를 구비한다.  원호형 상부(294)는 제1 커넥터(256)를 구비하는 제1 단부(230) 및 제2 커넥터(258)를 구비

하는 제2 단부(232)에서 종단된다.  제1 및 제2 커넥터(256, 258)는 내측 가장자리(277)에 위치되거나 또는 내

측 가장자리에 인접하여 위치되며, 이 내측 가장자리는, 커넥터들이 벨트 성형 공정 또는 지지 구조체(50)에 대

한 맨드릴면(14)(도 6 참조)의 부착을 방해하지 않는 것을 보장한다.  각각의 개별 세그먼트의 원호는 외부면

(270)의 원주의 약 120°까지 형성되도록 360°에서의 임의의 분할로 선택될 수 있다.  도 15를 참조하면, 제1

커넥터(256)는 세그먼트(252)들이 조립될 때, 중앙 길이방향 축(A)을 향하여 내측으로 돌출하는 대체로 직선인

플랜지(flange)(259)를 포함하고, 제2 커넥터(258)는 세그먼트(252)들이 조립될 때, 단면으로 보았을 때, 중앙

길이방향 축(A)을 향하여 돌출하고 또한 내측으로 돌출하는 대체로 J자형 플랜지(257)를 포함한다.  또한, 조립

될 때, 제1 키-포함 지지 세그먼트(252)의 대체로 직선인 플랜지(259)는 인접한 키-포함 지지 세그먼트(252)의
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대체로 J자형 플랜지(257)에 수용되어, 양쪽 세그먼트들의 외부면(270)들이 정렬된다.

단부 플레이트(200)(도 17 참조)는, 맨드릴면(14)이 단부 플레이트(들)(200)에 대하여 종단되는 충분한 크기의[0033]

직경을 가질 수 있다. 

조립될 때, 맨드릴 몸체(12)는 형성되는 벨트의 제조 공정을 위해 임의의 원하는 길이를 가질 수 있다.  유사하[0034]

게, 맨드릴은 (외부면이 원형인 경우) 형성되는 벨트에 대하여 직경과 같은 임의의 실제적인 외경을 가질 수 있

다.  일 실시예에 있어서, 형성되는 벨트는 3 인치에서 최대 약 24 인치의 반경을 가질 수 있다. 

각각의 개별 지지 세그먼트(52, 152, 162, 252) 및/또는 독립된 커넥터(155)는 금속, 특히 알루미늄, 알루미늄[0035]

합금 등과 같은 재료, 또는 다른 적절한 경질 및 내구성 재료의 압출 성형편일 수 있다.  압출 성형편들은 제조

가 쉽고, 비용 효과적인 제품을 위한 재현성(reproducibility)을 제공한다.  원하는 바에 따라, 원하는 최종 드

럼 크기에 기초한 다른 크기 및/또는 형상의 지지 세그먼트(52)들이 압출될 수 있으며, 지지 구조체(50)를 형성

하기 위해 사용될 수 있다. 

지지 구조체(50)와 코어(54)를 포함하거나 또는 지지 구조체(50)와 단부 캡(들)(200)을 포함하는 맨드릴 몸체[0036]

(12) 및 맨드릴면(14)이 도 17 또는 도 18에 도시된 바와 같이 유닛으로 조립되고 나면, 맨드릴 시스템(10)은

동력 전달 벨트들과 같은 구동 벨트들을 형성하기 위해 사용될 수 있다.  특히,  벨트는 고무, 고무 플라이

(rubber ply), 빌트-업 고무 플라이 등과 같은 재료(32)를 맨드릴면(14)에 대하여 위치시키는 것에 의해 형성될

수 있다.  그 후, 적절한 슬리브, 자켓 등과 같은 양생 슬리브(34)는 맨드릴 시스템(10)과 동축 배치로 재료

(32) 둘레에 위치되고, 재료(32)가 위치되는 그들 사이에 갭을 형성한다.  도시된 실시예에 있어서, 슬리브(3

4)는 반경 방향 내측으로 연장되는 복수의 치형부(teeth)(36)를 포함한다.  양생 슬리브(34)는 외부 압력(또는

다른 적절한 힘)을 받으며 위치되고, 이에 의해 슬리브(34)의 치형부(36)를 재료(32) 내로 밀어 넣고, 또한 재

료(32)를 치형부(16)에 대하여 밀어 넣고, 그리고 맨드릴면(14)의 홈(groove) 내로 밀어 넣는다.  재료를 원통

형 벨트(32)의 원하는 형상으로 형성시키기 위해 열 및/또는 추가 압력이 적용될 수 있다.

충분한 열과 압력이 적용되고, 벨트(32)가 원하는 형상으로 형성되면, 양생 슬리브(34)는 제거되고 벨트(32)는[0037]

맨드릴면(14)으로부터 축방향으로 슬라이딩 된다.  얻어진 구동 벨트(32)는 대체로 원통형일 수 있으며, 맨드릴

면(14)에 의해 형성된 반경 방향 내측 치형부/홈의 세트 및 양생 슬리브(32)에 의해 형성된 반경 방향 외측 치

형부/홈의 세트들을 구비한다.  그러나, 본 명세서에서 제공되는 설명 및 예시는 외부적으로 홈이 형성된 표면

을 갖는 벨트(32)를 예시하지만, 이러한 벨트(32)는 내측 홈과 매끄러운 외측 면만을 가지거나, 또는 외측 홈과

매끄러운 내측 면만을 가지거나, 또는 본 명세서에서 예시된 것 이외의 다른 형상을 가질 수 있다.

도 8a 내지 도 8c 및 도 9에 도시된 바와 같이, 맨드릴면(14)은 전술한 맨드릴면이거나 또는 이 맨드릴면과 유[0038]

사하며, 양생 자켓 또는 슬리브(34), 또는 양생 슬리브 몰드(46)를 형성하는데 사용될 수 있다.  도 8a 내지 도

8c에 도시된 실시예에 있어서는, 플레이트/성형 시스템(38)이 제공되며, 전술한 맨드릴 시스템(10)과 유사한 방

식으로 복수의 세그먼트(20)(및/또는 세그먼트(20'))로 구성된다.  특히, 각각의 세그먼트(20)는 록킹부(22)/수

형부(24)/암형부(26)를 구비할 수 있으며, 전술한 맨드릴 세그먼트들과 동일한 방식 또는 유사한 방식으로 결합

/해제될 수 있다. 

플레이트(38)는, 슬리브(34)를 형성하기 위해 사용되는 순번에서 슬리브 몰드(44)를 형성하기 위해 사용될 수[0039]

있다.  이와 같은 슬리브 몰드(44)를 형성하기 위해, 코드(cord) 또는 섬유(fabric)가 없는 매우 두꺼운 두께

고무(heavy gauge rubber)와 같은 재료가 슬리브 몰드(44)를 형성하는데 사용되며, 이어서 이 재료는 플레이트

(38) 상에 위치되고 프레스 플레이트(40)에 의해 플레이트(38)와 접촉되도록 압축된다.  그 후, 슬리브 몰드

(44)는 플레이트(38, 40)들로부터 제거된다.  이어서, 슬리브(34)를 형성하기 위해 사용된 재료가 슬리브 몰드

(44) 상에 위치되고 프레스 플레이트(46)에 의해 슬리브 몰드(44)와 접촉되도록 압축된다(도 8b 참조).  그 후,

성형된 슬리브 재료(34)가 제거되고, 도 8c에 도시된 바와 같이 슬리브(34)를 형성하기 위해 폐루프 형상으로

형성된다.  이어서, 슬리브(34)는, 도 7에 도시된 바와 같이 벨트(32)의 외측 홈을 형성하기 위해 사용될 수 있

다. 

도 9에 도시된 바와 같이, 대안적인 실시예에 있어서는, 슬리브(34)는 맨드릴 시스템/성형 구성요소(42)에 의해[0040]

형성된다.  이 경우에 있어서, 슬리브(34)의 외측 면이 그 안에 형성된 임의의 홈/치형부를 구비하지 않는 것을

제외하고는, 도 7에 도시되고 전술한 벨트를 형성하기 위한 시스템과 유사한 방식으로 맨드릴 시스템(42)에 대

하여 원통형 형상으로 형성된다.  그 후, 도 9에 도시된 슬리브(34)는 맨드릴(42)로부터 제거되고, 도 7에 도시

된 바와 같이 벨트(32)의 외측 홈을 형성하기 위해 사용될 수 있다. 
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도 9에 도시된 성형 구성요소(24)은 각각이 복수의 치형부(16)를 갖는 세그먼트(20')들로 구성되어 있지만, 성[0041]

형 구성요소는 또한 단일 치형부를 갖거나 또는 이러한 치형부를 조합시킨 세그먼트(20)들로 구성될 수도 있다.

유사하게, 도 8a에 도시된 성형 구성요소(38)은 다양한 형태의 세그먼트(20, 20')들로 구성될 수 있다.  본 명

세서에 도시된 성형 구성요소들은 반경 방향으로 외측으로 연장되는 치형부(16)를 구비하지만, 원하는 바에 따

라, 반경 방향으로 내측으로 연장되는 치형부(16)를 갖는 성형 구성요소가 또한 형성되고 이용될 수 있다는 것

을 이해하여야 한다.

따라서, 본 명세서에 기재된 성형 구성요소(14, 38, 42, 50)들은 쉽게 제조되고 조립될 수 있다는 것을 알 수[0042]

있을 것이다.  모듈식 형상은, 성형 구성요소(14, 38, 42, 50)들이 복수의 세그먼트(20, 20', 52, 152, 252)를

형성하는 것을 가능하게 하고, 각각의 세그먼트는 비교적 작은 단면을 갖는 압출품 형상으로 제조될 수 있기 때

문에 제조를 비교적 쉽게 할 수 있다.  성형 구성요소(14, 38, 42, 50)의 모듈 특성은 또한 성형 구성요소들을

다양한 형상으로 빠르고 쉽게 조립하는 것을 가능하게 한다.  또한, 시스템은 세그먼트(20)들의 수리 및/또는

교환을 쉽게 할 수 있으며, 이에 의해 세그먼트(20)는 접근 및/또는 교환을 위해 설치 위치로부터 쉽게 슬라이

딩 될 수 있다.  마지막으로, 본 명세서에 기술된 시스템은 더 우수한 성형 결과들을 제공하는 금속으로 성형

구성요소, 특히 지지 세그먼트(52)에 대하여 더 짧은 처리 시간을 위한 더 나은 열전달 및 성형된 제품의 더욱

균일한 양생을 갖는, 성형 구성요소들을 형성시키는 것을 가능하게 한다.

본 발명의 상세한 설명은 어떤 실시예들을 참조하여 기술하였지만, 본 발명명의 범위를 벗어나지 않고 다양한[0043]

변경 및 변형이 가능하다는 것을 인식하여야 한다.
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