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KIVONAT

A folyamatos eljaras kotGanyaggal készilt dsvanysza-
las lemez elGallitasara szolgal, 2 t-nél nagyobb vastag-
sagh nemezbdl kialakitott vastagsaggal, ahol elészor a
nemezt mélységiranyban Osszenyomjék lényegileg
egyideji hosszanti sszenyomas nélkiil egy elsd vas-
tagsagra és egy terilletegységenkénti w tomegre, ez-
utan hosszanti irdnyban 6sszenyomjak a nemezt, mial-
tal a nemez egy masodik vastagsagra nyomoédik Gssze,
és létrejon egy hossziranyban Osszenyomott nemez.
Ezt a hosszirdnyban dsszenyomott nemezt tovabbitjak
egy kezel6kemencéhez, ahol a nemezt ragasztassal
oOsszekotik, és kialakitanak egy ragasztott 4svanysza-
las lemezt. A nemezt Gsszeszoritjak, a hosszanti Gssze-

Eljaras és berendezés asvanyi rostlemez elGéllitdsara

nyomasi miivelettél a kezel6kemencéhez vald halada-
sa kdzben a vezetési palyarol valo kitérés ellen. A talal-
many szerinti lemez el3éllitasdra szolgalé berendezés
tartalmaz a nemezt egy kezelGkemencéhez (25) szalli-
t6 konvejort (40), egy, a nemezt vastagsagirdnyban
6sszenyomo fokozatot (17°), egy, a nemezt hosszirany-
ban dsszenyomo egységet (19°) a vastagsagi 6sszenyo-
mo fokozat (17°) utan, van tovabba a hosszanti irany-
ban dsszenyomott nemezt hGkezeléssel dsszeragasztd
kezel6kemencéje (25), valamint a nemeznek a hosszan-
ti 6sszenyomo egység (19°) és a kezelSkemence (25)
kozott a vezetési palyarol valo kitérését megakadalyo-
z6 eszkozei (40, 42).
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A talalmény targya eljaras és berendezés 4svanyi rostle-
mez elGallitasara.

Kiilonféle tokéletesitéseket javasoltak az utobbi
években 4svényi rostlemezek elGallitasara. Lényeges
fejlédés érhetd el az dsvanyi rostlemezek tulajdonsagai
tekintetében példaul a szilak atrendezésével, Gjratajola-
saval a gyartasi eljaras soran, igyhogy azok tilnyomé-
részt mer8legesen helyezkedjenek el a lemez nagy fe-
lilleteire. Ennek eredményeként jelent6sen megnovek-
szik a lemez sikjéra mer6leges irdnyh nyomoszilardsag
¢és hizoszilardsag.

Kiilonféle eljdrasok ismeretesek, melyeknél a szala-
kat atrendezik Ggy, hogy a termék rincos alakzatot
nyer, de rendszerint javitott megjelenést kapnak, ami-
kor a végtermék gyakorlatilag ranc- és red6mentes. Kii-
16nféle Gjitasok torténtek az eljarasoknal a szalak
hosszanti 6sszenyomasahoz, akar rancos, akér lényegi-
leg ranctalan termék kialakitisandl. Az egyik ilyen elja-
rast a WO 92/10602 (ekvivalens: DE—A—1,635,620)
szami szabadalmi leiras ismerteti. Ebbél a leirasbol és
a csatolt rajzokbdl nyilvanvald, hogy a hosszanti 6ssze-
nyomas mértéke elég kicsi (a példakban maximum
35%), €s hogy ez tarsulhat a hosszanti 6sszenyomds so-
rén fellépd enyhe vastagsdgnovekedéssel.

Tobb hosszanti dsszenyomést tartalmazo eljaras je-
lent8s vastagsagi Osszenyomasi 1épést is tartalmaz a
hosszanti Osszenyomds utdn és a végsd kezelés elGtt.
Példaul az EP 133,083 szdmu szabadalmi leirasnal a
szdvedéket jelentds hosszanti Gsszenyomdsnak vetik
ala tobb fokozatban, és ezutan vastagsagi Gsszenyo-
mast végeznek a kezelGkemencébe vald belépés elbt.
Az eredményként kapott termék lényegileg izotrop szal-
elrendez8dést mutat.

Mas felismerések a hosszanti dsszenyomadsnal, éspe-
dig oly médon, hogy elkeriiljék a rancosodast, példaul
az US 4,567,078 szdmu szabadalmi leirasban, valamint
a WO 91/14816 és a WO 94/16164 nemzetkdzi kdzzété-
telszam leirasban talalhatok.

Kivénatos lenne olyan hosszanti 6sszenyomasi elja-
réas kifejlesztése, amelyik megakadalyozza a kiindulasi
szovedék jelentGs rancosodasat, és a tulajdonsagok 1é-
nyeges javulasat eredményezné, dsszehasonlitva azok-
kal, amiket a jelenleg ismert hosszanti §sszenyomési el-
jarasokkal lehet elérni. Részletesebben, kivanatos lenne
olyan asvanyszalas lemezek készitése, melyek javitott
fizikai tulajdonsaguak, éspedig jobb Gsszenyomasi
és/vagy hiizészilardsagiak, tovabba jobb szigetelési ér-
tékeket mutatnak. Kiilonosen kivanatos volna ezen javi-
tott eredmények elérése csokkentett raforditisokkal,
mint a szdlak mennyiségének csokkentése, valamint le-
hetbleg kevesebb ragasztdanyag felhasznalasa.

A taladlmény targya folyamatos eljaras kitGanyag-
gal késziilt 4svanyszalas lemez elB4llitdsdra egy 2 t-nél
nagyobb vastagsdgi nemezbdl kialakitott t vastagsag-
gal, olyan moédon, hogy a nemezt elészér vastagsag-
irdnyban sszenyomjuk egy elsd vastagsagra és egy te-
riiletegységenkénti w tomegre, 1ényegileg egyideji
hosszirdnyu Osszenyomds nélkiil, ezutdn hosszanti
irdnyban 6sszenyomjuk a nemezt egy méasodik vastag-
sagra, és ezt a hosszirdnyban 6sszenyomott nemezt to-
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vébbitjuk egy kezel6kemencéhez, ahol a nemezt ragasz-
tassal dsszekotjiik, és kialakitunk egy ragasztott 4svany-
szalas lemezt. A taldlmany szerinti eljarassal kialakitott
ragasztott 4svanyszalas lemez esetében az els§ vastag-
sag 0,8 t—1,5 t kozotti, eldnyosen 0,9 t és 1,3 t kozotti
értékii, a masodik vastagsag 1t és 1,3 t kdzétti, elényd-
sen 1tés 1,1 t kozotti értékd, a hosszanti 6sszenyomast
folyamatosan, egy vagy tobb lépésben végezziik, a ne-
mez réancoldsa nélkiil, és a hossziranyban 6sszenyomott
nemez feliiletegységenkénti tomege 2 w—10 w kozotti,
€s a nemeznek a vezetési palyarél vald kitérését a
hosszanti 6sszenyomasi miivelettl a kezel6kemencé-
hez valo szallitisa kozben megelSzziik.

A talalmany szerinti eljarasban a hosszanti &ssze-
nyomaskor a nemezt egy elsé konvejorparral betaplal-
juk egy masodik konvejorparba, amelyet alacsonyabb
sebességgel hajtunk, mint az els6 konvejorpart, és mind-
két konvejorpér két egymas felett elrendezett gérgBeso-
portot tartalmaz, legalabb két tavtartd gorgdvel ellatva.
A nemeznek a kivant vezetési palyarol valé kitérését a
hosszanti dsszenyomasi miivelettdl a kezel6kemencé-
hez valé szallitas kozben egy szijbol, gorgokbdl vagy
mas vezetGdarabokbodl 4llo Gsszenyomo eszkbzzel el6z-
zikk meg.

A nemezt — amelyet szintetikus tivegszerd szalak-
bol, elénydsen kgyapotbol alakitunk ki, amely kezelet-
len kot6anyagot tartalmaz, majd ezt a kétéanyagot a ke-
zel6kemencében hbkezeljiik — a hosszanti 6sszenyomés
utdn hossziranyban megnyujtjuk. Ezt kévetSen a hossz-
irAnyban Gsszenyomott nemezt a kezelSkemence el6tt a
16 felilletével pirhuzamosan két vagy tobb alapszéve-
dékké osztjuk fel, és mindegyik alapszovedéket Ossze-
nyomjuk a kezelSkemence felé torténd haladasa kozben
a vezetési palyarol valo kitérés ellen, és legalabb az
egyik alapszdvedéket vastagsagi és/vagy hossziranyban
Osszenyomjuk, majd az alapszovedékeket, ahol az érint-
keztetési feliileteket az egyesités eltt ragasztoanyaggal
latjuk el, a kezel6kemencénél egyesitjiik, és az egyesi-
tett szévedékeket a kezel6kemence el6tt hosszirdnyban
oOsszenyomjuk és Osszeragasztjuk.

A taldlmény targyat képezi még az eljaras ragasztas-
sal dsszekotott dsvanyszalas lemez folyamatos elallita-
sara, amelynek sordn a szalbundét vastagsagi irdnyban
elényomjuk a végtermék vastagsiginak 1-3-szoros
vastagsagdig, majd hosszanti irdnyban dsszenyomjuk
legalabb két, eltér6 sebességgel hajtott konvejorpar se-
gitségével, mialtal hosszirAnyban 6sszenyomott nemezt
kapunk, ezt kovetSen ragasztassal osszekétjiik egy ke-
zel6kemencében, igy ragasztott 4svanyszalas lemezt ka-
punk. Az eljaras soran a hosszanti dsszenyomasi foko-
zatban és a kezelGkemence el6tt a nemez vastagsiga a
végtermék vastagsaginak 0,9-1,3-szerese, lényegileg
olyan vastagsigu, mint a végtermék névleges vastagsa-
ga, a hosszirdnyl dsszenyomdst lényegileg vastagsagi
Osszenyomas nélkiil végezziik az eredeti hosszusig
0,5-0,1-szeresének megfelelS hosszra, egy folyamatos
0sszenyomo zéndban, €s a nemezt a hosszanti dsszenyo-
mo egység és a kezel6kemence kozotti haladdsa koz-
ben lenyomjuk, a vezetési palyarol valo kitérés megaka-
dalyozasa céljabol.
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Az eljaras soran a hosszanti iranyban elényomott ne-
mezt a kezel6kemencéhez vald széllitas elStt egy szét-
valasztéegységbe tovabbitjuk, melynek segitségével
szétvalasztjuk a nemezt két vagy tobb alapszovedékre,
majd legaldbb egy alapszovedéket vastagsagi irdnyban
osszenyomunk, ezt kovetden egyesitjiik az alapszdvedé-
keket, az Osszevezetett kombinalt szovedékeket a ra-
gasztas el6tt hosszanti irdnyban dsszenyomjuk, az érint-
kezési feliileteket az Gsszevezetésiik el6tt ragaszto-
anyaggal latjuk el és eljuttatjuk a kezelSkemencéhez,
amelyben elvégezziik a nemez ragasztésit. Az Ossze-
nyomo egység és a kezelSkemence kozétt elhelyezett
Osszenyomd eszkdzokkel megakadilyozzuk a hazott
alapszovedékek kitérését a vezetési palyarol.

A talalmény oltalmi korébe tartozik tovabba a beren-
dezés asvanyi szalakbol kotdanyaggal késziilt lemez fo-
lyamatos gyartasihoz dsvanyiszal-nemezbdl. A berende-
zés egy kezel6kemencéhez széllité konvejort, egy a ne-
mezt vastagsagiranyban dsszenyomoé fokozatot, a vas-
tagsagi Osszenyomo fokozat utin egy a nemezt hossz-
irdnyban Osszenyomé egységet tartalmaz, van tovabba
a hosszanti irdnyban 6sszenyomott nemezt hékezeléssel
Osszeragaszto kezelGkemencéje, valamint vannak a ne-
meznek a hosszanti Gsszenyomoé egység és a kezelGke-
mence kozott a vezetési palyardl valo kitérését megaka-
dalyoz6 eszkozei. A taldlmény szerinti berendezés leg-
alabb két gorgbs konvejorpart tartalmaz egymast ko-
vetden a szallitds iranyaban elhelyezve, ahol mindegyik
gorgls konvejorpar két egymas felett elrendezett gor-
glcsoportot tartalmaz, mindegyikben legaldbb két gor-
govel, amely gorgSesoportok meghatarozzak a nemez
szallitasi palyajat, tovabba a berendezés tartalmaz mind-
egyik gorgdt lényegileg azonos keriileti sebességgel haj-
t0 eszkozt, valamint egy, az egyes gorgdcsoport gorg6i-
nek keriileti sebességét a tobbi gorgdesoport sebességé-
t61 fuggetleniil szabalyoz6 eszkodzt, és van eszkoz a kon-
vejorok egymds feletti gérgGesoportjai kdzotti tivkozt a
tobbi konvejor gorgbinek tavkozétdl fiiggetleniil bealli-
tasara.

A taldlméany szerinti berendezésben legalabb az
egyik gorg6s konvejorpér rendelkezik az egymas feletti
gorgdcsoportok egymashoz képesti lejtését létrehozod
eszkozzel a szallitasi iranyban keskenyed8 nemez el4l-
litisdhoz. A gorgGatmérd és a gorgdk kozotti szallitas-
irdny0 tavkoz a nemez vezetési palyarol valo kitérését
vagy rancosodasat lényegileg megakadéalyozdan van
megvalasztva. A gorgbk atmérGje kisebb 18 cm-nél, és
elénydsen 60-160 mm kozott, még eldnydsebben
80 és 120 mm kozott van. Legalabb az els6 konvejor-
par rendelkezik az ezen a konvejoron atvezetd szallitasi
palydnak a helyzetét a kovetkez6 konvejorparon vagy
konvejorokon atvezet§ széllitasi palyanak helyzetéhez
beallito eszkozzel. A konvejorparok vizszintesen van-
nak elhelyezve. A taldlmény szerinti berendezésben a
nemezt két vagy tobb alapszévedékre szétvalasztd esz-
koz van elhelyezve a gorgds konvejorparok és a kezels-
kemence kozott, tovabba legalibb egy 6sszenyomé fo-
kozata van legalabb egyik alapszovedék vastagsagi
és/vagy hossziranyl Gsszenyomdsahoz, végiil konve-
jorok vannak az 6sszenyomott nemeznek és az alapszé-
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vedéknek a kezelGkemencéig vezetd palyan tartaséhoz,
a vastagsagirany deformalodas, vagy a vezetési palya-
1ol valé kitérés megakadalyozéaséra. A szétvalasztoegy-
ség ¢és legalabb a konvejor magassigilag allithatéan
van kialakitva egyréteg(i vagy tobbrétegi termékek el6-
allitisdhoz. A berendezésnek kiadagolokésziilékei van-
nak a ragasztoszer kimért eljuttatisira az alapszovedé-
kek érintkezési feliileteihez.

A talalmény szerinti berendezésnek a nemez szétva-
lasztéegységhez vald széllitdsdra egy szallitoeszkdze
van, és a nemeznek két vagy tobb alapszovedékre vald
szétvalasztisara szolgdlo szétvalasztoegység legalabb
egy alapszovedék vastagsagiranyban valé 6sszenyoma-
sdra van kialakitva, és a berendezésben egy masodik
szallitoeszkoz van az alapszovedékek ezt kdvetd dssze-
nyomésira és a kezelGkemencéhez valé széllitdsara,
ahol a nemezt dsszeragasztjuk. Az els§ szallitbeszkoz
hosszirdny 6sszenyomo6 eszkdzt és legalabb két konve-
jorpért tartalmaz a szallitas irinyanak megfeleléen elhe-
lyezve, és eszko6zok vannak a huizott alapszévedékek ve-
zetési palyéarol valo kitérésének megelGzésére az dssze-
nyomo egység és a kezelGkemence kozott.

A berendezés tartalmaz egy késziiléket is az alapszo-
vedékeknek a ragasztdanyaggal valé ellatasara, miel6tt
azokat egyesitenénk. A berendezésben legalabb a szét-
valasztdegység és az utina kovetkezd leszoritokonve-
jor egy tobbrétegesits egység terében fiiggblegesen be-
allithatéan van kialakitva. A lényegileg rancositott ter-
mék elGallitdsat megel6zends egy konvejorpar egymas
feletti konvejorainak tavkoze a kovetkezé konvejorpar
konvejorainak tavkozére vonatkoztatva annak 0,5-0,1-
szeresére beallithatéan van kialakitva, tovabba a két
konvejorpar altal meghatarozott szallitopalya lényegi-
leg egy vonalban van kialakitva.

Mivel az 6sszenyomott nemez teriiletegységenkénti
tomege 2 w és 10 w kozott van, ez egyenértéki azzal,
mintha azt mondanank, hogy a hosszanti 6sszenyomas
kdvetkeztében a szovedék az eredeti hosszahoz képest
0,5- és 0,1-szeresre valtozott.

Mivel a nemez jelentds nagysagi hosszanti nyomas
alatt van, ezért hajlamos arra, hogy elhajoljon a konve-
jortol, amely széllitja, ezért megfeleld eszkozt kell al-
kalmazni, ami visszatartja a nemezt ezen elhajldssal
(azaz a hordozo6tol valé elhajlassal) szemben, szallitas
kozben a hosszanti dsszenyomé egység és a ragaszto-
megkoté allomas kozott. Ez a visszatartd eszkoz lehet
egy szij, egy gorgd vagy mas vezetSeszkoz, amely meg-
feleléen kényszeriti a hosszantilag dsszenyomott ne-
mezt a kivant hosszanti palyara, és megakadilyozza,
hogy a nemez jelentGsen eltérjen ettdl a palyatol.

Meglep6 médon azt talaltuk, hogy jelentsen jobb
tulajdonsagu termékek allithatok el6 igy, dsszehasonlit-
va az ismert technikaval elérhetdvel. Az ismert termé-
kekkel szemben a talalmany szerinti Gj terméket az
igen homogén siirlisége kiulonbozteti meg. A szalak
egyenletesen nemezelédnek, és nem észlelhet8 elény-
ben részesitett szaliranyitottsag (12. abra). Egy felnagyi-
tott skalan azt taldltuk, hogy a véletlenszer(ien irdnyi-
tott szalak részben egy rancos, redds elrendezési képet
mutatnak.
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Osszehasonlitva a hagyoményos eljarasokkal, jelen-
t6s raforditasi megtakaritdsok érhetSk el a taldlmany
szerinti eljarassal. Pontosabban, a specialis fizikai érté-
kek eléréséhez 15-25%-kal kevesebb szdlmennyiség
sziikséges. A taldlmany szerinti eljarassal elGallitott ter-
mékek ezért jelentSsen konnyebbek, mint a hagyoma-
nyos, azonos fizikai tulajdonsagokkal rendelkez termé-
kek. Mivel a gyartasi koltségek 1ényegileg a felhaszn4lt
szalak mennyiségére vonatkoznak, igy jelentds koltség-
megtakaritas is elérhetd a talAlmany szerinti eljarassal.

Az ¢lényom¢ fokozatban a viszonylag laza nemezt
elényomjuk egy ,,w” (kg/m2) értékil fajtdmegre, majd
tovabb nyomjuk, préseljiik a végsd tomegre a hosszanti
osszenyom6 egységben, amelyet optimalizald egység-
ként is emlithetink. A vérakozassal ellentétben a mar
elényomott nemez rendkiviil erSs 6sszenyomasa az elé-
nyomott nemez tdmegének 2—10-szeresére, elénydsen
a 2—6-szorosara a gyakorlatban nem eredményezte a
nemez feliiletének rancosodasat.

A nemez vagy filc tomeg/teriiletegységének t5bb-
szérozése a nemez megfelelé hosszanti 6sszenyomasa
utjan érhetd el, a felsé és also konvejorok lényegileg
egyenld tdvkozével, példdul a végtermék névleges vas-
tagsagaval 6sszhangban.

Jollehet a nemez hosszanti 6sszenyomasa egy sor fo-
kozatban érhetd el, a nemez hosszanti §sszenyomasat
elényosen egyetlen fokozatban végezziik, ahol a hossz-
irAnyban Osszenyomott nemez teriiletegységenkénti to-
mege az elényomott nemezének 2-6-szorosa, elényo-
sen 2,5—-4-szerese. A végtermék nagy nyomoszilardsag-
gal rendelkezik, és jO a szigetelési értéke.

Elényosen a hosszanti §sszenyomast azaltal hozzuk
létre, hogy a nemezt egy els6 konvejorral bejuttatjuk
egy masodik konvejorhoz, ez a méasodik konvejor ala-
csonyabb sebességgel van hajtva, mint az els6 konve-
jor. A konvejorok allhatnak szijakbol, gorgkbdl vagy
lancokbol. Elényds azonban a gorgds konvejorok hasz-
nalata, mivel az ezekkel elérheté ers mikrosiiriiség
rendkiviil homogén. A gorg6k atmérGije és a gorgdk ko-
zotti tdvolsag szallitdsiranyban, vagy a konvejorok ké-
z0tti tvolsag elényosen olyan, hogy gyakorlatilag lehe-
tetlenné teszi a nemez kitérését vagy rancosodasat. E13-
nydsen a szomszédos gorgbk kozotti tavolsag 1 mm és
50 mm koz6tt, elénydsebben 2 és 30 mm kozott, legels-
nyosebben pedig 20 mm alatt van. A megengedhetd
nyomo egységben tortént hosszanti 6sszenyomas foka-
t0l és a gyartando lemez vastagsagatol fiigg. Jollehet a
gorgoket egyedileg hajthatjuk, egy elényos kiviteli alak-
nal ezek csoportokba vannak Osszevonva, melyeknek
mindegyike tobb gorg6bal all.

A talalmény szerinti eljarassal lehetséges olyan ter-
mékek eldallitasa, melyeknek siirtisége 40 és 200 kg/m3
kozott van. Egy kitlonosen el6nyos valtozatnal a ne-
mezt a hosszanti dsszenyomds utan hossziranyban meg-
ny(jtjuk. Ebbdl a célbdl a nemezt eldszor tilnyomjuk,
példaul 20-40%-os mértékig, a végtermék megkivant
striségére vonatkozban, majd csokkentjiik az 6sszenyo-
mast, azaz dekomprimalast végziink. Ez segit elkertilni
a nemezszdvedeék nemkivanatos réncosodasat. Ugyan-

csak javithat6 az erés mikrosiiriség. A nyujtassal vég-
zett dekomprimalas kiilondsen fontos a nagy strliségh
termékek esetében, példaul olyan termékeknél, melyek-
nek silirisége nagyobb 140 kg/m3-nél. Az 6sszenyomasi

5 - komprimalési — és a dekomprimalasi mivelet ismé-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

telhetd is.

A nemez lehet iiveggyapot szalakbol, kégyapot sza-
lakbdl vagy mas szintetikus szalakbol. Elénydsen azon-
ban a nemez lényegileg kégyapot szalakbol vagy mas
szintetikus iiveges szalakbol all, és kezeletlen kotd-
anyagot tartalmaz. A tdmegre vonatkoztatott kotGanyag-
mennyiség gyakran 0,7 és 7% kozott, altaldban 1% és
4% kozott van. A kotdanyag elényodsen kezelGkemencé-
ben hékezelhetS. A nemez kétését azonban 1étrehozhat-
Jjuk Osszetlizéssel vagy nemezeléssel is, a ragasztéanyag
hékezeléses kotése helyett, vagy azon tilmenGen.

El6nyosen asvanyszalakat hasznalunk, éspedig
0,3 mm és 50 mm koézotti, elénydsen 0,5 mm és 15 mm
kozotti atlagos szalhosszal, valamint 1 um és 12 pm ko-
zotti, elénydsen 3 um és 8 pm kozotti vastagsaggal.
Hasznélhatunk azonban 1 mm és 10 mm kozotti, eld-
nydsen 2 mm és 6 mm kozotti atlagos szalhossziisagh
¢és 2 pm—10 pm kozotti, elénydsen 3 pm—6 vagy 7 um
kozotti atlagos vastagsagh asvanyi szalakat is. A kdzet-
gyapot szalak atlagos hossza, ami rendszerint kisebb,
mint az livegszalaké, rendszerint 2 mm—4 mm kozott,
atlagos atmérgje pedig 3 pm—4 pm kozott van.

El6nydsen a nemeznek a konvejorra torténd leraka-
sa soran a tilnyomé szélelrendez8dés megvaltozik,
vagy részben kiegyenlitédik. Ezt példaul egy fordito-
elem alkalmazasaval érhetjiik el, amely a szallitds ira-
nyaval szoget bezar6 leng6mozgast végez, vagy egy le-
vegbfiiggdny segitségével. A nemez siirliségeloszlasa
ilyen médon javithato, tokéletesithets és megvaltoztat-
haté a szalirdnyitottsdg, ami a végtermék mechanikai tu-
lajdonsagaira kedvez6 hatissal van. Elényosen a pri-
mer nemezt rétegesen helyezziik a gyfjtdszalagra egy
lengdszalag segitségével, amely a szallitas iranyéval
szdget bezaré lengést végez. Igy elényosen a primer ne-
mez atlapolassal, keresztlapolassal alakul ki. Ezen a mé-
don a gy(ijtGszalagra lerakott szalak részben ujrarende-
z8dnek, és a nemez homogenitasa (keresztiranyu elosz-
lasa) javithato.

Elényosen 2 és 60 kozotti, elényosebben 2 és
40-50 kozotti szami réteg rakhatd le egymasra. Ilyen
kértilmények kozott elérhetd a szalak bizonyos atrende-
zBdése.

A nemez példaul elhajlithat6 a szallitds irdnyéra ke-
resztben, egyidejileg pedig Osszenyomads, elénydsen
hosszanti 6sszenyomas alkalmazhato.

Egy kiilonosen kedvezd valtozatnal a vastagsagi és
hossziranyban sszenyomott nemezt két vagy t6bb alap-
szovedékre valasztjuk szét, éspedig a feliiletével parhu-
zamosan, mikozben a vastagsdgiranyi deformalédés
megakadélyozéasara az alapszovedékeket a szétvalasztas-
sal atellenes feliileteiken aldtdmasztjuk. Az alapszdvedé-
kek legalabb egyikét 6sszenyomjuk vastagsagi és/vagy
hosszanti irdnyban, majd az alapszovedékeket (ijbol
egyesitjiik €s ezt kdveten Osszeragasztjuk. Ezzel az el-
Jarassal sokrétegi termékek allithatok el6.
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Jollehet az alapszovedékek adhézidjat a kotBanyag
hékezelésével normél esetben kielégitdvé tehetjiik, az
alapszévedékek érintkezési feliileteit bepermetezhetjiik,
vagy atitathatjuk a ragasztéanyaggal, azok egyesitését
megelGzGen. Alapjaban az egyesitett szovedékeket dssze-
tartjuk, megfeleld eszkozokkel Gjbol sszenyomhatjuk
vastagsagiranyban. El6nydsen azonban a szovedékeket
hosszirdanyban nyomjuk Gssze a ragaszts el6tt. A hossz-
irdnyd osszenyomést 1,1:1 és maximum 2:1 arinyban
végezzilk. Az érintkezési felilletek méretét megnovethet-
juk egy utolsé hosszanti 6sszenyomaéssal, Gigyhogy az
alapszovedékek Gsszekotbdése javithato.

Jollehet a taldlmany szerinti berendezés egyedileg
hajtott gorg6kkel rendelkezhet, elénydsen legalabb két
gorgbesoportot tartalmaz, két vagy tobb gorg6vel. Leg-
aldbb 2-8, eldnydsen 4-6 gorgd van alkalmazva az
Osszenyomo egységben, a nemez Osszenyomasa érdeké-
ben. Az 6sszenyomott nemez igy elénydsen redds szal-
struktiirat kaphat. Tovabbi elényos kiviteli alakokat a
rajzok kapcsan ismerhetiink meg.

El6nyds, ha a hosszanti irdnyban 6sszenyomott ne-
mezt két vagy tobb alapszovedékre valasztjuk szét,
majd miel6tt jbol egyesitenénk az alapszévedékeket,
legalabb az egyiket hosszirdnyban 6sszenyomjuk.

Az irodalomban ismeretes a szvedék vastag-
sagiranyban valo széthasitisa alapszévedékekre, ezek
egyikének tomoritése, majd jboli egyesitésiik és hé-
kezelésiik. Ilyen eljarast ismertetnek példaul a
WO0/9416162, CA-A-1057183, a WO 88/ 00265 és az
EP-A-277,500 szam szabadalmi leirdsok. Az ismert
eljarasoknak azonban kiilonféle hatranyaik vannak. gy
példaul az als6 szovedék gyakran csak elényomott, Gigy-
hogy a végtermék viszonylag kis nyomoszilardsagh
lesz. Jollehet a merdleges nyomoszilardsiag a nemez
rancositasaval javithat6, ez azonban rontja a hajlitdszi-
lardsagot. Az emlitett eljarasoknak hatranya az is, hogy
az alsé réteg csak enyhe toméritésen megy keresztiil, és
lényegileg nem torténik meg a széilak (jrarendez6dése,
kivéve a lehetséges rancosodast.

A taldlméanyt a tovabbiakban a talalmany szerinti be-
rendezés példaképpeni kiviteli alakjai kapcsan ismertet-
jiik részletesebben a csatolt rajzok segitségével, ame-
lyeknél:

az 1. dbra vastagsigbeli 0sszenyomadassal ké-
sziilt asvanygyapotterméket mutat
perspektivikusan, amelynél a szilak
elhelyezkedése lényegileg parhuza-
mos a feliilettel;
red6zott, gylréses termék lathatd
perspektivikusan, amelynél a szalak
tobbsége a feliiletre merSlegesen he-
lyezkedik el;
perspektivikusan mutat be egy kétré-
tegli terméket, ahol a felsG réteg meg-
novelt strliségl;
egy gyakorlatilag homogén siiriségi
termék perspektivikus képe lathato,
rendezetlen szalirdnyitottsaggal;
olyan termék perspektivikus képe,
amelyné] egy rendezetlen szaliranyi-

a 2. abran

a 3. abrank

a 4. dbran

az 5. abra
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tottsagu réteg egy megnovelt slirlisé-

gl réteggel van kombinalva;
a 6a., 6b. abra egyrétegli asvanyiszal-lemez elBalli-
tdséra szolgalo berendezést mutat le-
egyszerlsitett nézetben, éspedig a
6a. abran folyamatos eljarassal és fo-
lyamatos préselési zénaval, mig a
6b. abran egyetlen fokozattal dolgo-
z6 berendezés lathato;
egyréteg, vagy tobb, kiillonboz6 si-
rliségli rétegbdl alld asvanyiszal-le-
mez folyamatos gyartisara szolgilé
berendezés elvi vazlatat mutatja, és-
pedig a 7a. dbran folyamatos eljaras-
sal és folyamatos préselési zonaval,
mig a 7b. dbrén egyetlen fokozattal
dolgoz6 berendezés esetében;

7a., 7b. 4bra

a 8. abra részletes elolnézetben szemlélteti az
Osszenyomo, préselGegységet;
a9 dbra a 8. abran latott egységet oldalnézet-

ben mutatja be;
a 8. dbra szerinti sszenyomo egység
feliilnézete lathato;

alla, 11b., 11c. dbra torési zondkat szemléltet, éspe-
dig a 11a. abra egy lényegileg parhuza-
mos szalelrendezés( lemeznél, a 11b.
és 11c. dbra pedig a talalmany szerinti
eljarassal készilt kégyapot lemezek-
nél, mindhiarom é&brin a lemezsikra
merdlegesen végzett széthlizas utan;

a 12. dbrankon kétrétegii lemez perspektivikus met-
szetét lathatjuk, nagyitott 1éptékben;
végiil

a 13a—13e. dbrdkon a szallitds irdnyaban egymis
utén négy szallitoszalagpar kiilonféle
elhelyezkedési lehet8ségét lathatjuk.

Ratérve az 1-5. dbrakra, ezek a lagy, szigeteld rost-
lemezekben gyakran eléforduld szilelrendezddéseket
szemléltetik. A feliilette] parhuzamosan elhelyezkedd
szalakbol allé lemezek (1. abra) viszonylag gyenge me-
chanikai tulajdonsagokkal rendelkeznek. Ezen hatrany
ellensiilyozésara a szilakat gyakran kdtSanyaggal er3si-
tik meg és novelik a siiriséget.

Az olyan termékek, melyeknél a szilak a feliiletre
merdlegesen helyezkednek el, ugy allithatok els, hogy
az 1. 4bran lathat6 lemezt csikokra vagjak, a csikokat
90°-kal elforditjak, majd kotegelik. A gyartasnak ez a
moédja komplex, azaz Gsszetett és ennek kovetkeztében
gazdasigtalan. Egy masfajta gyartismodnal a bundat re-
dézik (redbzéses eljaras, 2. abra). Az ilyen termékek 1é-
nyegesen jobb nyomo- és hiizoszilardsagiak a lemez
sikjara merdlegesen, mint az 1. dbra szerinti lemezek.
A reddzott vagy gytirt szalakbol 4llo lemezek hajlitha-
tok, és ezért jol hasznalhatok csévek szigeteléséhez
vagy hajlitott felilletek béleléséhez. Masrészrdl viszont
hatranyos, hogy ezek a termékek hajlamosak a red6k
mentén val6 hosszanti torésre, és atiitési szilardsaguk
egyenetlen. Mésik hatrany az ismert ilyen termékeknél
az, hogy viszonylag jelentGs eltérések vannak a leme-
zen beliil a siir(iség tekintetében.

a 10. abran
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A 3. 4bran kétrétegii terméket mutatunk be, ahol a
fels6 réteg megnovelt shrliségd. Az ilyen termékek al-
kalmasak olyan fethasznalashoz, ahol nagyfoka kove-
telmény a ralépéssel szembeni szilardsag és a fokozott
kopasillosag. A felsd réteg megnévelt sidriiségének
eredményeként csokkenthetd az 4tlagos siiriiség.

A 4. &bran lényegileg izotrop szilelrendezésd termé-
ket mutatunk be, gyakorlatilag rendezetlen szaliranyok-
kal. Az ilyen termékek kivalo mechanikai tulajdonsa-
guak, igy nagy a nyomé-, taposd- és atiitési szilardsa-
guk, tovabba nagy hizoszilardsiggal rendelkeznek a le-
mezsikra mer6leges irdnyban. Nem tornek, a hévezeté-
siik pedig lényegileg azonos az 1. dbran latott terméke-
kével. Altaliban ezek a termékek kénnyebbek, mint a
velitk dsszehasonlithatd termékek, melyek lényegileg
parhuzamos szélelrendezésiiek, hasonlé vagy javitott
mechanikai tulajdonsigokkal.

Az 5. 4bran olyan termék lathatd, amelynél a felsé
réteg megnovelt siiriiségének, valamint a 4. dbra sze-
rinti szalelrendezésnek eldnyei vannak kombinalva.
A jelen taldlmény elsGsorban arra irnyul, hogy tovabb
tokéletesitsiik a 4. és 5. dbran bemutatott termékek tulaj-
donsagait.

A 6a. és 6b. abran bemutatott 11’ berendezés,
amely a taldlmany szerinti eljaras foganatositisara szol-
gal, alapvetGen az ,,F” szallitasi iranyban nézve 17’ €l6-
nyomé fokozatot, ezzel szomszédos javitdo vagy 19’
Osszenyomé egységet tartalmaz, amely két 30 és
32 konvejorparral rendelkezik a nemez dsszenyomdasa-
hoz, valamint egy 40 szallitoszalagot és egy 42 leszori-
toszalagot tartalmaz, vannak tovabba 63, 65 adagolo-
gorgbk az Osszenyomott nemeznek egy 25 kezelke-
mencéhez valé szallitdsara. Végiil 67 és 67’ szallitosza-
lag van alkalmazva a 25 kezel6kemencében, az 6ssze-
nyomott nemeznek a 25 kezelSkemencén valé atszallita-
sahoz és a nemez étellenes nagy feliiletének tartiséra, a
kotdanyag kezelése soran.

A 17’ elényom6 fokozat egy als6 27 szallitdszalag-
bol és egy 29 nyomoszalagbél all. A 17 elényomé fo-
kozattal a primer nemezt, amit elényosen rétegesen ra-
kunk le a 15 gyiijtdszalagra, elényomjuk olyan mérté-
kig, hogy a 20 nemez bevezethetS legyen a 19° dssze-
nyomé egységbe. Ebbdl a célbdl a 29 nyomészalagot
magassagi iranyban éllitani lehet.

A 19’ 6sszenyomé egység 30 és 32 konvejorparja
30 és 30" felsG gorgGesoportbol, valamint alsé 32° és
32> gorgbesoportbol all, melyek mindegyike hat-hat
39 gorg6t tartalmaz. A fels és als6 30°, 30°’; 32°, 32
gorgbesoport mindegyike kiilon hajtdssal van ellatva
(ezeket nem tiintettiik fel), Ggyhogy a konvejorok kiilén-
boz6 sebességgel hajthatok. A felsé 30” és 32” gorgdeso-
port magassagilag is allithatd, agyhogy a 11’ berende-
zés kiilonféle vastagsagi termékek gyartdsdhoz alkal-
mazhato. A felsd és alsé 30°, 30°*; 32°, 32°* gorgleso-
port elénydsen egyforma.

A taladlmény szerinti eljaras megvalositasakor a ne-
mezt elényomjuk a 17’ elényomé fokozatban, éspedig
koriilbelill a végtermék névleges vastagsigira, majd
hosszanti irAnyban dsszenyomjuk egy konvejortérkoz-
zel, ami koriilbeliil a késztermék névleges vastagsaga-
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nak felel meg. Ilyen korilmények kézétt a 30 konvejor-
part egy els6 sebességgel, mig a 32 konvejorpart egy
masodik sebességgel hajtjuk, ami rendszerint nem na-
gyobb, mint az elsé sebesség fele, igy ez a 20 nemez
megfeleld hosszanti irdnyl dsszenyomasat eredménye-
zi. Elvileg egy masik konvejort is alkalmazni lehet an-
nak érdekében, hogy a nemezt kissé kinyujtsuk a hossz-
iranyu dsszenyomds utin. Ez az utobbi miveleti 1épés
megakadalyozza az er8sen 6sszenyomott nemez gylir3-
dését vagy felfelé valo kihajlasat a 25 kezel6kemencé-
be valé tovabbitasakor.

A 19 8sszenyomo6 egységet egy 40 szallitoszalag és
egy 42 leszoritészalag koveti annak érdekében, hogy
visszatartsa az 6sszenyomott 20 nemezt a kitéréssel (ki-
hajlassal) szemben, azaz hogy ne plposodjon fel a
40 szallitészalagrol. A 42 leszoritoszalag egy elcsavaro-
dasmentes, viszonylag nehéz szij, amely a szallitott ne-
mezszovedéken helyezkedik el. A szijat shlyok al-
kalmazésaval terhelhetjiik. A 25 kezelGkemence el6tt
63 és 65 adagologorglk vannak alkalmazva, melyek
elényosen hiithetSk. Az is elényds, ha a felsd és also
gorgdesoportok kozotti tavolsagot be lehet allitani, ko-
riilbeliil a végtermék névleges vastagsagira. Ez azért
el6nyos, mivel ha a szaliranyitottsdgot egyszer beallitot-
tuk a 19 6sszenyomo egységben, az t6bbé nem fog meg-
valtozni.

A 7a., Tb. dbrdn bemutatott 11 berendezés alapve-
téen abban tér el a 6a. és 6b. dbra szerinti 11° berende-
zést6l, hogy a 19 dsszenyomo egység négy, egyenként
négy gorg6vel rendelkezd konvejorbol all. Alkalmazva
van tovabba egy 21 tobbrétegesitd egység is, amely
tobbrétegli lemezek gyartasanal alkalmazhat6 és elvi-
leg a 11° berendezéssel egyittesen is lehet hasznalni.
Egyszerliség kedvéért az itt kovetkez§ leirdsban ugyan-
azon hivatkozasi jeleket alkalmaztuk a megegyez8 al-
katrészekhez, mint a 11° berendezés ismertetésénél.

A Ta. és 7b. dbran lathato 11 berendezés, amely as-
vanygyapot lemezek gyértasara szolgal, alapvetSen az
glszalagot és 15 gyijtdszalagot tartalmaz, egy (részlete-
sebben nem 4abrazolt) szalelGallité egység 4ltal készitett
szalak lerakdsahoz és felvételéhez, toviabba van egy
17 elényomo fokozata és egy 19 sszenyomo egysége a
20 nemez vagy bunda kialakitdsahoz, optimalis szalira-
nyitottsdggal és homogenitéssal. A 19 6sszenyomé egy-
séget, amely optimalissa teszi az dsszenyomast, egy tet-
szés szerinti 21 tobbrétegesit egység koveti, amit tobb-
rétegi dsvanyiszil-lemezek el6allitdsdhoz lehet hasznal-
ni. A 21 t6bbrétegesits, azaz tobb réteget elSallito egy-
séget 23 tovabbitd szakasz koveti, amely az Gsszenyo-
mott, komprimélt nemezt tartja két atellenes széles fe-
lilletén &sszefogva, és beadagolja egy ragasztdallomas-
ra, azaz a 25 kezel6kemencébe.

Az elézéekben emlitett szalkészitd egység a szalak
folyamatos el6allitasara szolgal valamely ismert eljaras-
sal, példaul kaszkadfonasos eljarassal. Az igy elGallitott
szalakat, melyeket ,,primer, els3dleges nemez -nek is ne-
vezhetiink, beszorjuk egy kotGanyaggal — ami a rajzon
nem lathaté —, és egy — ugyancsak nem feltiintetett —
konvejor tjan tovabbitjuk a 13 lengdszalaghoz. Ezen
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utobbi szalag a 15 gylijtészalag felett és elstt van elhe-
lyezve, és a 15 gytijtészalag haladasi irdnyéra keresztira-
nyu lengést végez. A lengdmozgés ettdl eltérd tdjolt-
sagl, azaz a széllitds irdny4ban torténd lengés szintén le-
hetséges. Az ingaszer(i lengdmozgis kévetkeztében a
26 primer nemez étlapolt rétegekben rakddik le, mint ez
a 7a. dbran lathato, az elGrefelé haladé 15 gy(ijtészala-
gon, az utébbi sebességétdl, valamint az ingamozgis
frekvencidjatol fuggben. Mas eszkozok, példaul gazfi-
vokék alkalmazésa is lehetséges a lehetd legrendszertele-
nebb szlelhelyezkedés létrehozasahoz a 15 gylijtszala-
gon. A 15 gytijtdszalag haladomozgasa kdvetkeztében a
szdlak irényitottsaga tiilnyomoan a szallitds irAnyéra va-
lamilyen szog alatti lesz. Az el6z8ekbdl lathatoan két,
egymasra lerakott nemezréteg szélai lényegileg kereszte-
z6 modon helyezkednek el.

A 17 elényom¢ fokozat egy als6 27 szallitoszalagot
és egy 29 nyomdszalagot tartalmaz. Az utobbi magassa-
gi irAnyban bedllithato, igy a 26 primer nemez kiilonfé-
le fokig elényomhat6. A 17 elényomoé fokozat egyrészt
elényomast, masrészt bizonyos mértéki homogenizi-
cidt biztosit a viszonylag laza 20 nemeznek, miel6tt az
bevezetésre keriilne a 19 dsszenyomo egységbe. A két
27 és 29 szalag elényosen fiiggetlen, kiilonalé hajtas-
sal rendelkezik, igyhogy eltér§ keriileti sebességekkel
miikodtethet6k.

A bemutatott példaképpeni kiviteli alaknél az opti-
malizalé 19 dsszenyomé egység tobb 31, 33; 35 és
37 konvejorbodl vagy konvejorparbél all. Mindegyik 31,
33; 35 és 37 konvejorparhoz egy-egy alsé és egy-egy
felsé gorgéesoport tartozik, melyeknek mindegyike
négy 39 gorgébdl all. Az egyedi 31°, 31°°; 33°, 337’;
35, 35" és 37°, 37" gorgBesoportok kozotti tdvolsig
beéllithatd. A goérgdesoportok gy is adaptalhaték,
hogy lejtsenek egymashoz képest, elénydsen a tovabbi-
tas irdnyaban. Ezen utobbi tulajdonsaguk lehetévé te-
szi, hogy a 20 nemez vastagsagat folyamatosan dssze-
nyomjak, vagy csokkentsék a nyomdst a 31, 33; 35 és
37 konvejorparon valé 4thaladas soran.

Szamos kilonféle formulat kaphatunk a nemez opti-
malizdlasahoz azaltal, hogy beéllithat6 a szemkozt elhe-
lyezkedé gorgparok tavolsiga és sebessége. Ily mo-
don a termék tulajdonsagai is egészen kiilonbozéek le-
hetnek. Ugyancsak ezen beallitasi lehetSség miatt a
szélszerkezet is szabélyozhat6, optimalizalhat6 és pél-
daul elkeriilheté a nemez feliiletén a nemkivanatos gyi-
rédés.

Legalébb az elsé 31 konvejorpar 31° fels6 és 317
als6 gorgdcesoportja fiiggetlentil allithatd magassag-
irdnyban. Ez lehet6vé teszi a nemez ragasztasat, aho-
gyan ez a 7. abran lathato, példaul annak érdekében,
hogy sima ¢és kompakt nemezfelszint kapjunk.

A 31, 33; 35 és 37 konvejorpar 31°, 33°; 35° és 37’
felsd, valamint 31°’, 33°"; 35" és 37°" gorgdesoportjai
a 7. abran nem részletezett kiil6nallo hajtassal vannak
ellatva. Az alkalmazott hajtasok elényésen fokozatmen-
tesen valtoztathatok egy adott nagységrenden beliil,
igyhogy példaul a felsd és also gorgSesoportoknak egy-
mastol eltérd keriileti sebessége lehet. A felsé gorgbeso-
portnél egy kissé nagyobb keriileti sebességre van sziik-
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ség, példaul ha az nem vizszintesen van ethelyezve, ha-
nem az als6 gorgéesoporthoz képest szog alatt.

A 8-10. 4dbrdkon a 19 sszenyomo egység példa-
képpeni kiviteli alakja lathato, ahol a 31°, 317; 33,
337; 35%, 357 és 37°, 37 gorgbesoportokbol 4116 kon-
vejorok 39 gorgdvel rendelkeznek, és egy 71 tartdkere-
ten vannak elhelyezve. Mindegyik 39 gorgé az egyik
végénél 115 lanckerékkel van ellatva (10. bra). Mind a
négy vagy ot 39 gorgdt (nem abrazolt) hajtolanc koti
Ossze, és igy gorgdesoportot alkotnak. Egy 117°, 1177,
117°°,117°, 1187, 118", 118" és 118"’ hajtas van
alkalmazva mindegyik gorg6csoporthoz.

Az els6 31 konvejorpar felsS 31° és als6 31°” gorgd-
csoportja a szallitasi irdnyt tekintve (,,F” nyil a 9. 4b-
ran) fiiggblegesen allithatd. A 31° felsG gorgdesoport
fiiggbleges allitasa 81 hajtdelem Gtjan torténik, amely a
73 és 73’ orsot hajtja a 77 és 77° kardantengelyen At

A 75 €s 75’ orsot a 83 hajtéelem a 79 és 79° kardan-
tengelyen 4t hajtja, és ez a 31°" als6 gorg6esoport flig-
goleges allitasahoz szolgal.

A 31°, 31" gorgdesoporttd] eltérGen a tobbi gér-
gbécsoport helyzete vagy nem allithaté (az alsoknal),
vagy csak egylittesen allithat6 (a felsGknél). Amint ezt
kiilondsen a 8. és 9. abréan lehet j61 14tni, a hatsé als6 ha-
rom 33", 35"’ és 37" gorgdesoport, a szallitasi irdny-
ban nézve, egy 4ll6 85 kereten helyezkedik el, mig a fel-
s6 harom 33, 35’ és 37" gdrg6esoport egy fiiggdlege-
sen allithatd 87 kereten van elhelyezve. Az utdbbi
87 keret fligglegesen allithaté a 71 tartokeret fels ré-
szénél. A 95, 95°, 97 és 97° oszlopoknal 1évé egyenes
93 vezetékek biztositjdk a 87 keret fiiggdleges megveze-
tését. A 103 hajtéelemek, melyek 99, 99°, 101 és 101"
kardantengelyen keresztiil a 89, 89, 91 és 91 orsokat
hajtjak, parosaval vannak elrendezve a 71 tartokereten,
€s a 87 keret fiigglleges bedllitdsdra szolgalnak.

A fels6 33°, 35’ és 37" gorgdesoport, melyek koziil
az utolsonak 6todik 39 gorgbje is van, 105 tartdsineken
van elhelyezve, mely 105 tart6sin elfordithatéan csatla-
kozik a 87 kerethez a 107 tengelycsap Gtjan. A bemuta-
tott példaképpeni kiviteli alaknal a 105 tartésineknek a
szallitas irAnyédban eliilsG vége a fliggblegesen allithatd
87 kerethez csatlakozik, egy tovabbi par 109, 109’ orsé
Utjan. A 109 és 109’ orsok allitasaval lehetdvé valik a
105 tartosineknek a vizszintes sikbol valé felfelé vagy
lefelé t6rténd elforditasa, ugyhogy példaul lehetséges
egy olyan palya létrehozédsa, mely az ,F” szallitasi
irdnyban lejt6s. A 109 és 109’ orsok is éssze vannak
kotve a 111 és 111” kardéntengely utjan, Ggyhogy itt is
elegendd egy 113 hajtis azok beéllitdsdhoz.

A 13a-13e. abrik azt mutatjak be vazlatosan, hogy
milyen lehetéségek vannak a négy konvejorpér elvi elren-
dezésére. A 13b. és 13c. dbra azonban olyan elrendezése-
ket mutat be, amiket nem lehet alkalmazni a 8—10. abrak
szerinti Osszenyomé egységnél. A 31°, 31”; 33°, 33”;
35,35 ésa 37, 37" gorgbesoportnak a 13d. abra sze-
rinti elrendezése akkor javasolt, ha példaul konnyi termé-
keket kell gyartani.

Az optimalizalé 19 Gsszenyomo egységet, amely
szdmos konvejorparbol all, egy tetszés szerinti 21 t&bb-
rétegesitd egység koveti, amely a bemutatott példakép-
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peni kiviteli alaknal egy kétféle siiriiséget létesitd készii-
lek. Ez tartalmaz egy 41 szétvalasztéeszkozt, példaul

egy szalagflirészt vagy egy szalagpengét, amit a 7. &b-
ran csak korvonalakban lathatunk, s amely arra szolgil,
hogy szétvalassza az dsszenyomott 20 nemezt két 43 és

45 alapszdvedékké. A 21 tobbrétegesitd egység is tartal-
maz 47, 49, 50 és 51 konvejort, példaul szallitészala-
gok formdjaban, amelyek fixaljak a 43 és 45 alapszove-
dék vastagsagat. Valamelyes rés van geometriai okok-
bol a 41 szétvélasztoeszkoz és példaul a 49 vagy

50 konvejor — széllitészalag — kozott, ami 4thidalhato,
ahol lehetséges, vezetSlapok itjan. Ezek megakadalyoz-
zak, hogy a valtozo mértékben Gsszenyomott 43 alap-
szovedék kitérjen.

A 41 szétvalasztéeszkoz és a kovetkezd 49 konve-
jor elénydsen magassagban éllithaté. Ez lehetévé teszi,
hogy a 19 dsszenyomoé egységbdl kiléps nemez szétvag-
haté legyen gyakorlatilag tetszfleges vastagsaga
43 alsé és 45 felsé alapszovedékre. Ezen tilmenden a
41 szétvalasztoeszkoz és a 49 konvejor egymastol fiig-
getleniil elmozdithato felfelé olyan mértékben, hogy a
nemez szallitdsoran kiviil helyezkedjenek el. Ezutan a
49 konvejor leszoritoszalagként szolgal. A 11 berende-
zés a fiiggbleges iranyu éllithatésdga ko vetkeztében tet-
szés szerint hasznalhato egyrétegil vagy tSbbrétegii le-
mezek elGallitisahoz. Alapjdban szdmos szétvalasztod-
eszkdz és ennek megfelelS leszoritdszalag alkalmazha-
to, miéltal hdrom- vagy akaér tobb rétegli lemezek gyar-
tasa is lehetséges. A fels6 és alsd gorgSk kozotti tavol-
sag is éllithato, ugyhogy kiilonboz8 vastagsaga kiilsé
rétegek készithetGk.

Az 50, 51 konvejorok utan elrendezett 53, 54 konve-
jorbol 4116 konvejorpér a felsé 45 alapszovedék vastagsa-
gi és hosszanti irdnyd Osszenyomasara szolgal. Az 53,
54 konvejorpar eldnydsen 55 gérglket tartalmaz, me-
lyek kombinélva vannak minden olyan esetben, amikor
harom gorgdvel rendelkezd fels6 és alsé gorgéesoportot
alakitottunk ki. A konvejorpart alkoté 53 és 54 konve-
jorok mindegyike kiilonboz6 keriileti sebességgel van
meghajtva, igyhogy a hosszabbodasok, amiket a vastag-
sagiranyu Osszenyomdas eredményezhet, a rakovetkezd
hosszanti dsszenyomas Utjan kompenzéilhatd. A fels6 és
als6 gorg6k kozotti tavolsagot is llitani lehet, igyhogy
eltérd vastagsagi kiilsG rétegek készithetdk.

A széllitoszalagok, csiiszddk és/vagy vezetdlapok
(ezeket részletesebben nem tiintettiik fel) 4jbol egyesi-
tik az Gsszenyomott 45” szvedéket a 43 alapszovedék-
kel. A legtobb esetben nem sziikséges egy leszoritosza-
lag a magassagaban Osszenyomott 45° szovedékhez.
Egy, a koétGanyagot kiadagolo 57 késziilék van alkal-
mazva abban a zonaban, ahol a 43 és 45 alapszévedék
taldlkozik. Ezzel az elrendezéssel lehetséges a kotd-
anyag eljuttatdsa a fels6 és/vagy als6 43, 45° szdvedék
érintkezési feliiletére, ugyhogy jobb kotés érhetd el a
kotGanyag kezelése utdn. A legtobb esetben, kiilondsen
ha valamely hosszabbodast el6zetesen kompenzaltunk,
szintén nélkiilozhetd egy kiadagolo- 57 késziilék.

Az adagolé- 59, 61 szalagok és az adagolo- 63,
65 gorgdk dsszenyomjik a kombinalt 43, 45 szévedé-
ket, és egyiittesen tovabbitjak azt a 25 kezelBkemencé-
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hez. Az adagolo- 59, 61 szalag, valamint az adagolé-
63, 65 gorgd keriileti sebessége el6nyosen egyedileg 4l-
lithato, ugyhogy kivansag szerint Osszenyomast vagy
felengedést idézhetiink el a 43, 45’ alapszovedéknél.
Legaldbb a 63, 65 adagologorgbket elénydsen hiiteni le-
het. A 25 kezelGkemencében elGnydsen levegdateresztd
67, 67 szallitoszalagok vannak alkalmazva. A 67, 67’
szllitészalagok tartjak Gssze a 43, 45’ szovedéket a hi-
tési eljaras soran, és ezzel lényegileg meghatérozzak a
kész lemezek névleges vastagsagat. A 67, 67 szalagok
az 59, 61 szalagokhoz, 63 és 65 gorg6khdz hasonléan
fiiggdleges irdnyban allithatok, és ezaltal hozzaallitha-
tok a 21 tobbrétegesitd egységtSl vagy a 19 dsszenyo-
mo egységtdl érkezd nemez vastagsagahoz.

A t0bbrétegli nemezek gyartasat a kovetkezékép-
pen végezhetjiik: az elsGdleges (primer) nemezt, amit
egy (nem abrazolt) gylijtkamratél szallitottunk, és ami
el van latva kot6anyaggal, tovabba szélas, rostos kdzet-
gyapot esetén, amelynek tomege 200-800 g/m?, el6-
nydsen 200-400 g/m?2 kozott van, dtlagos vastagsiga
pedig 15-20 mm, vagy gyakran akdr 75 mm is lehet,
betaplaljuk a 13 leng3szalagba. Ezen utobbi lerakja a
primer nemezt a folyamatosan halad6 15 gydjtészalag-
ra. A 15 gy(ijt6szalag sebességétol, valamint a 13 lengd-
szalag frekvenciajatol figgéen nagyobb vagy kisebb
szamu nemezréteg alakul ki a 15 gy(ijtGszalagon, fiiggs-
leges irnyban. A rétegek szamat a kivant lemeztulaj-
donsagoknak — példaul a végtermék tomege, nyomdszi-
lardsaga stb. — megfelelGen valasztjuk meg. A rétegek
szdma fligg a szdlak kialakitisatol, azaz a szalképzd
egyseg és a 25 kezelkemence kozotti egyedi szalkép-
26 helyektSl. Rendszerint 2 és 40— 50 kozotti réteget ra-
kunk le a 15 gyijtdszalagra.

A 26 primer nemeznek a 13 lengGszalag altal vald.
lerak4saval nemcsak jo keresztiranyt szélelrendezGdést
ériink el a 15 gytjtészalagon, hanem el8segit6dik az
egyenletes szilelhelyezkedés és bizonyos mértékid ho-
mogenitas is. A szélelrendez3dést tovabba szabalyozot-
tan befolyasolhatjuk a leng8mozgas irdnyéanak véltozta-
tasaval is.

A lerakott nemezt eldnyomasnak vetjiik ald a 17 el§-
nyomo fokozatban. Ez az elényomas rendszerint olyan,
hogy a nemezt az els6 konvejorpar gorgdi meg tudjak
fogni (a kivant névleges vastagsag plusz a gorgéatméré
maximum 40%-a). A nemez valamelyes §sszenyomoda-
sa az el6ényomas utan kivanatos, Gigyhogy az dsszenyo-
mo egységbe vald belépésekor elegendd adhézid le-
gyen elérhetd a nemez és a gorgdk kozott, a szalak meg-
kivant Gjrarendezédéséhez. Mivel olyan termékek eseté-
ben, melyek 80—90 kg/m3-nél kisebb siiriiségiliek, a ne-
mezben a hosszanti §sszenyomas soran felléps tagulasi
(expanzids) erék sokkal kisebbek, ezért az ilyen termé-
kek gyértasakor egy mérsékelt vastagsdgi 6sszenyomés
rendszerint szilkséges a hosszanti 6sszenyomason tl,
annak érdekében, hogy beallitsuk a megkivant fesziilt-
séget, és elkeriiljilk a nemkivanatos rdncosodast a ne-
mez feliileténél.

A kettdzés — hajtogatis ~ esetében, azaz amikor a
primer nemezt rétegekben rakjuk le, a nemez feliilete
lépcsds, ami mutatja a fokozatok valtozasat. Ezeket a
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1épcsSket legalabb részben ki lehet simitani a 17 elényo-
mo6 fokozatban azéltal, hogy a felsé 29 nyomoszalagot

kissé nagyobb sebességgel hajtjuk, mint ami a tovabb-
szallitashoz sziikséges lenne.

A részben egyenletes, simitott nemezt tovabbi simi-
tasnak vethetjiik ald a 19 Gsszenyomo egységben. Eh-
hez példéul az els6 és a méasodik konvejorpart ugy he-
lyezhetjiik el, hogy azok ne legyenek egy vonalban.
Ugyancsak lehetséges valamelyik masik konvejorpar
olyan elrendezése, hogy ne essenek egy vonalba. Az
egyvonalisagtol eltérd elrendezés a széllitott 20 nemez-
nek hajlitast vagy keresztirdanya kitérést ad, ami a ne-
mez feliiletének simitasat eredményezheti. Ezt a simit6
hatast el6segithetjiik azzal, hogy a masodik konvejor-
part kissé lassabban jératjuk, mint az elsét.

Elénydsen a hosszanti, 2:1-6:1 aranya &sszenyo-
mast (az els6 és az utolsd 31 és 37 konvejorpar keriileti
sebességének megfelelGen) a 19 Gsszenyomd egység-
ben idézziik el§, 1ényegileg egy gorgdvel, amely a gyar-
tas alatt 1év6 lemez névleges vastagsiginak megfelels
tdvolsagra van (azaz hosszanti 6sszenyoméssal, vastag-
sagi dsszenyomés nélkiili tdmorités (itjan). Kénnyebb
termékek esetében azonban elGnyds lehet, ha egy
hosszanti sszenyomast egy mérsékelt vastagsagi dssze-
nyomassal egyidejlleg alkalmazunk. Egyfokozati se-
bességemelkedés esetén mindegyik két 31, 33 és 35,
37 konvejorpart egyiittesen lehet hajtani, egyetlen haj-
tas Utjan.

Jéllehet szallitoszalagokat lehet hasznaini az 6ssze-
nyomashoz, mégis a gorgk eldnydsebbek, mivel ekkor
viszonylag kisebb a nemez feliiletének rancosodésa, még
Jelentds mérték( hosszanti 6sszenyomasnal is.

A nemez nagymértékben dsszenyomhaté a 39 gor-
gokkel hossziranyban anélkiil, hogy lathatd gytir8dés
keletkezne a nemez feliiletén. Ennek egyik lehetséges
magyarazata, hogy csak kis adhézié 1ép fel a gorgdk és
anemez kozott. A gorgok is elsegitik a szalak 4trende-
z06dését, mivel a nemez kissé ki tud ny(lni a gérgék ko-
zott minden esetben, de gy{ir6dés nélkiil.

Ennek eredménye a nemez szalainak j6 tomorodése
annak belsejében és a feliiletnél.

A 21 tobbrétegesité egységben az Gsszenyomott ne-
mez két vagy tobb 43, 45 alapszovedékké valaszthatd
széjjel. Az is lehetséges, hogy elhagyjuk a tobbrétegesi-
t8 egységet, vagy a szallitasi palyan kiviil helyezziik el,
és az optimalis szalszerkezet(i nemezt taplaljuk be koz-
vetleniil a kezelSkemencébe.

A 20 nemez szétvalasztasa szalagfiirésszel vagy sza-
lagpengével torténik, 6nmagaban ismert médon. A fel-
6, optimalis szélszerkezetli 45 szovedéket ezutin vas-
tagsagi és hosszanti 6sszenyomasnak vetjiik ald. Ekkor
a felsd 45 szovedék szalai tovabb toméritédnek a vas-
tagsagi, majd az ezt kovetd hosszanti Gsszenyomasa 4l-
tal. A vastagsagaban Gsszenyomott 45’ szovedéket ez-
utan visszajuttatjuk a folyamatosan mozgé alsé 43 szo-
vedékhez.

Az oOsszenyomott 43, 45° alapszovedéket, kiilons-
sen a huzofesziiltség alatti 43 alapszovedéket a 47, 49,
59, 61, 63 és 65 konvejorok — példaul szallitdszalagok,
lancok vagy gorgdrendszerek — vezetik a 19 dsszenyo-
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mo egység és a 25 kezelGkemence k6zott annak érdeké-
ben, hogy megakadalyozzuk az anyag valamilyen kité-
rését vagy felhalmozodasit.

A 25 kezel6kemencében a nemezben 1év6 k6tGanya-
got kezeljiik. A kotGanyag kezelése 180 °C és 300 °C,
elénydsen 200 °C és 250 °C kozotti hdmérsékleten torté-
nik. A kotGanyag a két kisebb és nagyobb sirlségi
43 és 45” szovedék kozotti erGs osszekotést is biztositja.
érintkezési pontjait ellathatjuk szilard vagy folyékony
ragasztoszerrel (az 57 kiadagolokésziléknél) a tobbréte-
gesité egységben az alapszovedékek Osszekombindla-
sat megel6zden.

Valtozatként vagy jarulékosan, a két 43 és 45° sz6-
vedék kozotti kotést tokéletesithetjiik, ha a szovedéke-
ket kissé dsszenyomjuk a 25 kezelGkemencébe juttati-
suk eldtt. Ezen Osszenyomads fokatol fliggden az ered-
mény a szdvedékek valamelyes gyilirGdése. Az Gssze-
nyomas — kontrakcié — eredményeként megnoveksze-
nek az érintkezési feliiletek méretei, és a szovedékek ad-
héziéja/nemezelddése ilyen modon tokéletesedik.

Az el6zdekben ismertetett, taldlmany szerinti beren-
dezéssel a szovedék hosszanti irAnyt 6sszenyomasa els-
nydsen egyetlen fokozatban torténik. Valtozatként a be-
rendezést ugy is mikodtethetjiik, hogy tobb ésszenyo-
masi zOna vagy egy folyamatos Gsszenyomasi zona ala-
kuljon ki az §sszenyomasi miivelet soran.

1. példa
Lemez tipusa: egyrétegii
Szalasanyag: kézetgyapot
Lemez vastagsaga: 100 mm
Atlagos sfirliség: kb. 90 kg/m3
Kotéanyag: modositott fenolgyanta
Atlagos szalhossz: kb. 3—-4 mm
Atlagos szalatmér§: 3—4 pm
Elényomas: kozelitéleg a névleges vastagsagra
Hosszanti 6sszenyomds: 3:1
Nyomoszildrdsag 10%-os 6sszenyomodasnal:
0,035 N/mm?
Széthlizasi szilardsag: 0,020 N/mm?2
(delaminacid)

2. példa
Lemez tipusa: 2 rétegii
Szélasanyag: kézetgyapot
Lemez vastagsaga: 100 mm
Kiils6 réteg vastagsaga: kb. 20 mm
Alap vastagsaga: kb. 80 mm
Kozepes siiriség: kb. 90 kg/m3
Kiils6 réteg sirtisége: 155 kg/m3
Alap sfirlisége: 75 kg/m3
Kétbanyag: modositott fenolgyanta
Atlagos szalhossz: kb. 0,5—10 mm
Atlagos szalatmér3: 3—-6 pm
Elényomas : koriilbeliil 1,5 névleges vastagsigra
Vastagsagi 6sszenyomas: 1,8:1-1,1:1 kozott
Hosszanti 8sszenyomas: 3:1
Nyomoszilardsag 10%-os 6sszenyomodasnal :
0,025-0,030 N/mm2
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Széthuzési szilardsag: 0,013-0,018 N/mm?
(delaminacio)

3. példa
Lemez tipusa: 2 rétegii
Széilasanyag: kézetgyapot
Lemez vastagsaga: 100 mm
Kiilsé réteg vastagsaga: kb. 20 mm
Alap vastagsaga: kb. 80 mm
Kézepes siiriség: kb. 90 kg/m3
Kiilsg réteg stiriisége: 155 kg/m?

Alap stirlisége: 75 kg/m3

Kétéanyag: modositott fenolgyanta

Atlagos szalhossz: 3—4 mm

Atlagos sz4latmér§: 3—4 um

Elényomas: a névleges vastagsag 1,8—1,5-szeresére
Vastagsagi 6sszenyomas: 1,5:1-1,1:1

Hosszanti 6sszenyomas: 3:1

Nyomoszildrdsag 10%-os dsszenyomddasnal:
0,025-0,030 N/mm?2

Széthuzési szildrdsag: 0,013-0,018 N/mm?
(delaminacié) Alkalmazott gorgdk dtmérje: 80 mm

Osszehasonlitva olyan lemezekkel, amelyek nem op-
timalizalt szalszerkezettel és stiriséggel rendelkeznek, a
taldlmany szerinti, \)j eljarassal és berendezéssel késziilt
lemezek tomege 25-40%-kal csokkenthetd egyébként
lényegileg azonos mechanikai tulajdonsigok mellett.
A lemezsikra merSleges széthuzasi szilardsag (delamina-
cid) jelentésen javul, ami nyilvanvalé az erdsen struktu-
ralt torési zonabol (11b. és 11c. 4bra).

A talalmany szerinti termékek a szintetikus szalak-
ndl hagyoményos barmely célra hasznalhatok, példaul
lemezekhez, szovedékekhez, hészigeteléshez, tlizalld
és tiizvédelmi, vagy zajvédd és zajszabalyozd anyag-
ként, adott esetben alkalmas forméaban kertmiveléshez,
taptalajként.

SZABADALMI IGENYPONTOK

1. Folyamatos eljaras kotGanyaggal késziilt 4svany-
széalas lemez elGallitasara egy 2 t-nél nagyobb vastagsa-
g0 nemezbdl (20) kialakitott t vastagsaggal, ahol a ne-
mezt (20) el6szor vastagsigiranyban Gsszenyomjuk
egy els6 vastagsagra és egy teriiletegységenkénti w to-
megre, lényegileg egyidejli hosszirdny( dsszenyomas
nélkiil, ezutdn hosszanti irinyban dsszenyomjuk a ne-
mezt (20) egy masodik vastagsagra, és ezt a hosszirany-
ban §sszenyomott nemezt (20) tovabbitjuk egy kezeld-
kemencéhez (25), ahol a nemezt (20) ragasztissal 6ssze-
kotjik, és kialakitunk egy ragasztott asvanyszilas
lemezt, azzal jellemezve, hogy az elsd vastagsig
0,8 t—1,5 t kozotti, elényosen 0,9 t és 1,3 t kozotti érté-
ki, a masodik vastagsag 1t és 1,3 t kozotti, eldnydsen
1tés 1,1 t kozotti értékd, a hosszanti 6sszenyomast fo-
lyamatosan, egy vagy tobb lépésben végezziik, a nemez
(20) rancolasa nélkiil, és létrehozunk egy hosszirdny-
ban Osszenyomott nemezt 2 w—10 w kozétti feliilet-
egységenkénti tomeggel, és a nemeznek (20) a vezetési
palyarol vald kitérését megel6zziikk a hosszanti 6ssze-
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nyomési mivelett6] a kezel6kemencéhez (25) vald szal-
litasa kozben.

2. Az 1. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve,
hogy a nemez (20) hosszanti 6sszenyomasat egy 1épés-
ben végezziik.

3. Az 1. vagy 2. igénypont szerinti eljaras, azzal
Jellemezve, hogy a hosszirdnyban Gsszenyomott ne-
mez (20) és a ragasztott lemez teriiletegységenkénti to-
mege 2 w €s 6 w kozott, elénybdsen 2,5 w és 4 w kozott
van.
4. Az 1-3. igénypontok barmelyike szerinti elji-
ras, azzal jellemezve, hogy a hosszanti dsszenyomds-
kor a nemezt (20) egy elsé konvejorparral (30) betép-
laljuk egy masodik konvejorparba (32), amelyet ala-
csonyabb sebességgel hajtunk, mint az elsé konvejor-
part (30), tovabba ahol mindkét konvejorpar (30, 32)
két egymas felett elrendezett gorgécsoportot (307,
30°) tartalmaz, és legalabb két tavtarté gorgbvel (39)
rendelkezik.

5. A 4. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve,
hogy legalébb egy konvejorpér (30, 32; 31, 33; 35, 37)
egymds felett elrendezett gdrgbesoportjait eltérd sebes-
séggel hajtjuk.

6. Az 1-5. igénypontok barmelyike szerinti eljaras,
azzal jellemezve, hogy a nemeznek (20) a kivant vezeté-
si palyérol valo kitérését a hosszanti 6sszenyomdsi mii-
velettd] a kezelGkemencéhez (25) vald szallitas kozben
egy szijbol, gorgékbdl vagy mas vezetddarabokbél 4ll6
Osszenyomo6 eszkdzzel megelGzziik.

7. A 4. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve,
hogy a nemeznek (20) a hosszanti dsszenyomasi miive-
lett6] a kezel6kemencéhez vald szallitas kozbeni kitéré-
sét a vezetési palyarol a nemez megnyujtasival meg-
el6zziik a masodik konvejorpar (32) utén elrendezett
egy masik konvejor segitségével.

8. Az 1-7. igénypontok barmelyike szerinti eljaras,
azzal jellemezve, hogy a nemezt (20) a hosszanti 6ssze-
nyomas utan hosszirdnyban megnytjtjuk.

9. Az 1-6. igénypontok barmelyike szerinti eljaras,
azzal jellemezve, hogy a nemezt (20) szintetikus iiveg-
szerlt szalakbol, eldényosen kGgyapotbol alakitjuk ki,
amely kezeletlen kotGanyagot tartalmaz, majd ezt a ko-
tBanyagot a kezelGkemencében (25) hokezeljiik.

10. Az 1-9. igénypontok barmelyike szerinti elja-
133, azzal jellemezve, hogy a nemezt (20) 4tlapolassal
alakitjuk ki.

11. Az 1-8. igénypontok barmelyike szerinti elja-
rés, azzal jellemezve, hogy a hosszirnyban 6sszenyo-
mott nemezt (20) a kezel6kemence (25) eldtt a £6 fe-
liiletével parhuzamosan két vagy tobb alapszovedékké
(43, 45) osztjuk fel, és mindegyik alapszovedéket (43,
45) dsszenyomjuk a kezelSkemence (25) felé torténd
haladisa kézben a vezetési palyarol vald kitérés ellen,
tovabba, hogy legalabb az egyik alapszévedéket (43,
45) vastagsagi és/vagy hossziranyban Osszenyomjuk,
majd az alapszdvedékeket (43, 45) a kezel6kemencénél
(25) egyesitjiik és Osszeragasztjuk.

12. A 11. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemez-
ve, hogy az ¢rintkeztetési feliileteket az egyesités el6tt
ragasztoanyaggal latjuk el.
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13. A 11. vagy 12. igénypont szerinti eljaras, azzal
Jjellemezve, hogy az egyesitett szovedékeket a kezelGke-
mence (25) el6tt hossziranyban 6sszenyomjuk.

14. Eljarés ragasztassal osszekotott asvanyszalas le-
mez folyamatos el6allitisara, amelynek sorén a szalbun-
dat vastagsagi irAnyban eldnyomjuk a végtermék vas-
tagsaganak 1-3-szoros vastagsigiig, majd hosszanti
irdnyt 6sszenyomasnak vetjiik ald legaldbb két, eltérs
sebességgel hajtott konvejorpar (33, 35) segitségével,
midltal hossziranyban sszenyomott nemezt (20) ka-
punk, ezt kovetGen ragasztassal dsszekotjiik egy kezels-
kemencében (25), igy ragasztott dsvanyszilas lemezt
kapunk, azzal jellemezve, hogy a hosszanti 6sszenyoma-
si fokozatban és a kezelGkemence (25) el6tt a nemez
(20) vastagsaga a végtermék vastagsaginak 0,9-1,3-
szerese, a hosszirinyl osszenyomast lényegileg vastag-
sagi Osszenyomas nélkiil végezziik az eredeti hosszu-
sag 0,5-0,1-szeresének megfelel6 hosszra, az 6sszenyo-
mast egy folyamatos dsszenyomoé zonaban hajtjuk vég-
re, és a nemezt (20) lenyomjuk a hosszanti dsszenyomé
egység (19, 19°) és a kezelGkemence (25) kozotti hala-
désa kézben a vezetési palyardl valo kitérés megakada-
lyozaséra.

15. A 14. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemez-
ve, hogy a nemezt (20) a hosszanti dsszenyomadsi zona-
ban lényegileg olyan vastagsagura alakitjuk, mint a vég-
termék névleges vastagsiga.

16. Az 1-15. igénypontok barmelyike szerinti elja-
ras, azzal jellemezve, hogy a hosszanti irAnyban eldnyo-
mott nemezt (20) a kezelSkemencéhez (25) vald szalli-
tas eldtt egy szétvalasztoegységbe (41) tovabbitjuk, a
szétvilasztoegység (41) segitségével szétvalasztjuk a
nemezt (20) két vagy tobb alapszovedékre (43, 45), leg-
alabb egy alapszovedéket (43, 45) vastagsagi iranyban
osszenyomunk, ezt kovetGen egyesitjiik az alapszdvedé-
keket (43, 45), és eljuttatjuk a kezelSkemencéhez (25),
amelyben elvégezziikk a nemez (20) ragasztasat, tovab-
bd az 6sszenyomo egység (19) és a kezel6kemence (25)
kozott elhelyezett sszenyomoé eszkdzokkel megakada-
lyozzuk a huzott alapszovedékek (43, 45) kitérését a ve-
zetési palyarol.

17. A 16. igénypont szerinti eljiras, azzal jellemez-
ve, hogy legaldbb az egyik, vastagsigirdnyban 6ssze-
nyomott alapszévedéket (43, 45) hosszanti irdnyban
Osszenyomjuk.

18. A 16. vagy 17. igénypont szerinti eljaras, azzal
Jjellemezve, hogy az alapszivedékek (43, 45) érintkezé-
si feliileteit az Gsszevezetésiik elStt ragasztéanyaggal
latjuk el.

19. A 17-18. igénypontok barmelyike szerinti elja-
1as, azzal jellemezve, hogy az dsszevezetett kombinalt
szovedékeket (45’) a ragasztas el6tt hosszanti irdnyban
Osszenyomjuk.

20. Berendezés asvanyi szalakbol kotGanyaggal ké-
sziilt lemez folyamatos gyartasahoz 4svanyiszil-nemez-
bdl, amely tartalmaz nemezt (20), egy kezelkemencé-
hez (25) szallit6 konvejort, egy, a nemezt vastagsag-
iranyban 6sszenyoma fokozatot (17, 17°), egy, a nemezt
hosszirdnyban 6sszenyomoé egységet (19, 19°) a vastag-
sagi dsszenyomo6 fokozat (17, 17°) utan, van tovabba a
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hosszanti irdnyban 6sszenyomott nemezt (20) hékezelés-
sel Osszeragaszté kezel6kemencéje (25), valamint van-
nak a nemeznek (20) a hosszanti Gsszenyomé egység
(19, 19%) és a kezelSkemence (25) kozott a vezetési pa-
lyarol val6 kitérését megakadalyozo eszkozei, azzal jel-
lemezve, hogy legalabb két gorgls konvejorpar (30, 32)
van elhelyezve egymast kovetGen a szallitas iranyaban,
ahol mindegyik gorgds konvejorpar (30, 32) két egymas
felett elrendezett gérgdesoportot (30°, 30°) tartalmaz,
mindegyikben legalabb két gorgdvel (39); amely gorgs-
csoportok (30°, 30°) meghatarozzak a nemez (20) szalli-
tasi palyajat (F), tovabba mindegyik gorg6t (39) lényegi-
leg azonos keriileti sebességgel hajtd eszkdze van, vala-
mint van az egyes gorgGcsoport gorgbinek (39) keriileti
sebességét a tobbi gorgbesoport (30°, 30°") sebességétdl
fiiggetleniil szabalyozé eszkdze, és a konvejorok (30,
32) egymas feletti gorgéesoportjai (30°, 30”’; 32°, 327%)
kozotti tivkozt a tobbi konvejor gorgbinek tavkozétdl
fiiggetleniil beallito eszkoze.

21. A 20. igénypont szerinti berendezés, azzal jelle-
mezve, hogy két, a szallitasi iranyban (F) egymés utan
elhelyezkedd gorgds konvejorparja (30, 32) van.

22. A 20. vagy 21. igénypont szerinti berendezés,
azzal jellemezve, hogy mindegyik gorgdcsoport (30°,
30°’) kett6—nyolc, elénydsen négy—hat egymast kdve-
t§ gorgdt tartalmaz.

23. A 20-22. igénypontok barmelyike szerinti be-
rendezés, azzal jellemezve, hogy legalabb az egyik gor-
g0s konvejorpar (30, 32) rendelkezik az egymas feletti
gorgdesoportok (30°, 30°") egymashoz képesti lejtését
létrehozo eszkozzel a széllitasi iranyban keskenyedd ne-
mez elBéllitasahoz.

24, A 20-23. igénypontok barmelyike szerinti be-
rendezés, azzal jellemezve, hogy a gérgdatmérd és a
gorgdk (39) kozotti szallitasiranyh tavkoz a nemez (20)
vezetési palyarol valod kitérését vagy rancosodasat 1é-
nyegileg megakadélyozéan van megvalasztva.

25. A 20-24. igénypontok barmelyike szerinti be-
rendezés, azzal jellemezve, hogy a gorg6k atméréje ki-
sebb 18 cm-nél, és elényosen 60—160 mm kozott, még
elénydsebben 80 és 120 mm kozott van.

26. A 20-24. igénypontok barmelyike szerinti be-
rendezés, azzal jellemezve, hogy legalabb az elsé konve-

_Jorpar (30) rendelkezik az ezen a konvejoron atvezetd

szallitasi palyanak a helyzetét a kovetkezd konvejorpé-
ron (32) vagy konvejorokon 4tvezetd szallitasi palya-
nak helyzetéhez beallito eszkozzel.

27. A 20-26. igénypontok barmelyike szerinti be-
rendezés, azzal jellemezve, hogy a konvejorpéarok (30,
32) vizszintesen vannak elhelyezve.

28. A 20-27. igénypontok birmelyike szerinti be-
rendezés, azzal jellemezve, hogy a nemezt (20) két
vagy t6bb alapszovedékre (43, 45) szétvalasztd eszkoz
(41) van elhelyezve a gorg6s konvejorparok (31, 33;
35, 37) és a kezel6kemence (25) kozott, tovabba leg-
alabb egy Osszenyomo fokozata van legalabb egyik
alapszovedék (43, 45) vastagsagi és/vagy hosszirdnyi
oOsszenyomdsahoz, végiil konvejorok vannak az dssze-
nyomott nemeznek (20) és az alapszévedéknek (43, 45)
a kezel6kemencéig (25) vezet§ palyan tartisahoz, a vas-
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tagsdgiranya deformalodas vagy a vezetési palyarol
valo kitérés megakadalyozasara.

29. A 28. igénypont szerinti berendezés, azzal jelle-
mezve, hogy a szétvalasztoegység (41) és legalabb a
konvejor (47) magassagilag 4llithatoan van kialakitva
egyrétegil vagy tobbrétegi termékek eld4llitasahoz.

30. A 28. vagy 29. igénypont szerinti berendezés,
azzal jellemezve, hogy kiadagolokésziilékei (57) van-
nak a ragasztoszer kimért eljuttatésara az alapszovedé-
kek (43, 45) érintkezési feliileteihez. :

31. A 20-30. igénypontok barmelyike szerinti be-
rendezés, azzal jellemezve, hogy az Gsszenyomé egy-
ség (19, 19°) és a kezel6kemence (25) kdzott, és a keze-
16kemencében 1évé konvejorokat egyméstol fiiggetle-
niil hajté eszkoze van.

32. A 20-31. igénypontok barmelyike szerinti be-
rendezés, azzal jellemezve, hogy a nemez (20) szétva-
lasztoegységhez (41) valo szallitasara egy szallitoeszko-
ze van, és a nemeznek (20) két vagy tobb alapszovedék-
re (43, 45) valé szétvalasztasara szolgald szétvalaszto-
egység (41) legalabb egy alapszovedék (45) vastagsag-
irdnyban valé 6sszenyomdséra van kialakitva, és amely-
ben egy mdsodik szallitbeszkdz van az alapszovedékek
(43, 45) ezt kovetd Gsszenyomdsara és a kezelGkemen-
céhez (25) valo szallitasara, ahol a nemezt (20) dsszera-
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gasztjuk, és amelyben az els6 szalliteszkoz a hosszira-
nyl Osszenyomé eszkozt és legalabb két konvejorpart
(31, 33; 35, 37) tartalmaz a szallitas iranyanak megfele-
16en elhelyezve, és eszk6zok vannak a hiizott alapszo-
vedékek (43, 45) vezetési palyardl vald kitérésének
megelézésére az dsszenyomo egység (19) és a kezelSke-
mence (25) kozott.

33. A 32. igénypont szerinti berendezés, azzal jelle-
mezve, hogy késziiléke (57) van az alapszévedékeknek
a (43, 45) ragasztdanyaggal valé ellatdsira, miel6tt azo-
kat egyesitenénk.

34. A 32-33. igénypontok barmelyike szerinti be-
rendezés, azzal jellemezve, hogy legalabb a szétvélasz-
toegység (41) és az utana kovetkezd leszoritokonvejor
(49) egy tobbrétegesité egység (21) terében fiiggblege-
sen beallithatoan van kialakitva.

35. A 32-34. igénypontok barmelyike szerinti be-
rendezés, azzal jellemezve, hogy a lényegileg rancosi-
tott termék eldallitasat megel6zendd egy konvejorpar
(31, 33) egymas feletti konvejorainak tavkoze a kdvet-
kez8 konvejorpar (35, 37) konvejorainak tavkézére vo-
natkoztatva annak 0,5-0,1-szeresére beallithatéan van
kialakitva, tovabba hogy a két konvejorpar (31, 33; 35,
37) éltal meghatarozott szallitopalya lényegileg egy vo-
nalban van kialakitva.
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