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A taldlmdny eljaras nehezen éghetd, illetve éghetetlen
szendvicslemez elGéllitdsdra nem extrudélhaté magke-
verékbdl (24) készitett maggal (24’), ahol a magkeve-
rék OmleszthetS, éghetetlen téltGanyagbdl és kots-
anyagbdl 4ll, valamint a maggal két oldaldn rugalma-
san Osszeragasztott fedGszalagokkal (46, 48).

A taldlmaény lényege, hogy a szendvicslemez (86)
folyamatos el8dllitdsdhoz a magkeveréket (24) ra-
gaszt6félidval (16) érintkeztetett alsé feddszalagra
(48) omlesztik és ott a ragasztéfélia (16) teljes szé-

lességére elnyilé omlesztett kipot alkotnak, majd
ezeket folyamatosan és egyenletesen egy ékrésen
(40) keresztiil hizzdk és ott a magkeveréket elészor
tomoritik €s vastagsagat bedllitjdk, majd az el6tomo-
ritett magkeverékre (24°) azt felil hatdrolé, felsd
ragasztéféliat (30) vezetnek és ezt egy folyamatosan
hozzéavezetett fedGszalaggal (46) érintkeztetik, majd
a szendvicslemezt tovabbi tomorités céljabol prése-
lik, melegitik, hiitik és a szendvicslemezt (86) végle-
ges méretre hozzak.

A leirds terjedelme: 8 oldal (ezen beliil 2 lap dbra)
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A waldlmdny eljérds nehezen éghets, illetve éghetetlen
szendvicslemez elGéllitdsara, nem extrudalhaté magke-
verékbdl készitett maggal, ahol a magkeverék Smleszt-
het§, éghetetlen toltGanyagbol és kotdanyagbdl 4ll, va-
lamint a maggal két oldaldn rugalmasan osszeragasz-
tott fedGszalagokkal.

A taldlmény tovabb4 berendezés az eljérds megva-
16sitdsdra.

Ismeretesek szendvicslemezek, amelyeknél a fé-
mes, vagy nemfémes fedGszalagok teljes feliiletiikon
ragasztdssal vannak a magréteghez hozzakétve. A mag-
rétegek tilnyomérészt nem organikus toltGanyagbdl és
kotGanyagbdl dllnak. A magréteget képezd anyagok
ugyan lehetnek nem szerves anyagok, amelyek éghe-
tetlenek, azonban a nem megfeleld rugalmassdguk mi-
att nem alkalmasak mechanikus igénybevételek, vagy
hétaguldsok elviselésére, amely hétaguldsbél példdul a
fedérétegek deformécidja szdrmazhat. Az ilyen szend-
vicslemezek viszonylag gyakran eltdrnek, vagy a réte-
gek szétvdlnak. A nem szerves anyagii magrétegbdl
dllé szendvicslapok legtobbszor nedvességre érzéke-
nyek, vagy nedvszivék és ezéltal a fémes feddrétegek
gyorsan korroddlnak, kiilénosen, ha alkélikusan reagé-
16 anyagok keriilnek felhaszn4lésra.

Amennyiben a nem organikus maganyagok dsvanyi
részeket tartalmaznak, amelyeknek nagy a keménysé-
giik, vagy azbesztszilat tartalmaznak, megmunkaldsuk
csak specidlis szerszammal lehetséges. Tovabb4 a me-
chanikus megmunkaldsuk toxikus porképzédéssel jar.

Kis mennyiségd szerves részt tartalmazé anyagok,
példdul a ragaszt6félidk, szdmos nemzeti szabvdny
szerint a nem éghetd, vagy nehezen gyilékony épits-
anyagok koz€ keriilhetnek besorol4sra.

A tisztdn szerves, vagy tillnyomdan szerves anyagbol
all6 magrétegek nem felelnek meg a nehezen gyulladha-
t6sdg, vagy éghetetlenség kdvetelményének. Tiiz, vagy
egyéb magas hdmérséklet hatdsdra a szerves részek szét-
esnek és nagy mennyiségd éghets gaz keletkezhet.

Szerves anyagok éghetdségének csokkentésére, igy
példdul mdgyantdk éghetdségének csokkentésére isme-
retes megoldds példdul nagy mennyiségd, aluminium-
hidroxid bedolgozasa. Magas h6mérséklet esetén ekkor
kémiailag kotott viz valik szabaddd és az hatékony
oltéhatast fejt ki.

A 28 42 858 szami német szabadalmi leirdsbl isme-
retes olyan szendvicslap, amely két fedSlemezbdl és egy
olyan magbdl 4ll, amely mag szemcsés toltSanyaggal és
hagyomanyos kotSanyaggal rendelkezik, ahol a nagy
mennyiségl szemcsés tSltGanyag, kiilondsen aluminium-
trihidroxid és kis mennyiségdl kotdanyag. A kotSanyag-
tartalom a fedSlemezzel hatéros feliilett6] a mag kozepe
felé csokken és ezdltal lehetségessé valik szamos orszag-
ban az ilyen szendvicslemeznek az éghetetlen szerkezeti
elemek kozé t6rténd besorolésa.

Nagy mennyiség( szervetlen t6ltGanyagbél 4116 mag-
anyag nem extruddlhat6 és ezért megfelels szendvicsle-
mezek elGdllitdsa csak szakaszosan torténhet. Itt elészor
az alsé ragaszt6val elldtott feddréteget helyezik le, azutdn
a maganyagot sz6rjék fel, vagy mds médon hordjdk fel.
Veégiil a fels6, ragasztéanyaggal elldtott fedsréteget he-
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lyezik fel és az egész szendvicslapot melegitéssel, prése-
1éssel és hiitéssel hozzak végleges formdjara.

A leggondosabb munka mellett sem jon létre
egyenletes pérusmentes ragasztréteg, ami viszont a
korroziévédelmi képességet csokkenti. Tovdbb4 beren-
dezésnek azon részei, amelyek a rétegeket képezik,
tapadé komponensekke] érintkeznek és igy a rétegek
egyenl6tlenekké vdlnak.

Végezetiil fémes feddrétegek és dsvanyi keménységd
magrétegek 0sszekotésére szolgéld ragaszirétegek nem
hordhaték fel megfelelS rugalmasségot biztositéan.

A taldlmany feladata a bevezetGben emlitett eljara-
sok és berendezések hidnyossdgainak kikiiszobolése és
egy viszonylag egyszerd és gazdasdgos eljards és be-
rendezés kidolgozasa, nehezen éghetd, vagy éghetetlen
szendvicslemezek elGéllitasdra, amelyeknél 1ényegesen
Jjobb tulajdonségi kapcsolat biztosithat6 a fedérétegek
és a magréteg kozott.

A taldlmdny szerint a kitdzot feladatot az4ltal old-
juk meg, hogy a szendvicslemez folyamatos el&4llita-
sdhoz a magkeveréket ragasztSfélidval érintkeztetett
alsé fedGszalagra 6mlesztjiik és ott ragasztéfolia teljes
szé€lességére elnyiilé 6mlesztett kdpot alkotunk, majd
ezeket folyamatosan és egyenletesen egy ékrésen ke-
resztiil hizzuk és ott a magkeveréket eldszor tomorit-
jiik és vastagsdgdt beallitjuk, majd az el6toméritett
magkeverékre azt feliil hatdrolé fels6 ragaszt6foliat
vezetiink és ezt folyamatosan hozzdvezetett fedSsza-
laggal érintkeztetjiik, majd a szendvicslemezt tovabbi
tomorités céljabol préseljiik, melegitjiik, majd hitjiik
és a szendvicslemezt végleges méretre hozzuk.

A taldlmény értelmében elénydsen a felsS ragaszté-
folidt a fed@szalaggal annak bevezetése el6tt érintkez-
tetjiik. Célszeriien az érintkeztetést kasirozdssal végez-
ziik.

A taldlmidny egy elSnyds megval6sitasa esetén a
ragaszt6félidkat és/vagy a fedGszalagokat 4llandé érté-
kil hizéfesziiltség elGallitisa céljabdl, hizé szabélyo-
z0n keresztiil vezetjik.

El6ny6s, ha a magkeveréknek az ékrés elGtti
mennyiségét gyakorlatilag dllandé6 értéken tartjuk.

A taldlmdny szerinti eljdrds lehetévé teszi szend-
vicslemezeknek folyamatos el&4llitdsdt, nem extruddl-
haté magkeverékb6l, ami nagy mértékii haladést jelent
termelékenység szempontjdbél és ugyanakkor megfe-
lel§ minGséget biztosit. A taldlmany szerint 5mleszthe-
t3, nehezen folyd, tobbé-kevésbé ragadés magkeverék
allithat¢ €l8, példdul 60-95 tomegszdzaléki szervetlen
toltéanyagbdl és 540 tomegszdzalék kotdanyagbdl.

Magkeverék bevezetését tgy szabdlyozzuk, hogy
az a felhaszndlds mértékében dllandé legyen és igy az
Omlesztett kip a teljes szélességében 4llandé marad. A
magkeverék OmleszthetS t6ltGanyagaként eldnydsen
aluminium-trihidroxidot, magnézium-hidroxidot, vagy
magnézium-hidrat-karbonatot alkalmazhatunk, melyek
melegitéskor kémiailag kotott vizet és/vagy széndioxi-
dot vélasztanak ki, vagy kl6r-tartalmi mdanyagok sz4-
mdra anti monoxidot.

Szerves kotGanyagként, amely a magkeverék 5-
50 tomegszdzalékat teheti ki, mind hére keményeds,
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mind pedig hére ligyul6 mdanyagok alkalmazhatSk.
igy elonydsen fenol-, poliuretdn- vagy polisocianu-
rat-gyanta alkalmazhaté, amelyeknek igen alacsony
az éghetdségiik és fiistképzd képességiik. Hére lagyu-
16 k6tGanyagként olefin kopolimerek nyerhetnek el§-
nydsen alkalmazdst.

Szervetlen kotGanyagként cementtej, gipsz vagy
viziiveg haszndlhaté fel el6nydsen. A szendvicsleme-
zek, amelyek szervetlen kotSanyaggal késziilnek és
fémes fedGszalaggal vannak beboritva, a termoplaszti-
kus ragaszt6félidk dacdra gyakorlatilag éghetetlenck.

Fed@szalagként elsGsorban fémszalagok, kiilondsen
aluminiumszalagok, aluminiuméotvozet szalagok alkal-
mazhat6k.

Amennyiben az ékréssel egy els§ tdméritést vég-
ziink, akkor kisebb 6mlesztési szogd, vagy folyékony
pasztaszeri magkeverék esetén, kisebb mértékl elsd
tomoritést végziink, mig nagyobb omlesztési szogi
magkeverék esetén nagyobb elsd toméritést végziink
és a kisebb tomoritést meredekebb befutdsi szoggel
és/vagy az ékrés hatdrolé feliileteinek kisebb sugarai-
val allitjuk eld.

A taldlmény szerinti berendezésnek a feddszala-
gok futdsi irdnydban legaldbb az alsé és fels6 ragasz-
téfdlidval és az alsé és felsd fed8szalagokkal rendel-
kezd dobjai és az als6 ragaszt6félidval érintkezteten-
d6 fedSszalag és a felsS ragaszt6félidval érintkezte-
tendd fed6szalag szdmdra szolgdlé egy-egy érintkez-
tetd hengerpdrja és fordit6 gorgdje, tovabbd a magke-
veréknek az alsé ragaszt6félidra torténd egyenletes
felvitelére szolgdlé adagolé berendezése, valamint
eszkdze a bedllithaté befutdsi szog és 4llithaté ékrés
létrehoz4sdra, a magkeverék szdmaéra, valamint egy
mdsodik eszkoze az alsé ragasztofélidval érintkezte-
tett fedGszalag tdmasztdsdra és egy harmadik eszkdze
a szendvicslemez végsS préselésére és melegitésére,
valamint berendezése a szendvicslemez végleges mé-
retre hozasdra.

Célszerlien legaldbb a ragaszt6félidk dobjai és az
érintkeztetS hengerpérok kozott egy-egy vondszabaly-
z6 van elrendezve.

Az €krés bedllitasara szolgdlé eszkoz, a taldlmény
szerinti berendezés esetén elSnydsen, egy simitégeren-
da, vagy simit6lap. A simitégerenda ovalis, haromszog,
vagy hatszog alaki, ahol a gerenda sarokélei kiilénbo-
z6 sugdrral vannak lekerekitve. A simitélapnak pedig
legaldbb egy lekerekitett keskeny oldala van és forgat-
hatéan van dgyazva.

A taldlmdny szerinti eljdrdssal és berendezéssel fo-
lyamatosan eldillithaték kikeményitett magréteggel és
kiilondsen fém fedGszalagokkal elldtott szendvicsleme-
zek, amelyek oregedéssel és idGjardsi behatdsokkal
szemben j6l ellendllék €s ugyanakkor megiitik a nem
éghetGség vagy nehezen gyilékonysdg szabvényi ko-
vetelményeit.

A taldlmény elényei tovabbd, hogy egyaréant alkal-
mazhatdk hére lagyul6 vagy hdre keményedd anyagok
és a meghatdrozott befutdsi szdg és legaldbb egy sugr-
ral definidlt ékrés révén megfeleld vastagsdgi méretd
és tomorségli szendvicslemezek allithatdk elS. A taldl-
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mdny révén a viszonylag rugalmatlan magréteg és a
megfelelden rugalmas, példdul fém fedéréteg kozott
nagyon j6, idGjdrdsnak ellendllé kapcsolat hozhat6 1ét-
re, amely kapcsolat a hémérséklet okozta térfo-
gatvdltozdsoknak is j6l ellendll. A ragaszt6félia révén
biztosithaté a szendvicslemez a bejuté nedvességgel
szemben és igy a feddszalagok beliilrSl nincsenek kor-
réziéveszélynek kitéve.

A taldlmdnyt részletesen, kiviteli példa kapcsén, a
rajzok alapjan ismertetjiik. Az
1. dbra a taldlmédny szerinti eljards megvaldsitdsara
szolgdl6 berendezés elvi nézete. A
egy simitégerenda oldalnézete, a
egy simitdlap oldalnézete, mig a
a taldlmdny szerinti eljardssal elGallitott szend-
vicslemez keresztmetszete.

A taldlmany szerinti eljards megvaldsitasa esetén az
1. 4bra szerinti berendezésnél egy alsé, 14 dobrdl, alsé
16 ragaszt6foliat tekercseliink le, amelyet 18 vonésza-
bélyzén keresztil hizunk. Ugyancsak egy alsé 14’
dobrél 48 fedGszalagot tekercseliink le €s a 16 ragasz-
to6féliat és a 48 fedGszalagot 20’ érintkeztetS hengerpa-
ron keresztiil vezetve 22 fordité gorgdn atvezetve viz-
szintes helyzetbe hozzuk homogén 24 magkeverék ra-
vezetése céljabol. Ebben a tartomdnyban az alsé 48
feddszalag a vele érintkeztetett 16 ragaszt6folidval egy
33 eszkozre fekszik fel, amely jelen esetben egy csu-
szbasztal.

Egy 36 adagoléberendezés folyamatosan vagy igen
kis adagokban szakaszosan 14 magkeveréket juttat az
als6 16 ragasztéfélidra.

A csuszdasztal és egy 34 simitégerenda vagy 35
simitélap 40 ékrést hatdrolnak, amely a bevezetett 24
magkeverék vastagsdganak meghatdrozaséra szolgal.
Ez arész nagyobb léptékben és részletesen a 2. dbran
ldthaté. A behizott és kis mértékben tomoritett 24’
magkeverékhez egy fels§ 46 fedGszalagot vezetiink,
amely fedGszalagnak a 24’ magkeverék felé esG olda-
la egy felsd 30 ragaszt6félidval van érintkeztetve és
ezek egyiitt 62 fordité gbrgén 4tvezetve jutnak a
magkeverékre, a magkeverék egyidejd tomoritése
kozben. Ez, az ily médon 6sszedllé szendvicslemez
adott esetben 42 hiiz6hengerek segitségével az 1. db-
rdn lathaté 50 elémelegitd berendezésbe jut, majd 56
atfutd présbe, amelyben 86 szendvicslemez a kivant
végméretét kapja.

A fels6 46 feddszalagnak a felsé 30 ragaszt6félia-
val torténé Osszefuttatdsa a 28’°, illetve 28 dobokrdl
torténd letekercselése utdn legaldbb egy 18 hizésza-
béalyzén keresztiil torténd atvezetés utdn 20 érintkezte-
t6 hengerparral torténik analég médon az als6 48 fedd-
szalagnak az alsé 16 ragasztéfolidval torténd érintkez-
tetéséhez. Az 56 atfutd prés elStt 51 allvany lehet
elrendezve 52 véddfélia szamadra szolgdld gorgdkkel,
valamint egy 53 dllvany 54 papirszalag szdmdra szol-
galo gorgdkkel, amely 52 védGszalagok és 54 papirsza-
lagok a 46, 48 feddszalagok kiilsG feliiletének védel-
mére szolgédlnak. Ily médon a legkivaldbb feliileti mi-
néségl 86 szendvicslemezeket tudunk elGallitani. Az
56 4tfuté présben az eltomoritett 24’ magkeverékbd] a

2. dbra
3. 4dbra
4. dbra
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16, 30 ragaszt6f6lidbol és 46, 48 feddszalagokbdl, va-
lamint 52 véd6f6likbol és 54 papirszalagokbdl dssze-
éll a szendvicslemez, amely felmelegitésre keriil, majd
hétartdsra és lehiitésre és ezutdn az 56 4tfuté présbél
folyamatosan kilépS 86 szendvicslemezbél, példdul
egy egyuttfuté vagészerszdmmal a végleges szendvics-
lemez-méretet alakitjuk ki.

A 16 és 30 ragaszt6folidk kozotti 24 magkeverék a
40 ékrésen dthatolva, illetve keresztiilhizva és adott
esetben elStomoritve valik 24’ magkeverékké, amely
nem dbrézolt elStomoritS hengerek kozott még egyszer
tomoritésre keriilhet, mieltt, illetve miutdn a felsS 46
fedGszalaggal leboritdsra keriil. Ez azonban az 4brén
bemutatott megolddshoz képest egy alternativit jelent,

Az el6nytsen billenthet§ és magassdgi irdnyban
dllithaté csiszéasztal, amely a mésodik 33 eszkozt
alkotja raszterban elrendezett nyomécsavarokkal és
hizécsavarokkal egy hordozélapra van szerelve. Ezzel,
az ugyancsak nem 4brézolt eszkozzel a csiszéasztal
teflonnal bevont feliilete a rogzitett helyzetd hordozé-
laphoz képest allithaté. Ily médon a feliileti egyenlGt-
lenségek kiegyenlithetSk.

A 2. brdn egy négyzetes keresztmetszetd A hossz-
tengelye mentén forgathaté 34 simitégerenda lathats
nagyobb léptékben. A 34 simitégerend4t részben koriil-
0lelS lap alaki 55 kozeget egy mdanyagfélia alkotja,
amely a 34 simitégerendadnak B befutdsi szoget alkoté
teflonnal bevont 70 oldalfeliilete mentén halad. Az
alsé, 2. dbrdn nem 4brazolt csiszbasztalon haladé 16
ragasztéfélia vizszintesen halad.

Ugyancsak A hossztengelye koriil forgathaté és ma-
gassagi irdnyban dllithat6 35 simitélap a 3. 4brén latha-
t6. Ennek a simit6lapnak az egyik egymdssal nem
parhuzamos 70 oldalfeliilete alkotja a 2. dbrdnak meg-
felels B befutdsi szoget. Abbél kifolydlag, hogy a 35
simitélapnak a 70 oldalfalai nem parhuzamosak a simi-
télap lekerekitéseinek r; és r; sugarai kiilonbdzéek.
Ezek a lekerekitések szerepe ugyanaz, mint a simitége-
renda lekerekitéseinek feladata.

Természetesen olyan megoldés is sz6ba johet, ahol
a 35 simit6lap 70 oldalfalfeliiletei egymassal péarhuza-
mosak és/vagy olyan megoldds is, ahol csak egy leke-
rekités van.

A 34 simitégerenda egyik elényos kialakitdsa ese-
tén, az példdul telitestként, megfelel6 masszivan van
kialakitva, vagy megfelel§ falvastagsagui iireges profil-
ként késziil és igy a rahat6 eréket deform4ciémentesen
tudja felvenni, szemben a 35 simit6lappal.

A 2. dbrdbdl ldthat6, hogy a 24’ magkeverékkel a
berendezésnek egyetlen beépitett része sem érintkezik.
Ez jelentSsen noveli az iizembiztonsdgot, egyszertibbé
teszi a karbantartdst, mivel a ragad6s magkeverék nem
tud a hengerekre, gorgdkre, vagy a simitéfeliiletekre
tapadni, illetve lerakédni.

A 4. dbrdn részben 4brézolt 86 szendvicslemez két
46, 48 fedGszalaggal Osszeragasztott 24” maggal ren-
delkezik, amely a toméritett és kikeményedett 24 mag-
keverékbdl 4ll. A 46, 48 feddszalagok 52 védsfélidval
vannak bevonva. A ragaszt6f6lia természetesen a kész
szendvicslemeznél mar kiilon nem ldthatd.
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SZABADALMI IGENYPONTOK

1. Eljdrds nehezen éghetd, illetve éghetetlen szend-
vicslemez el64llitdsdra nem extrudédlhaté magkeverék-
b6l készitett maggal ahol a magkeverék omleszthetd,
éghetetlen toltGanyagbdl és kitSanyagbdl 4ll, valamint
a maggal két oldaldn rugalmasan osszeragasztott feds-
szalagokkal, azzal jellemezve, hogy a szendvicslemez
(86) folyamatos elGéllitdsdhoz a magkeveréket (24)
ragaszt6félidval (16) érintkeztetett alsé feddszalagra
(48) 6mlesztjiik és ott a ragaszt6fdlia (16) teljes széles-
ségére elnydlé omlesztett kipot alkotunk, majd ezeket
folyamatosan €s egyenletesen egy ékrésen (40) keresz-
tiil hizzuk és ott a magkeveréket elGszor tomoritjiik és
vastagsdgat bedllitjuk, majd az el6témdoritett magkeve-
rékre (24°) azt feliil hatdrol6, fels6 ragaszt6féliat (30)
vezetiink és ezt egy folyamatosan hozzdvezetett feds-
szalaggal (46) érintkeztetjiik, majd a szendvicslemezt
tovabbi tdmorités céljabdl préseljiik, melegitjiik, hiit-
Jiik és a szendvicslemezt (86) végleges méretre hozzuk.

2. Az 1. igénypont szerinti eljdrds, azzal jellemezve,
hogy a fels§ ragaszt6féliat (30) a fedGszalaggal (46)
annak bevezetése elGtt érintkeztetjiik,

3. Az 1. vagy 2. igénypont szerinti eljards, azzal jelle-
mezve, hogy az érintkeztetést kasirozassal végezziik.

4. Az 1-3. igénypontok barmelyike szerinti eljars,
azzal jellemezve, hogy a ragasztéfélidkat (16, 30)
és/vagy a fedGszalagokat (46, 48) 4lland6 értékd hizé-
fesziiltség elGallitasa céljabol hizészabalyzén (18) ke-
resztiil vezetjiik.

5. Az 14. igénypontok barmelyike szerinti eljars,
azzal jellemezve, hogy a magkeveréknek (24) az ékrés
(40) eldtti mennyiségét gyakorlatilag dllandé értéken
tartjuk.

6. Az 1-5. igénypontok barmelyike szerinti eljaras,
azzal jellemezve, hogy a magkeveréket (24) 60-95 t6-
megszdzalék szervetlen toltGanyagb6l és 5-40 témeg-
szdzalék szerves vagy szervetlen kotGanyagbdl allitjuk
Ossze, eldnyosen szemcsés vagy pasztaszer(i forméban
és a fedGszalagként (46, 48) fém vagy nehezen gyiilé-
kony miianyag szalagot ragasztunk fel.

7. Az 1-6. igénypontok barmelyike szerinti eljards,
azzal jellemezve, hogy amennyiben az ékréssel (40) egy
elsG tomoritést végziink, akkor kisebb dmlesztési szog(,
vagy folyékony pasztaszerd magkeverék (24) esetén ki-
sebb mértékd elsS tomoritést végziink, mig nagyobb 6m-
lesztési szO0gli magkeverék (24) esetén nagyobb elsS t6-
moritést végziink és a kisebb témoritést meredekebb be-
futdsi szoggel (B) és/vagy legalabb az ékrés (40) hatdrolé
felileteinek kisebb sugaraival (r,,,) dllitjuk eld.

8. Berendezés az 1-7. igénypontok barmelyike sze-
rinti eljdrds megvalGsitdséra, azzal jellemezve, hogy a fe-
ddszalagok (46, 48) futdsi irdnydban (64) legaldbb az als6
és felsG ragaszt6félidval (16, 30) és az alsé és felss feds-
szalagokkal (46, 48) rendelkezs dobjai (14, 28, 147, 28°)
és az als6 ragasztéfélidval (16) érintkeztetendd fedSsza-
lag (48) és a felsS ragaszt6félidval (30) érintkeztetendd
fedGszalag (46) szamdra szolgalé egy-egy érintkeztetd
hengerpdrja (20, 20°) és forditdgorgsje (22, 62), adagols-
berendezése (36) a magkeveréknek (24) az alsé ragaszté-
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folidra (16) torténd egyenletes felvitelére, tovabbd eszki-
ze a bedllithat6 befutdsi szog (B) és bedllithat6 ékrés (40)
létrehozdsara a magkeverék (24) szdmdra, egy masodik
eszkdze (33) az alsé ragasztéfélidval (16) érintkeztetett
fed6szalag (48) tdmasztdsdra és egy harmadik eszkoze
(43) a szendvicslemez (86) végsé préselésére és melegi-
tésére, valamint berendezése a szendvicslemez (86) vég-
leges méretre hoz4s4ra.

9. A 8. igénypont szerinti berendezés, azzal jelle-
mezve, hogy legaldbb a ragaszt6félidk (16, 30) dobjai
(14, 28) és az érintkeztetS hengerpérok (20, 20') kozott
egy-egy vondszabalyzo (18) van.

10. A 8. vagy 9. igénypont szerinti berendezés, azzal
Jellemezve, hogy az ékrés (40) bedllitdsdra szolgdl6 esz-
koz egy simit6gerenda (34) vagy simitdlap (35).

11. A 10. igénypont szerinti berendezés, azzal jelle-
mezve, hogy a simitégerenddnak (34) vagy simitélap-
nak (35) a magkeverékkel (24) érintkez8 z6ndjéban
folyamatosan mozgatott lap alaki kozeg (55) van.

10

15

12. A 8-11. igénypontok barmelyike szerinti beren-

dezés, azzal jellemezve, hogy a masodik eszkoz (33)

egy csiszbasztal vagy asztalok elénydsen poli(tetraflu-
or-etilén) réteggel bevonva.

13. A 12. igénypont szerinti berendezés, azzal jelle-
mezve, hogy a csiszéasztal vagy asztalok legaldbb
részben a futdsi iranyra (64) keresztben domborian
van vagy vannak kialakitva.

14. A 8-11. igénypontok barmelyike szerinti beren-
dezés, azzal jellemezve, hogy a forditégorgs (22) egy-
idejiileg a masodik eszkozt (33) alkotja.

15. A 8-14. igénypontok barmelyike szerinti be-
rendezés, azzal jellemezve, hogy a végss préselést,
melegitést és el6nydsen a hGmérséklettartdst és hiitést
végz6 harmadik eszk6éz (43) mint kettGs szalagprés
van kialakitva.

16. A 13. igénypont szerinti berendezés, azzal jelle-
mezve, hogy a harmadik eszkoz (43) el6tt egy el6mele-
gitd berendezés (50) van.
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