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Eljaras és berendezés iranyitott szovetszerkezetii mianyag,

féként PVC-cs6 elballitasara

KIVONAT

A taldlmany eljaras irdnyitott szovetszerkezetli mi-
anyag, foként PVC-cs elbillitdsara, amely eljaras so-
r4n extrudalassal eldallitott m{ianyag csovet (T) szoba-
hémérsékletnél magasabb hémérsékleten, sugarirany-
ban és hossziranyban nyujtanak a mechanikus jellem-
z6k kétirany javitdsa érdekében, amely eljaras soran
az extrudaloberendezéshol kiléps, és a cs6 anyaganak
molekularis rendezédéshez sziikségesnél magasabb,
példaul 180-200 °C hémérsékletii csdvet (T) adott
hosszi csGdarabokra (4) leszabjak, igy nyerscsoveket
(5) kapnak, amely nyers, meleg csoveket (5) a lesza-
béas sorrendjében egy temperalohdzba (E) helyezik,
ahol folyadékkal (F) a nyerscsoveket (5) a molekularis
rendezéshez sziikséges homérséklet kozelébe,
90—110 °C-ra lehitik az extrudalds idGtartamanal,
20-30 percnél hosszabb ideig a temperalohazban (E)
tartva, majd a nyerscsdvet (5) a hazbol (E) kiveszik, és

az iranyitott szdvetszerkezetet 1étrehozo, nydjtémive-
leteknek alavetik.

A talalmany tovabba berendezés az eljards megvalo-
sitasara, amely berendezésnek (1) csovet (T) el6allito
extrudaloberendezése (2), olloja (6), és a cs6 anyaga ira-
nyitott szovetszerkezetét sugdriranyban és hosszirdny-
ban alakitd nyujtéegysége (18) van, ahol a cs6dara-
bokat (4) leszabé ollé (6) az extrudaloberendezésbol
(2) kilépd cs6 (T) palyajanak olyan szakaszan van elren-
dezve, ahol a csé (T) hémérséklete magasabb a moleku-
laris rendezéshez sziikségesnél, amely berendezésnek
tovabba a cs6darabokat (4), nyerscséként (5), a moleku-
laris rendez8déshez sziikséges hémérséklet kdzelébe,
az extrudalas id6tartamanal hosszabb idé alatt lehitd,
temperalohaza (E) van, és a nyerscsovet (5) a tempe-
ralohazbél (E) kiemeld, és a nyljtoegységhez (18) to-
vAbbitd eszkoze van.

A leirds terjedelme 8 oldal (ezen beliil 3 lap dbra)

AL
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A taldlméany targya eljaras irdnyitott szovetszerkezetd
miianyag, foként PVC-csg elballitasdra, amely eljaras
soran extrudéléssal eldallitott miianyag cs6vet szobahd-
mérsékletnél magasabb h6mérsékleten, sugérirdnyban
és hossziranyban nyGjtunk a mechanikus jellemzok két-
iranyt javitasa érdekében. A talalmany tirgya tovabba
az eljaras megvalositisara alkalmas berendezés.

Ilyen eljaras ismert, példaul a GB—-A-1,432,539 és
US—-4,340,344 szabadalmi leirdsokbol. Az eljarassal a
PVC-csé mechanikai tulajdonsagai, kiilondsen a nyo-
masallosaga jelentdsen javithatok, ezért példaul a vizve-
zetéki mlanyag nyomocsovek falt irdnyitott szovet-
szerkezetiivé alakitjak. Az eljards azonban energiaigé-
nyes és koltséges, ami az emelt szilardsdgh mianyag
csOvek draban tiikrozodik.

Az ismert eljaris soran extrudaldssal elballijak a
nyerscsovet, amelyet szobah6mérsékletre hiitve, halom-
ban tarolnak, majd, kiilon folyamatban, a halomboé! kive-
szik a csovet, szobahémérsékletrdl felhevitik a molekula-
ris atrendezéshez alkalmas hdmérsékletre, és ezutan vég-
zik el a molekulakat irinyitotta tevé hizomiveleteket.
A csovek egyenletes felhevitése viszonylag hosszi id6t
vesz igénybe, és energiaigényes miivelet. Emiatt a iranyi-
tott szovetszerkezet( mianyag, f6ként PVC-csé eldallita-
sara alkalmas, ismert eljaras nem kellden hatékony.

Célunk a taldlmannyal az ismert megoldas emlitett
hidnyossagainak kikiiszobolése, olyan, iranyitott szovet-
szerkezetli mlianyag, f6ként PVC-csd elbéllitasara al-
kalmas eljaras és berendezés kialakitasaval, amely az is-
mert megoldasokhoz képest termelékenyebb, és kisebb
koltségl. Tovabbi célunk a rovidebb atfutdsi idejii elja-
ras, és kisebb helyigényi berendezés kialakitasa.

A feladat talAlmany szerinti megoldasa eljaréds ira-
nyitott szdvetszerkezet milanyag, f6ként PVC-csé el6-
allitasara, amely eljaras soran extrudalassal eldallitott
miianyag csovet szobahSmérsékletnél magasabb hémeér-
sékleten, sugéririnyban és hosszirdnyban nyQjtunk a
mechanikus jellemz6k kétiranyh javitdsa érdekében,
amely eljaras soran az extrudaloberendezésbdl kilépd,
és a cs6 anyaganak molekuldris rendez6déshez sziiksé-
gesnél magasabb, példaul 180-200 °C hémérsékletil
csovet adott hosszli cs6darabokra leszabjuk, igy nyers-
csoveket kapunk, amely nyers, meleg csdveket a lesza-
bés sorrendjében egy temperalohazba helyezziik, ahol
folyadékkal a nyerscsoveket a molekularis rendezéshez
sziikséges homérséklet kozelébe, 90110 °C-ra lehiit-
jiikk az extrud4las idGtartamanal, 20-30 percnél
hosszabb ideig a temperalohdzban tartva, majd a nyers-
csovet a hazbol kivesszilk, és az irdnyitott szovetszerke-
zetet létrehozo nytjtémiveleteknek alavetjiik.

El6nydsen az extrudaloberendezésbdl kilépd csovet
egy 0,5 méternél rovidebb hiitészerelvényen atvezetve,
a cs6 feliiletét leszabas el6tt hiitjik.

Célszerlien a csd leszabasara gillotinjellegli vagolap-
pal rendelkez6 ollot alkalmazunk.

El3nydsen temperalohazként forrd vizes kadat alkal-
mazunk.

Célszerden PVC nyerscs6 hiitését csaknem 100 °C
hémérsékleti, elénydsen 95—98 °C kozotti hémérsékle-
tl vizzel végezziik.
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Elénydsen a nyerscsoveket a temperalohazban moz-
gatjuk.

CélszerGen a hitéfolyadékot — elényGsen a nyers-
csovek hossziranyaban mozgatva — keringetjiik.

A taldlmény szerinti megoldas tovabba berendezés
az eljards megvalOsitasara, amely berendezésnek csovet
eldallitd extrudaloberendezése, olloja, és a csé anyaga
iranyitott szovetszerkezetét sugariranyban és hosszirany-
ban alakitd nyGjtéegysége van, ahol a cs6darabokat le-
szab6 oll6 az extrudaloberendezésbé! kilép6 csé palyaja-
nak olyan szakaszan van elrendezve, ahol a csé hémér-
séklete magasabb a molekularis rendezéshez szilkséges-
nél, amely berendezésnek tovabba a csédarabokat, nyers-
csbként, a molekuléris rendezdéshez sziikséges hGmeér-
séklet kazelébe, az extrudalds idGtartamanal hosszabb
id6 alatt lehiitd temperalohdza van, €s a nyerscsovet a
temperalohazbol kiemeld, és a nyujtoegységhez tovabbi-
t0 eszkdze van.

Elényosen az extrudaldberendezés kimenete és az
oll6 k6zott, a csé feliiletét a tiszta vagas érdekében hiito
hiitdszerelvény van elrendezve.

Célszerlien az ollo egy gillotinjellegli vagolappal
rendelkezG leszaboeszkdz, amely a hiitGszerelvényen
van rogzitve.

El6nydsen a temperalohaz forr6 vizes kadként van
kialakitva, amely kddban, PVC-cs6 esetében, a folya-
dék-hédmérséklet csaknem eléri a viz forraspontjat, eld-
nyodsen 9598 °C kozotti értéki.

Célszeriien a kad a vizet a nyerscs6 hosszirdnyaban
mozgatva cirkulaltat6 eszkozokkel van felszerelve.

Eldnyodsen a kad a vizet a sorban elsd, elséként ki-
veend6 nyerscsé mentén mozgatva cirkulaltaté eszko-
zokkel van felszerelve.

Célszeriien a kad a vizet a sorban elsé, els6ként ki-
veendd nyerscs6 mentén mozgato, forgatdeszkozzel van
felszerelve.

El6ny6sen a tartalyban a nyerscsovek hossziranyara
merGleges keresztsinek vannak, vizszintes tengely ko-
riil billegtethetGen elrendezve.

Célszerfien az extrudaloberendezésb6l kiléps cs6,
és a leszabott nyerscsd palydja egy gorgds szallitopa-
lya, amely szallitopalya mellett van elrendezve a tempe-
ralohaz.

El8nydsen a gorgds szallitopalya haladéasi sebessé-
ge lényegében egyezd az extrudiloberendezésbdl kilé-
pb cs6 sebességével, és a haladasi sebesség véltoztatha-
t6 az extrudaloberendezésbdl kilépd cs6 helyi nyujtisa
vagy zOmitése érdekében.

Az alabbiakban, kiviteli példara vonatkoz6 rajz alap-
jan, részletesen ismertetjiik a taldlmény lényegét. A raj-
Zon az

1. dbra a talalmany szerinti berendezés egy példakén-

ti kiviteli alakjanak vazlatos oldalnézete, a
2. 4bra az 1. 4bra szerinti berendezés vazlatos fe-
lulnézete, a

3. dbra temperalohaz és széllitopalya metszete, a

4. abra cs6leszabo olld elolnézete, vele bsszeépitett

hiitészerelvénnyel, az

5. 4bra a 4. abra szerinti olld oldalnézete, hiit6sze-

relvény metszetével.
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Az 1-5. dbrak szerinti 1 berendezés része egy H ga-
ratbol, hére lagyulé mdanyaggal, leginkabb PVC-
granuldtummal taplalt 2 extrudaloberendezés, amely-
nek kimenetén 3 tamasztopalya fogja fel a felhevitett
granulatumbol, nyomassal formélt, még 180°-200 °C
hémérsékletd, lagyfali T csovet. Hagyomanyosan ezt a
T csovet egy hiitéegységben, intenziv hitéssel lehitik
gy, hogy mielbb alaktart6 legyen. A hiitGegység ki-
mentén mar szildrd, irdnyitatlan szovetszerkezetd
PVC-csd jelenik meg. Az igy lehitott T csovet darabol-
jak, és darabolva, halomban taroljék, kiilén eljardsban
torténd tovibbfeldolgozasig. A halombdél az egyes T
csoveket ismét kiemelik, a molekulaszerkezet atrende-
zéséhez sziikséges hémérsékletre hevitik, és ezutan vég-
zik el rajta az agyagszerkezetet atalakité miveleteket.

Az ismert hiitGegység hossza szamos paramétertdl
fiigg, leginkabb a lehilitendd cs6 falvastagsagatol és a
falvastagsag/feliilet aranyatol figg. A T csé falvastagsa-
ga tobbnyire néhany mm-t3l 40—50 mm-ig terjedd meé-
rettartoményba esik. Vastag falii (példaul 20 mm falvas-
tagsaga) csé lehitésehez koltséges, nagyon hosszi hi-
tbegységet szilkséges alkalmazni.

A talalmany szerinti eljarasra nem jellemz6k ezek a
hidnyossagok, hatranyok.

A talalmany szerinti eljarasban a csovet még lagy al-
lapotban, forron, a milanyag cs6fal anyagszerkezetének
atalakitasahoz sziikségesnél magasabb homérsékleten
ledaraboljuk elSirt hosszh 4 cs6darabokra. A tapasztala-
tunk szerint ez a darabolés gillotinszerd 28 vagolapos
6 olloval (4., 5. 4brak), tisztan, megbizhaté min8ségben
elvégezhetd.

Javitja a vagas minSségét az, hogy kozvetlenil a
6 oll6 elbtt, egy rovid, legfeljebb 0,5 méter hosszi 7 hi-
tészerelvényt alkalmazunk, amellyel a T csé feliilletét at-
menetileg lehitjiik. Az igy keletkezett, szilardabb kiilsé
csofeliilet segiti a vagast.

A 2 extrudaléberendezésbdl kilépd és 7 hiitdszerel-
vényen athaladt T cs8 egy gorgds 8 szallitopalyara ke-
ril, mely 8 szallitopalya a 2 extrudaloberendezés
3 tamasztopalydjanak egyenes folytatdsa. A 8 szallito-
palya haladasi sebessége lényegében megegyezik az
extrudaloberendezésbol kiléps T csé sebességével, an-
nak érdekében, hogy lehet6leg ne nyujtsa meg vagy ne
zOmitse a még puha T csovet. Lehetéség van azonban
arra is, hogy ha a ¢s6 falvastagsagat helyileg csokkente-
ni vagy novelni kivanjuk, a 8 szallitopalya sebességét
atmenetileg noveljitk vagy csokkentsiik akkor, amikor
a modositani kivant csGszakasz épp athalad a 7 hiit6sze-
relvényen.

A 7 hiitGszerelvényben megkezdett, feliileti hiités
folytathat6 a 8 szallitopalyan, elGnyosen egy a 8 szalli-
topalya folott elrendezett zuhanyozoberendezés mikod-
tetésével. PVC 5 nyerscs6 esetében a feliilet hmérsék-
lete igy, célszerfien, mintegy 70 °C-ig csokkenthetd.

A 8 szallitopalyarol az 5 nyerscsoveket, egy kereszt-
iranyh letoloeszkdzzel, oldalirinyban guritjuk le, a
8 szallitopalya mellett elrendezett temperald- E hazba,
ahol a cs6falnak nem csak a feliiletét hiitjiik F folyadék-
kal, a molekulak irdnyba rendezéséhez kivanatos hé-
mérsékletre. PVC esetében ez a molekulék iranyba ren-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

dezéséhez alkalmas hémérséklet 90110 °C. A hiits- F
folyadék hémérséklete elénydsen mintegy 100 °C, ami
viz esetében, a légkdri nyomason, forrdsban 1évé viz
hémérséklete. Célszerdien a htviz hémérséklete
95-98 °C, amit a parolgas okozta lehiilés tart fenn.

A temperalo- E haz eldnyosen egy feliil nyitott
9 kad, amelybe egyik végén beleguritjuk az atlagosan
180 °C hémérsékletdi 5 nyerscsoveket, amelyek a 9 kad-
ban egymas mellé, egy sorba rendezdnek, és amely
kadbol az 5 nyerscsdveket egyenként vessziik ki, min-
dig a sor elején 1év3, legrégebben behelyezett, elsd Sa
nyerscsovet.

Az 5 nyerscsovek tartozkodasi ideje a 9 kadban
elégséges az elsd 5a nyerscsd keriilet menti és hossza-
ban torténd, homogén lehiitéséhez. Ez a tart6zkodasi
idé6 mindenképpen hosszabb, mint az extrudalas idftar-
tama, annak célszerlen egész szamu tobbszoérdse.
A 20 mm falvastagsagi, PVC 5 nyerscsovek esetében
ez az id6 példaul 20-30 perc, ugyanakkor az extruda-
14s idGtartama csak 3—5 perc. Ebbdl kovetkezik, hogy a
9 kadnak szdmos 5 nyerscs6 egyidejli befogadasara al-
kalmasnak kell lennie. A 9 kad csGiranyt szélessége a
sziikségesnél nem nagyobb. A 9 kédhoz a vizet az
5 nyerscsovek hossziranyaban aramoltato eszk6zok tar-
toznak, igy a cs6 mindkét végénél elrendezett 10, 11 szi-
vattyak, megfeleld 12 csGvezetékekkel. Az 1. abran
jobb oldali 11 szivattyl 13 favokaja gy van elhelyez-
ve a 9 kadban, hogy a sorban elsé 5a nyerscsS belsején
tnyomja a vizdramot. A 3. 4bran lathatéan ez az els6,
eldszor kiveendd 5a nyerscsd 14 forgatoeszkoz gorgdin:
tamaszkodik fel, és forog. A 14 forgatoeszkoz két gor-
g6jének egyike motorral hajtott gorgd.

A 14 forgatdeszkdz hatraforditott hattyinyak alaki
15 tartokarokon van elrendezve, amely 15 karokbol,
megfeleld elosztasban tobb is el van rendezve az 5a
nyerscsd hossziranyaban. A 15 tartok fel-le mozgathat6
16 kartart6n vannak rogzitve, amely 16 kartarté6 mozga-
tasara egy vagy tobb 17 emel6 szolgal. Az 5a nyerscso-
vet ez a karos, gorgds szerkezet emeli ki a 9 kadbol.

Megjegyezziik, hogy az 5a nyerscsd falanak hémér-
séklete, amely hossziranyban és a keriilet mentén homo-
gén, nem feltétleniil homogén sugériranyban. Az Sa
nyerscsé falat kiviil-beliil hitjik, de viszonylag révid
ideig, csak 20—30 percig, igy a fal kozéps6 rétege ma-
gasabb hémérsékletli marad, valahol az extrudalas hé-
mérséklete (példaul 200 °C) és a hlit6viz hémérséklete
(100 °C) kozott. Ez a héeloszlas elényds a kovetkezd,
biaxiélis nyujtasi folyamatban.

Az 5a nyerscsovet a 9 kadbol tortént kiemelése
utén, P szallitdeszkdzzel, az 5a nyerscs6 hosszirdnya-
ban tovabbitjuk a 18 nyujtoegységre, ahol megtorténik
a falat alkoté midanyag molekularis dtrendezdése, su-
gariranyt és hossziranyl, mechanikus nyujtas hatasara.
A P szillitdeszkoz része egy 19 emeldszerkezet, amely-
nek 20 valylja alatimasztja a felemelt 5a nyerscsovet,
mikozben az atszallitasra keriil a 15 tartokarokrdl a
18 nyujtoegységbe.

A kiemelésre vard, els6 5a nyerscsd kivételével, az
5 nyerscsovek a 9 kadban egymassal parhuzamos 21 ke-
resztsineken fekszenek fel (3. dbra), amely 21 keresztsi-



1 HU 223 430 B! 2

nek kétkara emelGként, egy atmenG- 22 tengelyen bil-
lenthetSen csapagyazva vannak. A 21 keresztsinek ve-
géhez 26 csatoloraddal 24 motoros 23 hajtémi 25 ex-
centere van csatlakoztatva, amely hajtomii folyamato-
san billegteti a 21 keresztsineket a rajtuk nyugvé
5 nyerscsdvekkel. Ez segiti a csovek hiitését és eléreha-
ladasat a 21 keresztsineken.

A 3. abran lathatéan, a 8 szallitopalyan érkezd
5 nyerscsdvet 27 letold eszkoz oldalirdnyban tolja le a
8 szallitopalyarél, bele a temperalo- E haz 9 kadjaba.
A 8 szallitopalya a mellé telepitett 9 kad felsé peremé-
vel lényegében azonos magassagban van elrendezve, a
kettd kozotti tavolsagot egy V billendlap hidalja at. Az
5 nyerscsd azutin szabadon belehull a 9 kad 8 szallit6-
palya felGli végébe, és a sorban utolsoként a 21 kereszt-
sineken allapodik meg.

A 6 0116 és gillotinszer( 28 vagélapja a 4. és 5. &bra-
kon van részletesen dbrazolva. A 28 viagdlapot a
29 emelGszerkezet fiiggGleges palyan mozgatja. A pél-
da szerinti kialakitasban a 6 oll6 a 7 hiitdszerelvény ki-
mend végére van szerelve, a 28 vagolap péalydja a 7 hi-
tészerelvény végének sikjdban van elrendezve. A 7 hii-
tészerelvény 6 ollotol tivolabbi, bemendvégén 30 kari-
ma van kialakitva, amelynél fogva a 7 hiitdszerelvény
az extrudaldberendezés kimenetére van csatlakoztatva.
A 7 hiitGszerelvény egy dupla fald csd, a két fal kozotti
31 kamraval, amelyben h{it3viz cirkuldl. A miianyag T
cs6 a ketts falu cs6 belsd csényilasaban, 32 vezetdnyi-
lasaban mozog.

A berendezés miikddését az alabbiakban, folyamata-
ban ismertetjiik.

A 2 extrudiloberendezésbe a H garatbol, PVC-
vagy mas miianyag granulatumot vagy port adagolunk,
az extrudalds eredménye a lagy fali T cs6, amelynek
kiils6 feliiletét a 7 hiitdszerelvényben, korlatozottan hit-
jiik. A 7 hiitészerelvényen atjutott csészakasz a gorgés
8 szallitopalyan tdmaszkodik fel. Amikor a 7 hiitdsze-
relvényen atjutott cs6szakasz hossza elér egy meghata-
rozott hossziisagot, példdul 6 métert, a 6 oll6 leszabja
(4 csBdarab keletkezik). A leszabott 4 csédarabot a to-
vabbiakban 5 nyerscséként kezeljiik. A leszabott 4 cs6-
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darab tovabbhalad a 8 szallitopalyan, amig abba a pozi-
ciéba nem ér, ahol belegurithato a 9 kadba.

A 4 csbédarabot, amikor ebbe a pozicidba ért, a
27 letoldeszkdz a V billenblapra tolja ki oldalirdnyban,
amely V billendlaprél a 4 csddarab 5 nyerscséként, be-
legurul a 9 kadba.

A 9 kadban az 5 nyerscs6 az extrudaldsi id6 tobbszo-
rosét tolti el, mikdzben fokozatosan, a sorban els6 hely-
re keriil. A sorban els6 5a nyerscs a 21 keresztsinekrdl
atkeriil a 14 forgatéeszkoz gorgbire, ahol forgasba jon,
és ahol kiviil-beliil erds vizaram éri a falait.

Az 5a nyerscsovet ezutan kiemelik a 9 kadbol a
15 tartokarok, majd a P szallitbeszkoz az Sa nyerscso-
vet a 20 vélyGban hossziranyban mozgatva, ittolja a
18 nytjtéegységbe, ahol ismert modon térténik az 5a
nyerscs6 molekulaszerkezetének atrendezése.

A talalmany szerinti eljaras és berendezés lehetGvé
teszi az irdnyitott szdvetszerkezeti miianyag cs6 extru-
dalassal egy menetben torténd elballitisat. A tempe-
ralé- E haz, illetve 9 kad alkalmazasaval elértiik nem-
csak az 5 nyerscsdvek molekuladtrendezéséhez optima-
lis hémérsékletre hiitését, hanem azt is, hogy a mivele-
ti id6ben eltérd extrudalasi és hiitési folyamat iitemé-
ben osszeilleszthetd legyen. A berendezés tovébbi eld-
nye, hogy mindez viszonylag kis alapteriiletet elfoglal6
berendezéssel valosithaté meg.

Jelent8s a taldlmany szerinti megoldéssal elérhetd
energiamegtakaritds. A nyerscsoveket nem sziikséges
lehiiteni, tirolni, majd {ijra heviteni, ehelyett az extruda-
lashoz sziikséges hdmennyiségbdl, tovabbi hevités nél-
kiil nyerjiik a szdvetszerkezet atalakitasahoz sziikséges
h8mérsékletet. Az extrudalas is egyszerisodott azzal,
hogy nem sziikséges az extrudalt nyerscsdvet szobahg-
mérsékletre hiiteni, és igy tarolni.

Bir a példa PVC-csé elgallitasara vonatkozik, a ta-
lalmany alkalmazhaté mas méanyagok esetén is, mint
amilyen a polietilén és a polipropilén. Természetesen az
elérendd hémérsékleteket és a hiitékozeg hdmérsékletét
anyagtol fligg6en célszeri megvalasztani. A temperalo-
E hézban alkalmazott hiitfolyadék nemcsak viz lehet,
lehet mas kozeg, példaul levegd vagy olaj is.

SZABADALMI IGENYPONTOK

1. Eljarés iranyitott szovetszerkezetd mdanyag, f6-
ként PVC-cs6 elBallitasara, amely eljaras sordn extruda-
lassal elallitott mdanyag csovet (T) szobah6mérséklet-
nél magasabb hémérsékleten, sugaririnyban és hossz-
irAnyban nytjtunk a mechanikus jellemz8k kétiranyu ja-
vitasa érdekében, azzal jellemezve, hogy az extrudalo-
berendezésbdl kilépd, és a cs6 anyaganak molekuldris
rendezGdéshez sziikségesnél magasabb, példaul
180-200 °C hémérsékletli csovet (T) adott hosszh ¢s6-
darabokra (4) leszabjuk, igy nyerscsoveket (5) kapunk,
amely nyers, meleg csoveket (5) a leszabés sorrendjében
egy temperéalohazba (E) helyezziik, ahol folyadekkal (F)
a nyerscsdveket (5) a molekularis rendezéshez sziiksé-
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ges hdmérséklet kozelébe, 90—110 °C-ra lehitjiik az ext-
rudalas id6tartamanal, 2030 percnél hosszabb ideig a
temperalohézban (E) tartva, majd a nyerscsovet (5) a haz-
b6l (E) kivessziik, és az iranyitott szovetszerkezetet létre-
hoz6 nytjtémiiveleteknek alavetjiik.

2. Az 1. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve,
hogy az extrudéaldberendezésbdl kilépd csovet (T) egy
0,5 méternél rovidebb hiitGszerelvényen (7) atvezetve,
a cs6 (T) feliiletét leszabas el6tt hiitjiik.

3. Az 1 vagy 2. igénypont szerinti eljaras, azzal jelle-
mezve, hogy a cs6 leszabéséra gillotinjellegli vagolap-
pal (28) rendelkez4 ollot (6) alkalmazunk.

4. Az 1-3. igénypontok barmelyike szerinti eljaras,
azzal jellemezve, hogy temperalohazként (E) forrd vi-
zes kadat (9) alkalmazunk.
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5. A 4. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve,
hogy PVC nyerscsé (5) hiitését csaknem 100 °C hémér-
sékletd, elénydsen 95-98 °C kozotti hémérsékleti viz-
zel végezziik.

6. A 4. vagy 5. igénypont szerinti eljarés, azzal jelle-
mezve, hogy a nyerscsoveket a temperalohdzban (E)
mozgatjuk.

7. Az 1-6. igénypontok barmelyike szerinti elja-
ras, azzal jellemezve, hogy a hiitéfolyadékot — el6nyd-
sen a nyerscsdvek (5) hosszirdnydban mozgatva — ke-
ringetjiik.

8. Berendezés az 1-7. igénypontok barmelyike sze-
rinti eljrds megvalositasara, amely berendezésnek (1)
csovet (T) el6allitd extrudiloberendezése (2), olloja
(6), és a cs6 anyaga irdnyitott szovetszerkezetét sugr-
iranyban és hossziranyban alakit6é nydjtoegysége (18)
van, azzal jellemezve, hogy a csGdarabokat (4) leszab6
oll6 (6) az extrudaloberendezésbdl (2) kilépd csé (T)
pélyajanak olyan szakaszan van elrendezve, ahol a csé
(T) hémérséklete magasabb a molekularis rendezéshez
sziikségesnél, amely berendezésnek tovabba a cs6dara-
bokat (4), nyerscséként (5), a molekularis rendezédés-
hez sziikséges hdmérséklet kozelébe, az extrudalas idg-
tartaméanal hosszabb idd alatt lehltd temperdlohaza
(E) van, és a nyerscsivet (5) a temperalohazbol (E) ki-
emeld, és a nyljtéegységhez (18) tovabbité eszkdze
van.

9. A 8. igénypont szerinti berendezés, azzal jelle-
mezve, hogy az extrudaloberendezés (2) kimenete és az
oll6 (6) kozétt, a csd (T) feliiletét a tiszta vagas érdeke-
ben hiitd hiitészerelvény (7) van elrendezve.

10. A 9. igénypont szerinti berendezés, azzal jelle-
mezve, hogy az oll6 (6) egy gillotinjellegli vagdlappal
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(28) rendelkezé leszaboeszkdz, amely a hitdszerelve-
nyen (7) van rogzitve.

11. A 8 vagy 10. igénypont szerinti berendezés, az-
zal jellemezve, hogy a temperalohaz (E) forr6 vizes kad-
ként (9) van kialakitva, amely kidban (9), PVC-cs6 ese-
tében, a folyadék-hdmérséklet csaknem eléri a viz for-
raspontjat, elényosen 95-98 °C kozotti értéki.

12. A 11. igénypont szerinti berendezés, azzal jelle-
mezve, hogy a kad (9) vizet a nyerscsG (5) hosszirdnya-
ban mozgatva cirkulaltaté eszkozokkel van felszerelve.

13. A 12. igénypont szerinti berendezés, azzal jelle-
mezve, hogy a kad (9) vizet a sorban els, elséként ki-
veend® nyerscsG (5a) mentén mozgatva cirkulaltato esz-
kozokkel van felszerelve.

14. a 11. igénypont szerinti berendezés, azzal jelle-
mezve, hogy a kad (9) vizet a sorban els6, els6ként ki-
veendG nyerscsd (5a) mentén mozgato, forgatéeszkoz-
zel (14) van felszerelve. ‘

15. A 11. igénypont szerinti berendezés, azzal jelle-
mezve, hogy a tartalyban (9) a nyerscsovek (5) hosszira-
nyéra merdleges keresztsinek (21) vannak, vizszintes
tengely (22) koriil billegtethetéen elrendezve.

16. A 8. igénypont szerinti berendezés, azzal jelle-
mezve, hogy az extrudéloberendezésbdl kilépd csd (T)
és a leszabott nyerscsd (5) palyaja egy gorgs szallito-
pélya (8), amely szallitopalya (8) mellett van elrendez-
ve a temperalohaz (E).

17. A 16. igénypont szerinti berendezés, azzal jelle-
mezve, hogy a gorgds szallitopalya (8) haladsi sebessé-
ge lényegében egyezd az extrudaloberendezésbdl kilé--
pd cs6 (T) sebességével, és a haladasi sebesség valtoz-
tathatd az extrudaloberendezésbdl kilép6 cs6 (T) helyi
nyUjtisa vagy zOmitése érdekében.
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