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Inventia se refera la o placa izola-
toare din fibre minerale (azbest, sticld),
la un procedeu de obtinere a placii din fibre
minerale, precum si la o instalatie de
realizare a procedeului.

Paturile subtiri izolatoare din fibre
minerale sunt produse in mod obisnuit ca
paturi omogene. Fibrele minerale din care
sunt constituite aceste paturi izolatoare
din fibre minerale sunt orientate, in
general, intr-o singura directie predomi-
nanta, care este determinata in cea mai
mare masura de orientarea liniei de
productie pe care se obtine patura
izolatoare din fibre minerale si de unde este
transmisa de-a lungul procesului de
productie. Produsul fabricat dintr-o patura
izolatoare omogena din fibre minerale pre-
zinta caracteristici care sunt determinate
de integritatea paturii izolatoare din fibre
minerale si care sunt in mod predominant
determinate de legarea fibrelor minerale
in interiorul placii izolatoare din fibre
minerale produsa din patura izolatoare din
fibre minerale, precum si de greutatea
raportata la suprafatad si de densitatea
fibrelor minerale ale placii izolatoare din
fibre minerale.

Exista caracteristici avantajoase ale
placilor izolatoare din fibre minerale, de
structura diferitd, intr-o anumitd masura.
Placile izolatoare din fibre minerale au fibre
minerale orientate intr-o directie generala
diferita de orientarea determinata de linia
de productie. Astfel, procedee cunoscute
de obtinere a placilor izolatoare de fibre
minerale sunt descrise In cererea de
brevet international PCT/DK31 /00383,
cu numar de publicatie internationald WO
82/10602, brevet US nr.4950355 si
brevet US nr.3493252.

Din cererea de brevet de inventie
internationald publicatd mentionatd mai
sus cu numarul de publicare WO
92/10602, se cunoaste un procedeu de
fabricare a unei placi din fibre minerale,
izolatoare, constituita din elemente din fibre
minerale in forma de tije, interconectate.
Procedeul consta in taierea unei paturi
subtiri continue din fibre minerale pe
directia longitudinala a acesteia pentru a
se forma lamele, taierea lamelelor la
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lungimile dorite, rasucirea lamelelor la 90°
fata de axa longitudinald si legarea
lamelelor impreuna pentru a forma placa.
Metoda mai cuprinde, de asemenea, o
etapa de intarire, fie a paturi continue din
fibore minerale, fie a placii constituite din
lamelele de lungimi individuale legate
impreuna pentru a se forma placa. .

In brevetul US nr.3493452 se
prezinta un procedeu de producere a unei
structuri fibroase de foaie, care contine
filamente sau fibre din material polimer
cum ar fi palietilen-tereftalat sau polihexa-
metilen adipamida. Procedeul consta in
obtinerea de filamente sau fibre din
material polimer cu ajutorul unei masini-
carucior de la o sursa de filamente sau
fibre care este un strat elastic, poros de
filamente sau fibre, colectarea filamentelor
sau fibrelor din material polimer pe o
bandéa pentru formarea unei paturi subtiri
continue de filamente sau fibre din material
polimer, comprimarea paturii, taierea
paturii intr-o serie de fasii de fibre paralele
care contin filamente sau fibre din material
polimer si rasucirea fasiilor de fibre cu 90°
fata de axa longitudinald si unirea tuturor
fasiilor, cand acestea sunt determinate
sa se uneascd numai prin degajarea unui
efect de compresie aplicat anterior fasiilor
in timpul procesului de rasucire. Patura
obtinutd, conform cu acest procedeu,
descris in brevetul US nr.3493452 este
adecvata pentru confectionarea de produse
asa cum sunt covoare, paturi, cuverturi
de pat, halate de baie, etc.

Unul din scopurile inventiei este un
nou procedeu de obtinere a unei paturi
subtirt izolatoare din fibre minerale din care
sa poata fi taiate placi izolatoare din fibre
minerale, procedeu ce face posibil ca, pe
0 instalatie de productie continua, sa se
obtina placi izolatoare din fibre minerale
care sa aba o structura compozitd si
complexa, ce ofera avantaje distincte in
comparatie cu placile omogene ce contin
fibrele minerale orientate intr-o singurd
directie.

Un avantaj deosebit al inventiei este
acela ca noua placa izolatoare din fibre
minerale, conform cu inventia, si obtinuta
prin procedeul, conform inventiei, in com-
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paratie cu placile izolatoare din fibre
minerale din stadiul tehnicii, contine mai
putine fibre minerale si in consecinta este
mai accesibild decat placile izolatoare din
fibre minerale uzuale. Placa izolatoare,
conform inventiei, isi mentine si avantaje
fatd de placile izolatoare din fibre minerale
uzuale in privinta performantei mecanice
si a proprietatilor de izolare termica.

Un alt avantaj al inventiei este acela
cd nu existd deseuri de material de la
producerea placilor izolatoare din fibre
minerale sau sunt prezente intr-un procent
foarte mic (pana la 2% din cantitatea de
material utilizat pentru producerea placii
izolatoare din fibre minerale).

O trasatura speciald a prezentei
inventii se refera la faptul ca noua placa
izolatoare din fibre minerale, conform
inventiei, si produsa prin procedeul,
conform inventiei, se poate produce din
mai putine fibre minerale sau din mai putin
material comparativ cu placile izolatoare
din fibre minerale uzuale, mentinand totusi
aceleasi proprietdti ca si placa izolatoare
din fibre minerale cunoscute din stadiul
tehnicii in ce priveste performanta
mecanicd si proprietatile de izolare
termica. Astfel, se obtine un produs - placa
izolatoare din fibre minerale - mai usor i
mai compact fatd de produsul placa
izolatoare din fibre minerale din stadiul
tehnicii, reducandu-se cheltuielile de
transport, depozitare si manipulare.

Placa izolatoare, conform inventiei,
este formata dintr-un corp central care
contine fibre minerale, unite in contact fata
in fata cu un strat sau cu doud straturi de
suprafata opuse care contin fibre minerale,
fibrele minerale ale corpului central fiind
aranjate ,in general perpendicular pe
directia longitudinala si perpendicular pe
stratul sau straturile de suprafata.

Fibrele minerale ale stratului sau
straturilor de suprafata sunt aranjate in
general intr-o directie paralela cu directia
longitudinala. Stratul sau straturile de
suprafatd au o compactitate mai mare
decat compactitatea corpului central.
Fibrele minerale din corpul central si fibrele
minerale din stratul sau straturile de
suprafatd sunt legate impreuna intr-o
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structurad integrata numai prin agenti de
liere pe baza de rasini, intariti. Intarirea
se efectueaza intr-un singur proces de
intarire. Agentii de liere, initial sunt
prezenti in paturile de fibre minerale
netesute neintarite din care se produc
corpul central si straturile de suprafata.

Placa izolatoare de fibre minerale -
contine, de preferintd, straturi de supra-
fatd opuse cu structurd similara care
incadreaza corpul central in structura
integra. Prezinta caracteristici avantajoase
din punct de vedere al performantei me-
canice si.anume,in privinta modulului de
elasticitate si rezistentei, avand o greutate
scazutd si o buna proprietate de izolare
termica.

Procedeul, conform inventiel, consta
in urmatoarele etape:

a) producerea unei prime paturi din
fibre minerale netesute care defineste o
prima directie longitudinala paralela cu
patura din fibre minerale si 0 a doua
directie transversald paralela cu prima
patura din fibre minerale, prima patura
din fibre minerale continand fibrele
minerale aranjate in general in a doua
directie transversald si avand inclus un
prim agent de legare ce se poate intari
la cald, prima patura din fibre minerale
netesute definind o prima inaltime a paturii
din fibre minerale,

b) deplasarea primei paturt din fibre
minerale in directia longitudinala a primei
paturi din fibre minerale;

c) taierea primei paturi din fibre
minerale paralel cu prima directie
longitudinald si perpendicular pe a doua
directie transversald, astfel, incat sa se
produca o multitudine de fasii din fibre
minerale paralele intre ele care se extind
pe prima directie longitudinala, fasiile din
fibre minerale, paralele intre ele, avand
o latime identica;

d) rasturnarea fiecareia din fasiile
din fibre minerale, paralele intre ele, astfel
ca sa se schimbe pozitia fibrelor minerale
din fiecare fasie din fibre minerale, paralela
cu celelalte fasii, din aranjamentul general
in a doua directie transversala intr-un
aranjament general perpendicular pe prima
directie longitudinala si pe a doua directie
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transversala;

e) alipirea fasiilor din fibre minerale
rasturnate intr-o imbinare cap la cap,
astfel, incat sa se produca o a doua patura
din fibre minerale netesute care defineste
a doua inaltime a paturii din fibre minerale
identica cu latimea fasiilor paralele intre
ele din fibre minerale, a doua p&turs din
fibre minerale continand fibrele minerale
aranjate in general perpendicular pe prima
directie longitudinala si pe a doua directie
transversals;

f) deplasarea celei de-a doua paturi
din fibre minerale 1n prima directie lon-
gitudinala;

g) producerea unei a treia p&turi
din fibre minerale netesute ce defineste
0 a treia directie paralela cu a treia patura
din fibre minerale, a treia patura din fibre
minerale continand fibrele minerale aran-
jate, in general, in a treia directie si avand
inclus un al doilea agent de legare ce se
intareste la cald, a treia patura din fibre
minerale fiind o patura din fibre minerale
Cu 0 compactitate mai mare decat a doua
paturad din fibre minerale;

h] alipirea paturii a treia din fibre
minerale de patura a doua din fibre
minerale n contact fata in fata intre ele
pentru producerea unei a patra paturi
compozite din fibre minerale;

1) intdrirea primului si celui de-al
doilea agent de liere ce se pot intari, astfel
incét sa determine fibrele minerale din a
patra patura compazita din fibre minerale,
sa se lege unele de altele, rezultand o
patura izolatoare din fibre minerale care
se taie in segmente de placa.

A treia patura din fibre minerale
netesute care se alipeste de a doua patura
din fibre minerale in etapa f), poate sa
constituie o paturd separatd din fibre
minerale. Astfel, prima si cea de-a treia
patura din fibre minerale pot fi produse
pe linii de fabricatie separate care se unesc
in etapa f).

In conformitate cu o varianta
preferata procedeului, conform inventiei,
a treia patura din fibre minerale netesute
este fabricatd prin separarea unui strat
segment de suprafatd din prima paturs
din fibre minerale si prin compactarea
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stratului segment de suprafata pentru a
se produce a treia paturd din fibre
minerale.

Pracedeul, conform inventiei, mai
cuprinde de preferintd, o etapa suplimen-
tara similara cu etapa g) de producere a
unei a cincea paturi din fibre minerale
netesute similaré cu cea de-a treia patura .
din fibre minerale si etapa de alipire din
etapa h) a celei de-a cincea paturi din fibre
minerale de a doua patura din fibre
minerale in contact fata in faté cu aceasta
astfel, incat sa se incadreze a doua patura
din fibre minerale in sistem sandwich intre
a treia si a cincea patura din fibre mine-
rale, formand a patra p&turd din fibre
minerale. Prin producerea unei a cincea
paturi din fibre minerale netesute se
realizeaza o structura integra compozits
din fibre minerale in cea de-a patra patura
din fibre minerale, structura in care corpul
central provine din a doua patura din fibre
minerale si este incadrat intre straturi de
suprafatd compactate opuse reprezentate
de a treia si a cincea patura din fibre
minerale.

Pracedeul, conform inventiei, mai
cuprinde de preferinta, o etapa initiala de
producere a primei paturi din fibre
minerale dintr-0 paturd de baza din fibre
minerale netesute, prin aranjarea paturii
de baza din fibre minerale in straturi
suprapuse astfel, incat sa se realizeze o
patura mai omogena si mai compacta din
fibre minerale in comparatie cu patura de
baza din fibre minerale, care in plus contine
fibrele minerale orientate in general de-a
lungul directiei longitudinale a p&turii de
baza din fibre minerale. Datorit3 fabricarii
primei paturi din fibre minerale din patura
de baza din fibre minerale netesute prin
aranjarea paturii de baza din fibre minerale
in straturi suprapuse, orientarea generala
a fibrelor minerale ale paturii de baza din
fibre minerale netesute este schimbata
din directia longitudinala a paturii de baza
din fibre minerale in directia transversala
a primei paturi din fibre minerale netesute.
Patura de baza din fibre minerale netesute
este aranjata in stare suprapusa in general
pe a doua directie transversala.
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Prima si a doua paturd din fibre
minerale netesute sunt supuse, de prefe-
rintd, compactarii si comprimarii pentru
a se obtine paturi mai compacte si mai
omogene din fibre minerale. Compactarea
si comprimarea pot include comprimarea
pe indltime, comprimarea longitudinala,
comprimarea transversala si combinatii
ale acestora. Astfel, procedeul conform
inventiei, mai cuprinde de preferintd, o
etapa suplimentara de comprimare pe
inaltime a primei paturi din fibre minerale
netesute fabricate in etapa a) si de
preferinta produsa din patura de baza din
fibre minerale netesute asa cum s-a
descris mai sus.

De asemenea, de preferinta,
pracedeul, conform inventiei, mai cuprinde
0 etapa suplimentara de comprimare
longitudinald a primei paturi din fibre
minerale netesute fabricate in etapa a) si
in plus, sau in locul acesteia, etapa
suplimentara de comprimare longitudinala
a celei de-a doua paturi din fibre minerale
netesute fabricatd in etapa e). Prin
efectuarea unei comprimari longitudinale,
patura din fibre minerale supusa acestel
comprimari longitudinale devine mai
omogena, ceea ce conduce la o©
imbunatatire generalda a performantei
mecanice si, in majoritatea cazurilor, a
proprietatii de izolare termica a paturii din
fibre minerale comprimate longitudinal in
comparatie cu o patura din fibre minerale
ne-comprimate longitudinal.

Placile izolatoare din fibre minerale
fabricate in conformitate cu procedeul,
conform inventiei, au proprietati mecanice
surprinzator imbunatatite si, de asemenea,
performanta mecanica, atunci cand a doua
patura din fibre minerale, netesute produsa
in etapa e) este supusd comprimarii
transversale, determinand o omogenizare
a structurii fibrelor minerale din a doua
patura din fibre minerale netesute.
Comprimarea transversala a celei de-a
doua paturi din fibre minerale netesute
determind o imbunatatire remarcabila a
proprietatilor si performantei mecanice
a placilor izolatoare finale din fibre minerale
fabricate din a doua patura din fibre
minerale netesute, imbunatatire care se
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considera ca provine din repozitionarea
mecanica a fibrelor minerale ale celei de-a
doua paturi din fibre minerale netesute,
atunci cand a doua patura din fibre
minerale netesute este supusa comprimani
transversale, repozitionare prin care fibrele
minerale ale celei de-a doua paturi din fibre
minerale netesute sunt repartizare egal . ;
in intreaga patura din fibre minerale
neintarita.

Procedeul, conform inventiei, mai
poate cuprinde in mod avantajos si
preferabil o etapa de aplicare a unei folii
pe una din suprafete sau pe ambele
suprafete ale primei paturi din fibre
minerale netesute si/sau aplicarea unei
folii pe una din suprafetele sau pe ambele
suprafete ale celei de-a doua paturi din
fibre minerale netesute. Folia poate fi o
foaie din material plastic, cum ar fi o folie
continua, o sita tesuta sau netesuta, sau
poate fi o folie din material neplastic, cum
ar fi de hartie sau de tesatura. Patura
izalatoare din fibre minerale produsa in
conformitate cu procedeul, conform
inventiei, poate, asa cum s-a discutat mai
sus, sa fie prevazuta cu doua paturi din
fibre minerale aranjate opus, care
incadreaza un corp central al paturi
izolatoare compozite din fibre minerale.
Atunci cand patura izolatoare din fibre
minerale este fabricatd ca un ansamblu
de trei straturi, una sau ambele suprafete
exterioare pat fi prevazute cu acoperiri de
suprafata similare sau identice.

Procedeul, conform inventiei, mai
poate cuprinde in plus o etapa suplimen-
tara de comprimare a celei de a patra
paturi compozite din fibre minerale nainte
de introducerea paturii @ patra compozite
din fibre minerale in etuva de intarire.
Comprimarea celei de-a patra paturi
compozite din fibre minerale poate fi o
comprimare pe inaltime, o comprimare
longitudinala si/sau o comprimare trans-
versald. Prin comprimarea celei de-a patra
paturi compozite din fibre minerale, se
considera ca se imbunatateste omogeni-
tatea produsului final, ntrucat compri-
marea celei de-a patra paturi compozite
din fibre minerale determina un efect de
omogenizare asupra corpului central al
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celei de-a patra paturi compozite din fibre
minerale, corp central care este constituit
din corpul central al celei de-a daua paturi
din fibre minerale netesute.

Etapa i) de intarire a primului agent
de liere intaribil si eventual si a celui de-al
doilea si al treilea agent de liere, intaribili
de asemenea, in functie de natura
agentului sau agentilor de liere ce se pot
intari, poate fi realizatd pe numeroase cai,
de exemplu prin simpla expunere a
agentului de liere sau a agentilor de liere
ce se pat intari intr-un gaz de intarire sau
intr-o atmosferd de intarire, cum este
atmosfera, prin expunerea acestor agenti
Ce se pot intari in prezenta radiatiilor (UV
sau IR). In cazul cand agentul sau agentii
de liere sunt agenti de liere prin intarire
la cald (agenti pe baza de rasini utilizati
in industria fibrelor minerale), procedeul
de intarire a agentului sau a agentilor de
liere ce se intaresc cuprinde o etapa de
introducere a paturii din fibre minerale de
intarit intr-o0 etuva de intarire. In conse-
cinta, faza de intarire se efectueazi cu
ajutorul unei etuve de intarire. Alte utilaje
pentru intarire folosite In loc de etuva pot
fi radiatoare IR, radiatoare cu microunde,
etc.

Din patura izolatoare din fibre
minerale ntaritd obtinuta Tn etapa i) se
taie, de preferinta, segmente de placa prin
taierea celei de-a patra paturi compozite
din fibre minerale intarita in segmente de
placa intr-o etapa separatd de productie.

Procedeul, conform inventiei, se
efectueaza intr-o instalatie care cuprinde:

a) un prim mijloc pentru producerea
unei prime paturi din fibre minerale nete-
sute care defineste o prima directie
longitudinald paralel&d cu patura din fibre
minerale si 0 a doua directie transversala
paralela cu prima patura din fibre minerale,
prima patura din fibre minerale continand
fibrele minerale aranjate in general in a
doua directie transversala si avand inclus
un prim agent de liere ce se poate intari
la cald, prima patura din fibre minerale
netesute produsa definind o indltime a
primei paturi din fibre minerale;

b un al doilea mijloc pentru
deplasarea primei paturi din fibre minerale
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in prima directie longitudinald a primei
paturi din fibre minerale;

c) un al treilea mijloc pentru taierea
primei paturi din fibre minerale paralel cu
prima directie longitudinala si perpendicular
pe a doua directie transversala astfel, incat
sd se producd o multitudine de fasii
paralele intre ele din fibre minerale care .
se extind pe prima directie longitudinala,
fasille paralele intre ele din fibre minerale
avand latimea identica;

d) un al patrulea mijloc pentru
rasturnarea fiecareia dintre fagiile paralele
intre ele din fibre minerale astfel, incat s3
se schimbe pozitia fibrelor minerale din
fiecare fasie din fibre minerale, paralela
cu celelalte fasii, dintr-un aranjament
general in a doua directie transversala intr-
un aranjament in general perpendicular
pe prima directie longitudinald si pe a doua
directie transversala;

e) un al cincilea mijloc pentru ali-
pirea fasiilor rasturnate din fibre minerale
intr-o pozitie cap la cap (frontald) astfel,
Incat sa se producd a doua patura din fibre
minerale netesute ce defineste a doua
indltime de patura din fibre minerale
netesute ce defineste a doua inaltime de
patura din fibre minerale identica cu
latimea fiecdreia din fasille din fibre
minerale paralele intre ele, a doua p&tura
din fibre minerale fiind in asa fel produsa,
incat sa contina fibrele minerale aranjate,
in general, perpendicular pe prima directie
longitudinala si pe a doua directie trans-
versala;

f) un al saselea mijloc pentru depla-
sarea celei de-a doua paturi din fibre
minerale in prima directie longitudinala;

g) un al saptelea mijloc pentru
producerea unei a treia paturi din fibre
minerale netesute ce defineste o a treia
directie paraleld cu a treia patura din fibre
minerale, a treia patura din fibre minerale
find produsa astfel ca s& contina fibrele
minerale aranjate in general, in a treia
directie si avand inclus un al doilea agent
de liere intaribil la cald, a treia patura din
fibre minerale fiind o paturd din fibre
minerale cu o compactitate mai mare in
comparatie cu a doua paturd din fibre
minerale;
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h} un al optulea mijloc pentru alipirea
celei de-a treia paturi din fibre minerale
de a doua patura din fibre minerale in
contact faté in fatd pentru producerea unei
a patra paturi compozite din fibre minerale;

i) un al noudlea mijloc pentru
intarirea primului si a celui de-al doilea
agent de liere ce se pot intari, astfel ca
s& determine fibrele minerale ale celei de-a
patra paturi compozite din fibre minerale
sa se lege de alte fibre formandu-se patura
izolatoare din fibre minerale;

j) un al zecelea mijloc pentru taierea
paturii izolatoare din fibre minerale in
segmente de placa.

Instalatia, conform inventiei, mai
poate sa contind in mod avantajos alte
mijloace corelate cu operatille suplimentare
conform procedeului din inventie.

Se dau, in continuare, 4 exemple
de realizare a inventiei, in legatura si cu
fig.1...12, care reprezinta:

- fig.1, o vedere schematica si in
perspectiva care ilustreaza o prima etapa
de obtinere a unei paturi izolatoare din fibre
minerale dintr-o topitura din care se
formeaza fibre minerale;

- fig.2, o vedere schematica si n
perspectiva care ilustreaza o etapa pentru
compactarea unei paturi izolatoare din fibre
minerale;

- fig.3, o vedere schematica si in
perspectiva care ilustreaza o etapa pentru
separarea unui strat de suprafata din
patura izolatoare din fibre minerale obtinuta
conform cu etapele de productie prezen-
tate in fig.1 si eventual compactata,
conform inventiei, deci conform etapei de
productie redate in fig.2;

- fig.4a, o vedere schematica si in
perspectiva care ilustreaza o etapa de
taiere a unei paturi izolatoare din fibre
minerale In fasii ce se extind longitudinal
si de rasturnare a fasiilor cu 90° precum
si 0 etapéd de alipire a fasiilor;

- fig.4b, o vedere schematica si in
perspectiva care ilustreazad o etapa de
compactare transversala a fasiilor,
rasturnate si alipite in etapa de productie
redata in fig.4a;

- fig.4c, o vedere schematica si in
perspectivd care ilustreazd o etapa de

10

15

20

25

30

35

40

45

50

12

comprimare transversala simuitan cu
comprimare pe inaltime si cu comprimare
longitudinald a unei paturi izolatoare din
fibre minerale;

- fig.5, o vedere schematica si in
perspectivd care ilustreaza o etapa de
alipire a unui strat de suprafatd, de
preferintd, a unui strat de suprafatd.
compactat, de o paturd izolatoare din fibre
minerale obtinuta conform cu etapele de
productie redate in fig. 3, 4a si 4b, sicu
etapele de intarire a paturii izolatoare din
fibre minerale, si mai ilustreaza o etapa
pentru separarea paturii izolatoare din fibre
minerale intaritd in segmente placa;

- fig.Ba, o vedere schematica si in
perspectivad care ilustreaza o prima rea-
lizare a unui segment de placa izolatoare
din fibre minerale produsa conform cu
indicatiile prezentate in fig. 1...5;

- fig.Bb, o vedere schematica si in
perspectivd care ilustreaza o a doua
realizare a unui segment de placa
izolatoare din fibre minerale produsa in
conformitate cu indicatille prezentate in
fig. 1...5;

-fig.7 si 8, diagrame care ilustreaza
parametrii tehnologici ai unei instalatii de
productie continue care produce placi
izolatoare utilizate, in general, in constructi
dintr-o patura izolatoare din fibre minerale
obtinutd conform procedeului din inventie;

-fig.9 si 10, diagrame similare cu
cele din fig.7 si B, care ilustreaza
parametri de praductie ai unei instalatii
de productie continue pentru producerea
de placi izolatoare termic din fibre
minerale, pentru acoperisuri, dintr-o patura
izolatoare din fibre minerale obtinuta,
conform cu procedeul din prezenta
inventie, si

- fig.11 si 12, similare cu fig.7 si
8, care ilustreaza parametrii tehnologici,
in diagrame, ai unei instalatii de productie
continue pentru producerea de placi
izolatoare din fibre minerale dintr-o patura
izolatoare din fibre minerale obtinuta
confarm procedeului din inventie.

In fig.1 este prezentatd o prima
etapa de productie a unei paturi izolatoare
din fibre minerale. Prima etapa cuprinde
formarea de fibre minerale dintr-o topitura
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din care se pat forma fibre minerale.
Topitura este abtinuta intr-un cuptor 30
Si este trimisa printr-o duzd 32 a
cuptorului 30 spre un sistern de patru roti
de filare 34 ce se rotesc cu viteza mare,
unde topitura ce formeaza fibrele minerale
este trimisa sub forma unui curent 36 de
topituré ce formeaza fibre minerale. in timp
ce curentul 36 de topitura ce formeaza
fibre minerale este alimentat spre sistemul
de roti de filare 34 intr-o directie radiala
fata de acestea, simultan se alimenteaza
un curent de gaz de racire spre sistemul
de roti de filare 34 ce se rotesc repede
pe directia axiala a acestora, determinand
formarea de fibre minerale individuale care
sunt scoase sau pulverizate din rotile de
filare 34 ce se rotesc repede asa cum se
indica prin reperul 38. Fibrele minerale
pulverizate 38 se colecteaza pe o banda
transportoare 42 care functioneaza
continuu si formeazd o paturad subtire
primara 40 din fibre minerale, izolatoare.
Se adauga paturii izolatoare primare 40,
din fibre minerale, un agent de liere, ce
se poate intari la cald, fie direct pe patura
izolatoare primara 40 din fibre minerale,
fie in stadiul de scoatere a fibrelor minerale
din rotile de filare 34, adica in stadiul de
formare a fibrelor individuale minerale.
Prima banda transportoare 42 este, asa
cum reiese din fig.1, formata din doud
sectiuni de banda transportoare. O prima
sectiune de banda transportoare este
inclinata fatd de directia orizontala si fata
de a doua sectiune de banda transportoare
care este practic orizontald. Prima sec-
tiune constituie o sectiune colectoare in
timp ce a doua sectiune constituie o
sectiune de transport cu ajutorul careia
patura izolatoare primara 40 din fibre
minerale este transferata la a doua si la
a treia banda transportoare cu functionare
continua, 44 si 46, care functioneaza
sincronizat cu prima banda transportoare
42 siincadreaza patura izolatoare primara
40 din fibre minerale intre doua suprafete
adiacente ale benzilor transportoare a doua
44 si respectiv a treia 46.

Benzile transportoare a doua 44
Si respectiv a treia 46 comunica cu a patra
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banda transportoare 48 care constituie
0 banda transportoare colectoare, pe care
se colecteaza a doua patura izolatoare din
fibre minerale 50 pe masura ce benzile
transportoare a doua 44 si respectiv a
treia 46 se balanseaza pe suprafata su-
perioara a celei de-a patra benzi transpor-
toare 48 pe o directie transversala fats -
de a patra banda transportoare 48. A
doua paturd izolatocasre 50 din fibre
minerale este in consecinta produsa prin
aranjarea paturii izolatoare primare 40
din fibre minerale in formé& suprapusa, in
general pe directia transversald a benzii
a patra transportoare 48.

Prin producerea paturii izolatoare
secundare 50 din fibre minerale din p&tura
izolatoare primara 40 din fibre minerale
asa cum se arata in fig.1, se obtine o
patura izolatoare secundara 50 din fibre
minerale mai omogend fatd de patura
izolatoare primara 40 din fibre minerale
mai putin omogena. Orientarea generala
a fibrelor minerale din patura izolatoare
primara 40 din fibre minerale este paralela
cu directia longitudinala a p&turii 40 si cu
directia de transport a primei benzi
transportoare 42. Contrar situatiei, din
prima paturd izolatoare 40 din fibre
minerale, orientarea generald a fibrelor
minerale din a doua patura izolatoare 50
din fibre minerale este practic
perpendiculara si transversala fatd de
directia longitudinald a celei de-a doua
paturi izolatoare 50 din fibre minerale si
fata de directia de transport a celei de-a
patra benzi transportoare 48.

In fig.2 este prezentata o statie
pentru compactarea si omogenizarea unei
paturi izolatoare intrate 50' din fibre
minerale, statie care are drept scop
compactarea si omogenizarea paturii
1zolatoare intrate din fibre minerale 50'
pentru a se obtine o patura izolatoare din
fibre minerale iesita 50", patura izolatoare
iesitd 50" din fibre minerale care este mai
compacta si mai omogena in comparatie
Cu patura izolatoare din fibre minerale
intrate 50°. Patura izolatoare din fibre
minerale 50’ care intrd in statie poate fi
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patura secundard izolatoare din fibre
minerale 50 obtinuta in statia prezentata
in fig.1.

Statia de compactare consta din
doud sectiuni. Prima sectiune cuprinde
doua benzi transportoare 52" si 54", care
sunt amplasate in partea suprafetei supe-
rioare si, respectiv in partea suprafetei
inferioare ale paturii din fibre minerale 50".
Prima sectiune constituie in principal o
sectiune in care patura din fibore minerale
50’ intrata in sectiune este supusa unei
comprimari pe inaltime, determinand o
reducere a inaltimii totale a paturii din fibre
minerale si 0 compactare a paturii din fibre
minerale. In consecintd benzile transpor-
toare 52" si 54" sunt aranjate in asa fel,
incat sa fie inclinate de la un capat de
intrare din partea stanga a fig.2, capat
de intrare pe unde intra patura din fibre
minerale 50’ in prima sectiune, spre un
capat de unde patura din fibre minerale
comprimata pe inaltime este alimentata
la a doua sectiune a statiei de compactare.

A doua sectiune a statiei de
compactare consta din trei seturi de role
56'si 58', 56" si 58", 56" si 58". Rolele
56', 56" si 56" sunt amplasate pe partea
suprafetei superioare a paturii din fibre
minerale, in timp ce rolele 58', 58" si 58"
sunt amplasate pe partea suprafetei
inferioare a paturii din fibre minerale. A
doua sectiune a statiei de compactare
asigurd o comprimare longitudinald a
paturii din fibre minerale, comprimare
longitudinala care produce o omogenizare
a paturii din fibre minerale, pentru ca
fibrele minerale din patura de fibre
minerale sunt astfel determinate, incat sa
se rearanjeze in comparatie cu structura
initiala intr-o structura mai omogena. Cele
trei seturi de role 56' si 58', 56" si 58",
si 56™ si 58™ ale celei de-a doua sectiuni
se rotesc cu aceeasi viteza de rotatie, care
insa este mai micé decat viteza de rotatie
a benzilor transportoare 52" si 54" din
prima sectiune, ceea ce produce
comprimarea longitudinald a paturii din
fibre minerale. P&tura din fibre minerale
comprimatd pe inadltime si comprimata
longitudinal este scoasa din statia de
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compactare 50" prezentata in fig.2.

Trebuie sa se inteleaga faptul ca
statia combinata de compactare si
comprimare pe indltime si longitudinala
reprezentatd in fig.2 poate fi modificata
prin eliminarea uneia din cele doua sectiuni,
adicd a primei sectiuni care constituie
sectiunea de comprimare pe inaltime, sau -
a celei de-a doua sectiuni care constituie
sectiunea de comprimare longitudinala.
Prin eliminarea uneia din cele doud sectiuni
ale statiei de compactare reprezentate in
fig.2, se realizeaza o sectiune de com-
pactare care efectueaza o singura com-
pactare sau o singura operatie de com-
primare, cum ar fi o statie de comprimare
pe indltime sau, alternativ, o statie de
comprimare longitudinald. Desi sectia de
comprimare pe indltime a fost descrisa
ca fiind formata din benzi transportoare,
iar sectiunea de comprimare longitudinala
a fost descrisa ca fiind formata din role,
ambele sectiuni pot fi constituite cu ajutorul
benzilor transportoare sau al rolelor. De
asemenea, sectiunea de comprimare pe
indltime poate fi realizatd cu ajutorul
rolelor, iar sectiunea de comprimare
longitudinala poate fi realizatad cu ajutorul
benzilor transportoare.

In fig.3 este reprezentatd o alta
statie de productie, statie in care se se-
para un strat de suprafatd 24 din patura
izolatoare din fibre minerale 50", reali-
zandu-se o parte ramasa 50™ din patura
izolatoare din fibre minerale 50". Patura
izolatoare 50" din fibre minerale poate fi
patura izolatoare 50" iesita, din fibre
minerale, prezentata in fig.2, sau poate
fi patura izolatoare din fibre minerale 50
produsd in statia prezentatd in fig.1.
Separarea stratului de suprafata 24 de
partea ramasa 50" a paturii izolatoare
din fibre minerale este efectuata cu ajutorul
unui dispozitiv de taiere 72, cand partea
ramasa 50™ a paturii izolatoare din fibre
minerale 50" este sustinuta si transportata
cu ajutorul unei benzi transportoare 70.
Dispozitivul de tdiere 72 poate fi repre-
zentat de un dispozitiv stationar de taiere
sau de un cutit, sau poate fi reprezentat
de un dispozitiv de taiere cu miscare trans
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versala du-te vino. Stratul de suprafata 24
separat din patura izolatoare din fibre
minerale este scos de pe calea de
deplasare a partii ramase 50™ a paturii
izolatoare din fibre minerale prin interme-
diul unei benzi transportoare 74 si este
transferat de pe banda transportoare 74
la trei seturi de role formate dintr-un prim
set de role 76" si 78’, un al doilea set de
role 76" si 78" si, un al treilea set de rale
76" si 78™, cele trei seturi de role
constituind impreuna o sectiune de
compactare sau comprimare similara cu
a doua sectiune a statiei de compactare
descrisd mai sus cu referire la fig.2.

In fig.4a este ilustrata o statie de
productie, care cuprinde patru etape de
productie separate, o0 prima etapa de pro-
ductie constand in aplicarea unei falii
continue pe suprafata superioara a unei
paturi izolatoare din fibre minerale, a doua
etapa constand in taierea paturii izolatoare
din fibre minerale in fasii ce se extind
longitudinal, a treia etapa constand in
rasturnarea fasiilor ce se extind longitudinal
cu 90 si alipirea fasiilor résturnate ce se
extind longitudinal la un loc, si a patra
etapa constand in aplicarea unui invelis de
suprafatd reprezentat de o folie de sitd
tesuta pe suprafata superioara a fasiilor
rasturnate, unite, ce se extind longitudinal.

In partea stanga a fig.4a este
reprezentata patura izolatoare din fibre
minerale. Patura izolatoare din fibre
minerale 50™ reprezentata in fig.4a poate
fi partea ramasa 50™ a paturii izolatoare
din fibre minerale 50", sau poate fi patura
izolatoare din fibre minerale 50" iesita din
statia de compactare reprezentata in fig.2,
sau mai poate fi patura izolatoare din fibre
minerale 50 produsa in statia aratata in
fig. 1. Patura izolatoare din fibre minerale
care trebuie prelucrata in statia repre-
zentata in fig.4a este insa, de preferinta,
partea ramasa 50™ din patura izolatoare
din fibre minerale 50" aratata in fig. 3.
intr-o prima substatie reprezentatd in
fig.4a, patura izolatoare din fibre minerale
50" este adusa in contact cu o rold de
presare 68, cu ajutorul careia se aplica
o folie continud 67 dintr-un material
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termoplastic pe suprafata superioara a
paturii izolatoare din fibre minerale 50™,
Falia continua din material termoplastic
este alimentata de la o rold 66. Dupa ce
folia continua 67 a fost aplicata pe
suprafata superioard a paturii izolatoare
din fibre minerale 50", patura izolatoare
din fibre minerale 50™ si folia continud 67 -
aplicatd pe aceasta sunt aduse in contact
cu un total de sapte cutite taietoare
rotative, paralele intre ele, dintre care unul
este notat cu numarul (reper) 60.

Cutitele 60 sunt aranjate echidistant
unul fatd de altul si taie patura izolatoare
din fibre minerale 50™, suprafata supe-
rioara a careia este prevazutd cu folia
continua 67, intr-un total de opt fasii ce
se extind longitudinal, paralele intre ele,
fiecare avand o fasie de folie la suprafata.
Faliile ce se extind longitudinal sunt apoi
aduse n contact cu un total de opt placi
de rasturnare 62 care au drept scop
rasturnarea fasiilor extinse longitudinal,
paralele intre ele, cu 90° fata de directia
longitudinala a paturii izolatoare din fibre
minerale 50™. Una din fasille paralele intre
ele este notata cu numarul (reper) 64, si
una din fasille de folie este notata cu
numarul (reper) 69.

Patura izolatoare din fibre minerale
50™ reprezentata in fig.3 este produsa
din patura izolatoare din fibre minerale 50
reprezentata in fig. 1. In consecinta, fibrele
minerale ale paturii izolatoare din fibre
minerale 50™ redata in fig.3 sunt, in
general, orientate de-a lungul directiei
transversale a paturii izolatoare din fibre
minerale 50™. intrucat fasiile 64 ale paturii
izolatoare din fibre minerale 50™ fasii care
sunt taiate cu ajutorul cutitelor 60, sunt
rasturnate cu 90° fatd de directia
longitudinala a paturii izolatoare din fibre
minerale 50™, fibrele minerale din fasiile
64 sunt rasturnate cu 90°.

Avand Tn vedere ca fasiile 64 ale
paturii izolatoare din fibre minerale 50™
sunt rasturnate cu S0° fata de directia
longitudinald a paturii izolatoare din fibre
minerale 50", fasiile de folie 69 sunt, de
asemenea, rasturnate cu 90° cu exceptia
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fasiei de folie de suprafatd cea mai
exterioara inglobatd intre doud fasii
adiacente 64 ale paturii izolatoare din fibre
minerale 50™. In consecintd, fibrele mine-
rale din fasiile 64 care se alipesc una de
alta prin fasiile de folie 69 pentru a forma
o paturd izolatoare din fibre minerale
integra 50"", sunt in general, orientate
perpendicular pe directia longitudinala a
paturii izolatoare din fibre minerale si;de
asemenea , perpendicular pe directia
transversald a paturii izolatoare din fibre
minerale. In consecinta, fibrele minerale
din p&tura izolatoare din fibre minerale 50™
compusa din fasile 64 sunt in general
orientate perpendicular pe suprafetele
exterioare ale paturii izolatoare din fibre
minerale 50" constituita din fasiile alipite
64.

Dupa ce pétura izolatoare din fibre
minerale integra 50™ a fost produsa,
patura izolatoare din fibre minerale in care
fasiile de folie 69 sunt inglobate in fasiile
64, patura izolatoare din fibre minerale
50"" este deplasatd la o altd statie de
aplicare de folie, in care se aplica o falie
de sita tesutd 99, care este alimentata
de la o rold 98, pe una din suprafetele
exterioare (suprafata superioard a paturii
izolatoare din fibre minerale 50™), prin
intermediul unei role de presare 97. Folia
de sitd tesutd 99 se poate aplica pe
suprafata superioara a paturii izolatoare
din fibre minerale 50" si se poate fixa pe
aceasta cu ajutorul unui strat adeziv, cum
ar fi un strat de clei, sau simplu prin
presarea pe suprafata de varf a fibrelor
minerale din patura izolatoare din fibre
minerale.

in mod asemanétor, folia continud
67 se poate aplica pe suprafata superioara
a paturii izolatoare din fibre minerale 50™
si poate adera la aceasta cu ajutorul unui
strat de adeziv reprezentat, de exemplu,
de un strat de clei, intr-un mod n sine
cunoscut.

Trebuie s& se retind nsa ca, in
conformitate cu o alta realizare preferata
a inventiei, folia continua 67 si folia de sita
tesuta 99 sunt omise, deci patura izola-
toare din fibre minerale 50" este produsa

10

15

20

25

30

35

40

45

50

20

pur si simplu din fasile 64 din fibre
minerale, care sunt obtinute cu ajutorul
cutitelor 60 din patura izolatoare din fibre
minerale 50™ si care sunt rasturnate cu
ajutorul placilor 82 si apoi unite una de
alta, producand o patura izolatoare din
fibre minerale constituitd exclusiv din fibre
minerale si agentul de liere ce se intareste -
la cald.

In fig.4b este reprezentata o statie
de comprimare transversala care este
notatd cu numarul (reper) 80 in intregul
sau. In statia 80, patura izolatoare din
fibre minerale 50™ produsa conform celor
descrise mai sus pentru realizarea pre-
ferata alternativa, care cuprinde exclusiv
fibrele minerale si agentul de liere ce se
intareste la cald, este adusa in contact
cu doua benzi transportoare 85 si 86,
care definesc o zond de restrangere in
care patura izolatoare din fibre minerale
este fortatd sa se comprime transversal
si in contact cu un total de patru role de
agitare la suprafata 89a, 89b, 89c si
89d, care mpreund cu role similare,
nereprezentate in figura amplasate n
pozitie opusa rolelor 89a, 83b, 89c si
89d au drept scop sa ajute la realizarea
comprimarii transversale a paturii 50™".
Benzile transportoare 85 si 86 sunt
deplasate pe rolele 81 si 83 si, respectiv
82 si 84.

Din statia de comprimare trans-
versald 80 iese o0 patura izolatoare din
fibre minerale comprimata transversal si
compactata 50" In timp ce patura izo-
latoare din fibre minerale 50™" trece prin
statia de comprimare transversala 80 si
se transforma in patura izolatoare din fibre
minerale comprimata transversal 50",
patura este sustinutd pe role si anume pe
rola de intrare 87 si pe rola de iesire 88.

Desi patura izolatoare din fibre
minerale 50"" intrata in statia de com-
primare transversalda 80 este, de
preferinta, patura din realizarea alternativa
preferatd de mai sus, totusi patura
izolatoare din fibre minerale 50" poate
fi cea integrata din fasii cu folie, similara
cu fasiile cu folie 69 discutate mai sus.
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In cazul cand péatura izolatoare din
fibre minerale 50" ce se supune com-
primarii transversale in statia 80 este
prevazuta cu un strat de varf de suprafata,
cum este folia de sita tesuta 99, descrisa
mai sus cu referire la fig.4a, folia trebuie
sa aba o structura compatibild cu
comprimarea transversald a ansamblului
patura si folie. Astfel, folia aplicatd pe
suprafata supericara a paturii izolatoare
din fibre minerale 50™ trebuie sa fie
compresibila si adaptabila la latimea redusa
a paturi izolatoare din fibre minerale 50"
iesita din statia de comprimare trans-
versala 80.

In fig.4c este reprezentat3 o alta
varianta de procedeu de comprimare a
paturii izolatoare din fibre minerale 50"
Conform variantei de procedeu aratat in
fig.4c, se intrebuinteaza o statie 60™ care
constituie o statie combinatd de compri-
mare pe inaltime, comprimare longitudinala
si comprimare transversala. Astfel, statia
60"" contine un total de sase seturi de
role din care trei seturi sunt reprezentate
de cele trei seturi de role 56', 58'; 56",
58" si 56", 58™ mentionate mai sus cu
referire la fig.2, si constituie o altd varianta
la combinatia de statii discutatd mai sus
cu referire la fig.2 si 4b.

Statia 60™" reprezentata in fig.4c
mai contine alte trei seturi de role, un prim
set fiind format din cele doua role 152'
si 154’ un al doilea set fiind format din
cele doud role 152" si 154" si un al treilea
set fiind format din cele doua role 152™
si 154™. Rolele 152", 152" si 152™ sunt
amplasate la suprafata superioara a paturii
izolatoare din fibre minerale 50" ca si
rolele 56', 56" si 56™. Cele trei role 154',
154" si 154" sunt amplasate sub
suprafata inferioara a paturii izolatoare din
fibre minerale 50" ca si rolele 58', 58"
si 58". Cele trei seturi de role 152', 154';
152", 154" si 152™, 154" servesc
aceluiasi scop ca si ansamblurile de benzi
52" si 54" mentionate mai sus cu referire
la fig.2 adica scopului de comprimare pe
inaltime a paturii izolatoare din fibre
minerale 50" intrate in statia 60"".

10

15

20

25

30

35

40

45

50

22

Cele trei seturi de role de compri-
mare pe indltime 152", 154°"; 152", 154"
si 152", 154" functioneaza la fel ca si
ansamblurile de benzi de mai sus 52" si
54" cu o viteza de rotatie identica cu viteza
paturii izolatoare din fibre minerale 50"
intrare 1n sectiunea de comprimare pe
indltime a statiei 60™". Cele trei seturi de -
role care constituie sectiunea de
comprimare longitudinald, adica rolele 56",
58'; 56", 58" si 56™, 58" functioneaza
Cu o viteza de rotatie redusa determinand
un raport de comprimare longitudinala.

Pentru producerea comprimarii
transversale a paturii izolatoare din fibre
minerale 50" intratd in statia 60"",
prezentata in fig.4c sunt prevazute patru
ansambluri de arbori cotiti 160°, 160",
160" si 160"". Ansamblurile de arbori
cotiti au structuri identice si in descrierea
de mai jos va fi prezentat un singur
ansamblu de arbari cotiti, ansamblul de
arbori cotiti 160", intrucat ansambiurile
de arbori cotiti 160°, 160™ si 160" sunt
identice cu ansamblul de arbori cotiti 160"
si cuprind elemente identice cu elementele
ansamblului de arbori cotiti 160", avand
si aceleasi numere (repere) dar cu semnele
"™ si respectiv "".

Ansamblul de arbori cotiti 160" are
un motor 162", care pune in miscare un
ansamblu de roti dintate 164", de la care
iese n afara un ax 166". Pe axul iesit in
afara 166" sunt montate in total sase roti
dintate 168" de configuratii identice. Fieca-
re dintre rotile dintate 168" se imbina cu
0 roata dintatd corespunzatoare 170".
Fiecare din rotile dintate 170" constituie
0 roata conducatoare pentru un sistem
de pérghii de arbori cotiti care mai
cuprinde si 0 rold conducatoare 172" si
0 parghie de arbore cotit 174". Parghile
arborilor cotiti 187" sunt aranjate n asa
fel, incat sa se ridice dintr-o pozitie
coborata intr-o pozitie ridicata intre doua
role adiacente in partea dreaptda, sub
suprafata de jos a paturii izolatoare din
fibre minerale 50" intrata in statia 60™"
sl sunt adaptate pentru a conlucra cu
parghille de arbori cotiti ale sistemului de
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parghii de arbori cotiti 160" amplasat in
partea dreaptd, deasupra suprafetei supe-
rioare a paturi izolatoare din fibre minerale
50"" intrata in statia 60"".

In mod similar, parghiile arborilor
cotiti din sistemele de parghii de arbori
cotiti 160™ si 160", aranjate in partea
stanga, deasupra si respectiv sub patura
izolatoare din fibre minerale 50™ intrata
n statia 60", sunt adaptate pentru a
coopera intr-0 maniera care se va descrie
mai Jos.

Dupa cum reiese clar din fig. 4c,
un prim set de parghii de arbori cotiti
174', 174", 174" si 174" apartinand
sistemelor de parghii de arbori cotiti 160",
160", 160™ si 160"" sunt pozitionate
intre primul si al doilea set de role 152",
154’ si 152", 154". In mod similar, un
al doilea set de parghii de arbori cotiti este
pazitionat intre al doilea si al treilea set
de role 152", 154" si 152", 154™.

Parghiile arborilor cotiti ale fiecaruia
din totalul de sase seturi de parghii de
arbori cotiti, au latimi identice. in interiorul
fiecaruia dintre sistemele de parghii de
arbori cotiti 160°, 160", 160" si 160™",
prima parghie de arbori cotiti este parghia
de arbori cotiti cea mai lata, si latimea
parghiei arborilor cotiti in interiorul fiecarui
sistern de parghii de arbori cotiti se reduce
de la prima parghie de arbori cotiti la cea
de-a sasea parghie de arbori cotiti situata
in spatele celui de-al saselea set de role
56", 58"

Cu ajutorul motoarelor ansamblurilor
de arbori cotiti 160', 160", 160™ si
160", parghiile arborilor cotiti ale unui
set de arbori cotiti specific sunt rotite
sincronizat cu celelalte trei parghii de
arbori cotiti ale setului respectiv de parghii
de arbori cotiti. Parghiile arborilor cotiti
ale tuturor celor sase seturi de parghii de
arbori cotiti sunt actionate in plus sin-
cronizat si in sincronism cu viteza de
deplasare a paturii izolatoare din fibre
minerale 50™ intratd in statia 60™". Setul
de parghii de arbori cotiti cel mai lat, deci
primul, este adaptat pentru a initia com-
primarea transversala a paturii izolatoare
din fibre minerale 50", intrucat parghiile
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arborilor cotiti 174" si 174™ din sistemele
de parghii de arbori cotiti 160" si 160™",
sunt ridicate din pozitile de sub suprafata
infericara a paturii izolatoare din fibre
minerale 50™ si aduse in contact cu
suprafata inferioara a paturii izolatoare din
fibre minerale 50", in timp ce parghiile
arbarilor cotiti 174’ si 174™ ale sistemelor -
de parghii de arbari cotiti 160" si respectiv
160" sunt simultan coboréate din pozitile
de deasupra suprafetei superioare a paturii
izolatoare din fibre minerale 50™" si aduse
n contact cu suprafata superioara a paturii
izolatoare din fibre minerale 50"".

Continuarea raotirii axelor iesite
166', 166", 166™ si 166""face ca
parghiile arborilor cotiti din primul set de
parghii de arbori cotiti sa fie deplasate spre
centrul paturii izolatoare din fibre minerale
50", realizand o comprimare transversala
a ariei centrale a paturil izolatoare din fibre
minerale 50"™". Cand parghille arborilor
cotiti din primul set de parghii de arbori
cotiti ajung in pozitia centrald, parghiile
arborilor cotiti din sistemele de parghii de
arbori cotiti 160" si 160™ sunt ridicate,
in timp ce parghiile arborilor cotiti din
sistemele de parghii de arbori cotiti 160"
si 160" sunt coborate si in consecinta
indepartate de contactul cu suprafata
superioara si respectiv cu cea inferioara
ale paturii izolatoare din fibre minerale
50"

Pe masura ce patura izolatoare din
fibre minerale 50" este deplasata mai
departe prin statia 60™", urmatorul set,
setul al doilea de parghii de arbori cotiti
realizeazd o comprimare transversala
suplimentara a ariilor paturii izolatoare din
fibre minerale 50™", arii care sunt situate
pe cele doua fete opuse ale zonei centrale
mentionate mai sus, dupa care al treilea,
al patrulea, al cincilea si al saselea set de
parghii de arbori cotiti realizeaza o com-
primare transversala suplimentara a paturi
izolatoare din fibre minerale, producand
o comprimare transversala generala,
omogena a paturii izolatoare din fibre
minerale.

Latimea parghiilor de arbori cotiti
din fiecare set de parghii de arbori cotiti,
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raportul de transmisie al ansamblurilor de
roti dintate 164°, 164", 164™ si 164",
raportul de transmisie al ratilor dintate
168 si 170 si viteza de deplasare a paturi
izolatoare din fibre minerale 50™ intrata
in statia 60", la intrare, sunt adaptate
fatd de viteza de rotatie a sectilor de
comprimare pe naltime si comprimare
longitudinala ale statiei astfel, Tncat sa
producad patura izolatoare 50™" din fibre
minerale comprimata pe inaltime, longitu-
dinal si comprimata transversal.

Integrarea sectiei de comprimare
pe inaltime, a sectiei de comprimare
longitudinala si a sectiei de comprimare
transversala intr-o singura statie, asa cum
s-a descris mai sus cu referire la fig.4c,
nu este in nici un caz legata de func-
tionarea sistemelor de arbori cotiti
descrise mai sus cu referire la fig. 4c.
Astfel, sectia de comprimare pe inaltime,
sectia de comprimare longitudinala si
sectia de comprimare transversala pot fi
separate, dar integrarea tuturar celor trei
functiuni reduce dimensiunile totale ale
instalatiei de productie. Statia descrisa mai
sus cu referire la fig.4c poate fi com-
pletatd, de preferintd, cu o sectie de
comprimare longitudinala suplimentara
similara cu sectia de comprimare longi-
tudinalad descrisd mai sus cu referire la
fig.2. Sectia de comprimare longitudinala
suplimentara poate constitui 0 sectie
aditionala sau a doua sectie de comprimare
longitudinald, sau o sectie de comprimare
longitudinala de baza, atunci cand statia
descrisa mai sus cu referire la fig. 4c este
constituitd exclusiv din sectia de com-
primare pe indltime si sectia de com-
primare transversala. In plus, sau in
schimb, sectia de comprimare pe inaltime
a statiei descrise mai sus cu referire la
fig.4c poate fi inlocuitd de o sectie de
comprimare pe inaltime separata, cum
ar fi 0 sectie de comprimare pe inaltime
similard cu sectia de comprimare pe
inaitime descrisd mai sus cu referire la
fig.2.

Dupa ce patura izolatoare din fibre
minerale 50™" a fost fabricata, conform
descrierii de mai sus, cu referire la fig.4a
si 4b sau 4c, si dupa ce stratul de
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suprafata 24 a fost compactat asa cum
s-a descris mai sus cu referire la fig.3,
stratul de suprafata compactat 24 este
redus la patura izolatoare din fibre minerale
50" si alipit in contact fata in fata cu
suprafata superioara a paturii izolatoare
din fibre minerale 50™".

In fig.5, un set de role constituit -
dintr-o rola 79' si o rola 79" asezate la
suprafata superioara si respectiv la cea
inferioara a stratului de suprafata 24,
constituie un set de role cu ajutorul caruia
se aplica o folie de suprafata 99" alimen-
tatd de la o rola 98' pe suprafata supe-
rioara a stratului de suprafata compactat
24. De la rolele 79' si 79", stratul de
suprafata 24 care constituie o patura
izalatoare din fibre minerale integra cu o
compactitate mai mare in comparatie cu
patura izolatoare din fibre minerale 50",
isi schimba directia spre suprafata
superioard a paturii izolatoare din fibre
minerale 50™" cu ajutorul a doud role 77°
si 77". Rola 77" este amplasata sub
stratul de suprafata 24 si constituie o rola
de intoarcere, in timp ce rola 77, care
este amplasatda deasupra suprafetei
superioare a stratului de suprafata 24,
are drept scop sa preseze stratul de
suprafatd compactat 24 in contact fata
in fata cu suprafata superioara a paturii
izolatoare din fibre minerale 50™", care
este sustinuta si transportata cu ajutorul
benzii transportoare 70, de asemenea,
redatd si n fig.3. Dupa ce stratul de
suprafata compactat 24 a fost aranjat in
contact fata in fatd cu suprafata superioara
a paturii izolatoare din fibre minerale 50",
se obtine un ansamblu de patura izolatoare
din fibrd minerale, ansamblu care este
notat cu numarul (reper) 90 in totalitatea
sa.

in fig.5 este prezentatd cu linie
punctata o alta folie 99". Aceasta folie
este alimentata de la o rola 98". Folia 99"
poate fi constituitd dintr-o folie continua
sau poate fi o folie de sitd, adica o folie
similara cu folia 67 si respectiv cu folia
99, descrise mai sus cu referire la fig.4a.
Trebuie insa sa se sublinieze ca folille 67,
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99, 99’ si 99" sunt elemente facultative
care pot fi omise, atunci cand trebuie sa
se produca o structura integra de patura
din fibre minerale. Intr-o alté varianta, una
sau mai multe dintre folile enumerate mai
sus, sau toate folile, pot fi aplicate in
diferitele realizari ale paturii izolatoare din
fibre minerale produsa in conformitate cu
procedeul din prezenta inventie.

Trebuie, de asemenea, sa se retina
faptul ca stratul de suprafatd compactat
24 care a fost separat din patura
izolatoare din fibre minerale 50" asa cum
se arata in fig.3, intr-o altd varianta poate
sa fie obtinut de la o linie de productie
separatd cum este statia de productie
reprezentata in fig. 1 care comunica direct
cu statia de productie reprezentata in
fig.4a, eventual prin statia de productie
reprezentata in fig. 2, astfel eliminand statia
de productie reprezentata in fig.3. De
preferinta, statia de productie reprezentata
in fig.3 este adaptata pentru a separa doua
straturi de suprafata din patura izolatoare
din fibre minerale 58" pentru a se produce
doua straturi de suprafata separate din
suprafetele opuse ale paturii izolatoare din
fibre minerale 50", straturi de suprafatd
care sunt prelucrate conform cu procedeul
descris mai sus cu referire la fig.3 pentru
formarea a doua straturi de suprafata cu
compactitate mare, care in conformitate
cu procedeul descris mai sus cu referire
la fig.5 sunt alipite de patura izolatoare
din fibre minerale 58" pe cele doua su-
prafete opuse ale acesteia, producand o
incadrare tip sandwich a paturii izolatoare
din fibre minerale 50" intre cele doua
straturi de suprafata opuse similar cu
stratul de suprafatd 24 reprezentat in
fig.5.

In fig.5, ansamblul de p&tura
izolatoare din fibre minerale 90 este in final
trecut printr-o statie de intarire constituita
dintr-o etuva de intarire sau dintr-un cuptor
de intarire format din sectiunile opuse de
etuva de intarire 92 si 894, care genereaza
caldura pentru incalzirea ansamblului
paturii izolatoare din fibre minerale 90 la
o temperatura ridicata pentru a face ca
gentul de legare ce se intareste la cald
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din ansamblul de patura izolatoare din fibre
minerale sa se intareasca si sa determine
fibrele minerale din miezul central sau din
corpul ansamblului si fibrele minerale din
stratul de suprafatda compactat sau
straturile de suprafata compactate sa se
lege intre ele, astfel, incat sa formeze o
patura izolatoare din fibre minerale legata, -
integra, care este tadiata in segmente de
tip placa cu ajutorul unui cutit 96. Atunci
cand se foloseste folia in fasii 67 si even-
tual se foloseste folia continud 99", ma-
terialul termoplastic al fasiei de folie 67
si al foliei continue 99" se topesc, de
asemenea, realizand o liere suplimentara
a fibrelor minerale din patura izolatoare
din fibre minerale.

Infig.5, este reprezentat un singur
segment de tip placad 10’ care contine un
miez central 12 si un strat de varf 14.
Stratul de varf 14 este facut din stratul
de suprafata compactat 24, in timp ce
miezul 12 este facut din patura izolatoare
din fibre minerale 50™" redata in fig. 5.

In fig.Ba este reprezentat o vedere
fragmentara si in perspectiva a unei prime
realizari de segment placa a unei paturi
izolatoare din fibre minerale, conform cu
inventia, notat cu numarul de (reper} 10
in intregul sau. Segmentul placa 10
cuprinde miezul central 12 si stratul de
varf 14 precum si un strat de baza 16
facut dintr-un strat de suprafata din patura
izolatoare din fibre minerale 50". Reperul
18 se refera la un segment din miezul 12
al segmentului de placa 10, segment 18
care este facut din una din fasiile 64 ale
paturii izolatoare din fibre minerale 50™".

In fig.Bb este reprezentata o vedere
fragmentara siin perspectiva a unei a doua
realizari de segment placa dintr-o patura
izolatoare din fibre minerale, conform cu
prezenta inventie, natat cu numarul de
reper 10" in intregul sau. La fel ca seg-
mentul placa 10, descris mal sus cu
referire la fig.6a, segmentul placa 10’ este
constituit dintr-un miez central 12, stratul
de varf 14 si stratul de baza 186. In plus
este un invelis al suprafetei de varf 15 care
este constituit din folia 99" descrisa mai
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sus cu referire la fig.5. Invelisul 15 al
suprafetei de varf poate fi o patura subtire
dintr-un material plastic, o folie din plastic
tesuta sau poate fi 0 acoperire facuta dintr-
un material ne-plastic, cum ar fi o hartie
care foloseste exclusiv in scop de design
sau arhitectural. Stratul de pe suprafata
de varf 15 poate, intr-o alta varianta, sa
fie aplicat pe patura izolatoare din fibre
minerale dupa intarirea agentului de liere
ce se intareste la cald, adica dupa
expunerea paturii izolatoare din fibre mine-
rale 90 la caldura generata de sectiunile
etuva 92 si 94 reprezentate in fig.o.

Se dau, in continuare, 4 exemple
de realizare, a procedeului in instalatia
conform inventiei.

Exemplul 1. Se fabrica un miez
central sau corp de placa izolatoare termic
dintr-o patura izolatoare din fibre minerale
produsa conform cu procedeul descris cu
referire la fig. 1...5.

Procedeul consta dintr-o secventa
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de etape similare cu etapele descrise mai
sus cu referire la fig. 2, 4a, 4c, 2 si partea
dreapta a fig. 5. Randamentul de productie
al instalatiei este de 5000 kg/h. Greutatea
raportatd la suprafata a paturii primare
este de 0,5 kg/m?®. Latimea paturii pri-
mare este de 2850 mm. Raportul primei
comprimari longitudinale produsa in statia .
descrisa in fig.2 este de 1:1,5. Raportul
comprimarii transversale produse in statia
prezentata in fig.4c este, de asemenea,
de 1:1,5 Raportul celei de-a doua
comprimari longitudinale produse in statia
prezentatd in fig.2 este de 1:1.5. Fasiile
din fibre minerale produse in statia
prezentata in fig.4a au o configuratie
patrata in sectiunea transversala cu dimen-
siuni de 50 mm x 50 mm. Densitatea placii
finale prezentate in fig.5 este de 110
kg/m?>. Latimea paturii finale izolatoare
din fibre minerale este de 1800 mm.
Parametrii tehnologici utilizati sunt
enumerati in tabelele 1 si 2 de mai jos.

Tabelul 1

Grosimea A m/min x B C D E
totald, mm 10 m/min m,/min m/min | m/min
a0 9,26 28,41 18,84 12,63 8,42
75 9,26 18,94 12,63 8,42 5,61
100 9,26 14,20 9,47 6,31 4,21
125 9,26 11,36 7,58 5,05 3,37
150 9,26 9,47 6,31 4,21 2,81
175 9,26 8,12 5,41 3,61 2,41
200 9,26 7,10 4,73 3,16 2,10
225 9,26 6,31 4,21 2,81 1,87
250 9,26 5,68 3,79 2,53 1.68
275 9,26 5,17 3,44 2,30 1,53

A = Viteza benzii 42
B = Viteza benzii 4

C = Viteza benzii 70, dupd prima comprimare longitudinala (fig. 2]
D = Viteza benzii 70, dupa comprimarea transversala (fig. 4c]
E = Viteza benzii 70, dupa a doua comprimare longitudinald si inaintea etuvei de intarire (fig.5)
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Tabelul 2

Grosimea F G H I J K
totala, mm | kg/m? kg/m? kg/m? kg/m? | kg/m® | %

o0 1,63 2,44 3,67 3.67 9,50 5,56
75 2,44 3.67 5,00 9,90 8,25 6,94
100 3.26 4,89 7,33 7,33 11,00 8.33
125 4,07 6.11 9,17 9,17 13,75 6,94
150 4,89 7,33 11,00 11,00 16,50 11,11
175 5,70 8,56 12,83 12,83 19,25 9,72
200 6,52 9,78 14,67 14,67 22,00 13,89
225 7,33 11,00 16,50 16,50 24,75 15,28
250 8,15 12,22 18,33 18,33 27,50 13,88
275 8,96 13,44 20,17 20,17 30,25 9,72

F = greutatea raportatd la suprafata a paturii izolatoare din fibre minerale pe banda 48

G = greutatea raportatd la suprafatd a paturii izolatoare din fibre minerale, dupa prima comprimare

longitudinala (fig. 2)

H = greutatea raportatd la suprafatd a paturii izolatoare din fibre minerale, dupd comprimarea transversala

(fig.4c)

| = greutatea raportatd la suprafatd a paturii izolatoare din fibre minerale, inaintea celei de-a doua comprimar

longitudinale (figura 2}

J = greutatea raportatd la suprafatad a paturii izolatoare din fibre minerale, dupa a doua comprimare

longitudinala (fig. 2)
K = procentul de material recirculat.

In fig.7 este prezentata o diagrama
care ilustreaza corespondenta dintre
parametrii enumerati in tabelul 1. Literele
de referinta utilizate in fig.7 se refera la
parametrii enumerati in tabelul 1.

In fig. 8 este prezentatd o diagraméa
care ilustreaza corespondenta dintre
parametrii enumerati in tabelul 2. Literele
de referinta utilizate in fig.8 se refera la
parametrii enumerati in tabelul 2.

Exemplul 2. Se produce un miez
central sau un corp de placa pentru
acoperisuri, facut dintr-o patura izolatoare
din fibre minerale fabricata in conformitate
cu procedeul descris al prezentei inventii
cu referire la fig. 1...5.

Procedeul consta intr-o secventa
de etape similare cu etapele descrise mai
sus cu referire la fig. 2, 4a, 4c, precum
si la partea dreapta a fig. 5. Randamentul
de productie al instalatiei este 5000 kg/h.

30
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Greutatea raportata la suprafata a paturii
primare este de 0,5 kg/m°. L&timea
paturii primare este de 2850 mm. Ra-
portul primei comprimari longitudinale pro-
dusa in statia reprezentata in fig.2 este
de 1:1,5, raportul comprimarii transver-
sale produsa in statia reprezentata in fig.
4c este, de asemenea, de 1:1,5, iar ra-
portul celei de-a doua comprimari longi-
tudinale produsa in statia reprezentata in
fig.2 este de 1:2. Fasiile din fibre minerale
produse in statia reprezentata in fig.4a
au o configuratie patrata in sectiunea
transversala cu dimensiuni de 50 mm x
50 mm. Densitatea placii finale
reprezentate in fig.5 este de 200 kg/ m°.
Latimea paturii izolatoare din fibre minerale
finala este de 1800 mm.

Parametrii tehnologici utilizati sunt
enumerati in tabelele 3 si 4 de mai jos.
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Tabelul 3

Grosimea A B C D E
totala, mm m/min x 10 | m/min m/min m/min m/min
50 9,26 20,83 13,89 9,26 4,63
75 9,26 13,88 9,36 6,17 3,09
100 9,26 10,42 6,94 4,63 2,31
125 9,26 8,33 5,96 3.70 1,85
150 9,26 6,94 4,63 3,09 1,54
175 9,26 5,95 3,97 2,65 1,32
200 9,26 5,21 3,47 2,31 1.16
225 9,26 4,63 3,08 2,06 1,03
250 9,26 4,17 2,78 1,85 0,93
275 9,26 3,79 2,93 1,68 0.84

E = viteza benzi 42

B = viteza benzi 48
C = viteza benzii 70, dupa prima comprimare longitudinaia {fig.2)
D = viteza benzii 70, dupa comprimarea transversala [fig.4c)

E = viteza benzii 70, dup3 cea de-a doua comprimare longitudinald si inaintea etuvei de intarire (fig.D)

in fig.9 este prezentatd o diagrama similara cu diagrama din fig.7 care ilustreaza
corespondenta dintre parametrii enumerati mai sus in tabelul 3.

Tabelul 4

Grosimea | F G H I J K

totald, mm | kg/m? kg/m? kg/m? kg/m? kg/m? %

50 2,22 3,33 5,00 10,60 5,56
75 3,33 5,00 7,90 15,00 6,94
100 4,44 6.67 10,00 10,00 20,00 8,33
125 5,56 8,33 12,90 12,590 25,00 6,94
150 B6.67 10,00 15,00 15,00 30,00 11,11
175 7,78 11,67 17,90 17,80 35,00 9,72
200 8,89 13,33 20,00 20,00 40,00 13,89
225 10,00 15,00 22,50 22,50 45,00 15,28
250 11,11 16,67 25,00 25,00 90,00 13,88
2739 12,22 18,33 27,50 27.90 55,00 9,72

greutatea raportatd la suprafata a paturii izolatoare din fibre minerale pe banda 48

longitudinala (fig.2)

F
G = greutatea raportatd la suprafatd a paturii izolatoare din fibre minerale dupd prima comprimare
H

= greutatea raportatd la suprafata a paturi izolatoare din fibre minerale, dupa comprimarea transversala

(fig.4c)
greutatea raportata la suprafata a paturii izolatoare din fibre minerale, inaintea celei de-a doua comprimari

longitudinale {fig.2}

longitudinala (fig.2)

K =

procentul de material recirculat.

greutatea raportat3 la suprafatd a paturii izolatoare din fibre minerale, dupd a doua comprimare
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In fig. 10 este prezentatd o
diagrama, similara cu diagrama din fig.8,
care llustreaza corespondenta dintre
parametrit enumerati mai sus, in tabelul
4.

Exemplul 3. Se fabricd un miez
central sau un corp de placa izolatoare
termicad facuta dintr-o patura izolatoare
din fibre minerale produsa in conformitate
cu procedeul, conform inventiei, asa cum
s-a descris mai sus cu referire la fig. 1...5.

Procedeul cuprinde o secventa de
etape similare cu etapele descrise mai sus
cu referire la fig. 2, 4a, 4c, precum si la
partea dreapta din fig.5. Randamentul
productiei instalatiei este de 5000 kg/h.
Greutatea raportata la suprafata a paturii
primare este de 0,4 kg/m® si latimea
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paturii primare este de 2280. Raportul
primet comprimari longitudinale produsa
in statia reprezentata in fig.2 este de
1:1,1. Raportul comprimarii transversale
produse in statia reprezentata in fig.4c
este de 1:1,2. Raportul celei de-a doua
comprimari longitudinale produse in statia
reprezentatd in fig. 2 este de 1:1,2. Fasiile .
din fibre minerale produse in statia
reprezentata in fig.4a au configuratia pa-
trata in sectiunea transversala, cu dimen-
siuni de 50 mm x 50 mm. Densitatea
placi finale reprezentate in fig.5 este de
20 kg/m?. Latimea paturii izolatoare din
fibre minerale finale este de 1800 mm.

Parametrii tehnologici utilizati sunt
enumerati in tabelele 5 si 6 de mai jos.

Tabelul 5

Grosimea A B C D E
totala, mm m/min x 10 | m/min m,/min m,/min m,/min
a0 11,57 73,33 66,67 55,56 46,30
75 11,57 48,89 44,44 37,04 30,86
100 11,57 36,67 33,33 27,78 23,15
125 11,57 29,33 26,67 22,22 18,52
150 11,57 24,44 22,22 18,52 15,43
175 11,57 20,95 19,05 19,87 13,23
200 11,57 18,33 16,67 13,89 11,57
225 11,57 16,30 14,81 12,35 10,29
250 11,57 14,67 13,33 11,11 9,26
275 11,57 13,33 12,12 10,10 8,42

A = viteza benzii 42
B = viteza benzii 48

C = viteza benzii 70, dupa prima comprimare longitudinala (fig.2)
D = viteza benzii 70, dupd comprimarea transversala (fig.4c)
E = viteza benzii 70, dupa a doua comprimare longitudinald si inainte de etuva de intarire (fig.5).

Infig. 11 este prezentata o diagrama, similara cu diagrama din fig. 7, care ilustreaza
corespondenta parametrilor enumerati mai sus in tabelul 5.
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Tabelul 6

Grosimea F G H I J K

totala, mm | kg/m? kg/m? kg/m? | kg/m? kg/m? %

80 0,63 0,69 0,83 0,83 1,00 5,56
75 0,95 1,04 1,25 1,25 1,50 6,94
100 1,26 1,38 1,67 1,67 2,00 8,33
123 1,58 1,74 2,08 2,08 2,90 6.94
150 1,89 2,08 2,50 2,50 3,00 11,11
175 2,21 2,43 2,92 2.92 3,50 8,72
200 2,53 2,78 3,33 3.33 4,00 13,89
225 2,84 3.13 3,75 3,75 4,50 15,28
250 3,16 3,47 417 417 5,00 13,89
275 3,47 3.82 4,58 4,58 9,80 9,72

F = greutatea raportata la suprafata a paturii izolatoare din fibre minerale pe banda 48

G = greutatea raportata la suprafatd a paturii izolatoare din fibre minerale. dupa prima comprimare longitudinala (fig.2)

H = greutatea raportatd la suprafatad a paturii izolatoare din fibre minerale, dupd comprimarea transversala (fig.4c)

| = greutatea raportata la suprafatd a paturii izolatoare din fibre minerale, inantea celei de-a doua comprimari longitudinale

fig.2)

J = greutatea raportata la suprafatd a paturii izolatoare din fibre minerale dupa a doua camprimare longitudinala (fig.2)

K = procentul de material recirculat.

In fig. 12 este prezentatd o diagrama, similara cu diagrama din fig. 8, care ilustreaza
corespondenta dintre parametrii enumerati in tabelul 6.
Exemplul 4. Importanta expunerii paturii din fibre minerale izolatoare la o comprimare
longitudinala si transversald este ilustratd in datele din tabelul 7 de mai jos.

Tabelul 7

Produse

Caracteristici fizice

Placi

izolatoare din
fibre minerale
conventionale

Placi izolatoa-
re din fibre
minerale con-
form cu in-
ventia neex-
puse la com-
primare longi-
tudinala/
transversala

Placi izolatoare
din fibre
minerale
conform cu
inventia expuse
la comprimare
longitudinala/
transversald

150 kg/m°

elasticitate

Placa de izolare | Rezistenta la 2 kPa 7 kPa 9 kPa
termica cu presiune
densitatea de
30 kg/m® l\/lodL_JI_de 15 kPa 125 kPa 150
elasticitate
Placa pentru Rezistenta la 70 kPa 180 kPa 210 kPa
acoperisuri cu presiune
densitatea de
Madul de 600 kPa 3300 kPa 4000 kPa
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Placile izolatoare din fibre minerale,
conform cu inventia, demonstreaza clar
0 crestere a rezistentei la presiune si a
modulului de elasticitate in comparatie cu
0 placa izolatoare termic. Performanta
mecanica a placilor izolatoare din fibre
minerale, conform cu inventia, este insa
si mai mult marita prin supunerea paturii
izolatoare din fibre minerale din care sunt
confectionate placile izolatoare |la
comprimare longitudinala si transversala
asa cum s-a precizat mai sus, cu referire
la fig.2 st 4b.

Revendicari

1. Placa izolatoare din fibre mine-
rale care defineste o directie longitudinala,
caracterizata prin aceea ca este formata
dintr-un corp central care contine fibre
minerale, unit in contact fata in fata cu
un strat sau cu doua straturi de suprafata
opuse care contin fibre minerale, fibrele
minerale ale corpului central fiind aranjate,
in general, perpendicular pe directia
longitudinala si perpendicular pe stratul
sau straturile de suprafata, fibrele minerale
ale stratului sau straturilor de suprafata
find aranjate in general intr-o directie
paralela cu directia longitudinala, stratul
sau straturile de suprafatda avand o
compactitate mai mare decat compac-
titatea corpului central, fibrele minerale
din corpul central si fibrele minerale din
stratul sau straturile de suprafata fiind
legate impreuna intr-o structura integrata
numai prin agenti de liere pe baza de
rasini, intariti, intarirea efectudndu-se intr-
un singur proces de intdrire, agenti care
initial sunt prezenti in paturile de fibre
minerale netesute neintarite din care se
produc corpul central si straturile de
suprafata.

2. Placa izolatoare din fibre mine-
rale care defineste o directie longitudinala,
caracterizata prin aceea ca straturile
de suprafata opuse prezinta structuri si-
milare, incadrand corpul central in struc-
tura integrata.

3. Procedeu de obtinere a placii
izolatoare din fibre minerale de la reven-
dicarea 1, prin unirea corpului central cu
un strat de suprafatd, continand fibre
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minerale, caracterizat prin aceea ca se
formeaza o prima patura din fibre minerale
netesute care defineste o prima directie
longitudinala paralela cu prima patura din
fibre minerale si o a doua directie
transversala paraleld cu prima patura din
fibre minerale, prima patura din fibre
minerale contindnd fibrele minerale .
aranjate, in general, in a doua directie
transversala si avand inclus un prim agent
de liere uzual care se poate intari la cald,
prima patura din fibre minerale definind
0 prima inaltime, se deplaseaza prima
patura din fibre minerale in prima directie
longitudinala a primei paturi din fibre
minerale, se taie prima patura din fibre
minerale paralel cu prima directie longi-
tudinala st perpendicular pe a doua directie
transversald, rezultdnd o multitudine de
fasii paralele din fibre minerale care se
extind pe prima directie longitudinala, fasiile
paralele avand o Iatime identica, se ras-
toarna fiecare din fasiile din fibre minerale
paralele intre ele astfel, incat sa se
intoarca fibrele minerale din fiecare din
aceste fasii din aranjamentul in general
in a doua directie transversala in aran-
jamentul in general perpendicular pe prima
directie longitudinald si pe a doua directie
transversala, se unesc intr-o pozitie cap
la cap fasiile din fibre minerale rasturnate
rezultdnd o a doua patura din fibre mine-
rale netesute care defineste o a doua
inaltime de patura din fibre minerale
identica cu latimea fiecareia din fasiile din
fibre minerale paralele intre ele, a doua
patura de fibre minerale continand fibrele
minerale aranjate in general perpendicular
pe prima directie longitudinala si pe a doua
directie transversala, se deplaseaza a doua
patura din fibre minerale in prima directie
longitudinald, se formeaza o a treia patura
din fibre minerale netesute fie separat,
fie prin taierea sa dintr-o patura preli-
minara din care se obtine prima patura
din fibre minerale, a treia patura din fibre
minerale definind o a treia directie paralela
Cu a treia patura din fibre minerale, a treia
patura din fibre minerale continand fibrele
minerale aranjate, in general, in a treia
directie si avand inclus un al doilea agent
uzual de liere, care se poate intari la cald,
a treia patura din fibre minerale fiind o pa-
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tura din fibre minerale cu compactitate
mai mare decat a doua patura din fibre
minerale, a treia patura din fibre minerale
se uneste cu a doua paturd din fibre
minerale, prin contact fata in fata, pentru
a se obtine o a patra patura compozita
din fibre minerale, se intaresc primul si
al doilea agent de liere astfel incat sa
determine fibrele minerale ale paturii a
patra compozite sa se lege intre ele,
rezultand o paturd izolatoare din fibre
minerale care se taie in segmente de
placa.

4. Procedeu, conform revendicarii
3. caracterizat prin aceea ca a treia
paturd din fibre minerale netesute se for-
meaza prin separarea unui strat segment
de suprafata din patura preliminara din
fibre minerale si prin compactarea stratulu
segment de suprafata.

5. Procedeu de obtinere a placii
izolatoare din fibre minerale de la reven-
dicarea 1, prin unirea corpului central cu
doua straturi de suprafata opuse, conti-
nand fibore minerale, caracterizat prin
aceea ca se formeaza o prima patura din
fibre minerale netesute care defineste o
prima directie longitudinala paralela cu
prima patura din fibre minerale si 0 a doua
directie transversald paraleld cu prima
patura din fibre minerale, prima patura
din fibre minerale continand fibrele mine-
rale aranjate, in general, in a doua directie
transversala si avand inclus un prim agent
de liere uzual care se poate intari la cald,
prima patura din fibre minerale definind
0 prima inaltime a sa, se deplaseaza prima
patura din fibre minerale n prima directie
longitudinala a primei paturi din fibre mine-
rale, se taie prima patura din fibre mine-
rale paralel cu prima directie longitudinala
si perpendicular pe a doua directie
transversala, rezultand o multitudine de
fasii paralele din fibre minerale care se
extind pe prima directie longitudinala, fasiile
paralele avand o latime identica, se
rastoarna fiecare din fasiile din fibre
minerale paralele intre ele, astfel, incat
sa se intoarca fibrele minerale din fiecare
din aceste fasii din aranjamentul, n
general, in a doua directie transversala
in aranjamentul, in general, perpendicular
pe prima directie longitudinala si pe a doua
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directie transversala, se unesc intr-o
pozitie cap la cap fasiile din fibre minerale
rasturnate rezultand o a doua patura din
fibre minerale netesute, care defineste
o0 a doua inaltime de patura din fibre mine-
rale identica cu latimea fiecareia din fasiile
din fibre minerale paralele intre ele, a doua
patura din fibre minerale continand fibrele .
minerale aranjate, 1h general, perpen-
dicular pe prima directie longitudinala s
pe a doua directie transversala, se depla-
seaza a doua patura din fibre minerale in
prima directie longitudinala; se formeaza
0 a treia patura din fibre minerale ne-
tesute, fie separat, fie prin taierea sa dintr-
0 patura preliminara din care se obtine
prima patura din fibre minerale, a treia
patura din fibre minerale definind o a treia
directie paralela cu a treia patura din fibre
minerale, a treia patura din fibre mmerale
continand fibrele minerale aranjate, in
general, in a treia directie si avand inclus
un al doilea agent uzual de liere care se
poate intari la cald, se formeaza o a cincea
patura din fibre minerale, fie separat, fie
prin taierea sa dintr-o patura preliminara
din care se obtine prima patura din fibre
minerale, a cincea patura din fibre mine-
rale definind a treia directie paralela cu
a cincea patura din fibre minerale, a cincea
patura din fibre minerale continand fibrele
minerale aranjate, in general, in a treia
directie si avand inclus un al doilea agent
de liere uzual, care se poate intari la cald,
paturile a treia si a cincea din fibre
minerale fiind paturi din fibre minerale cu
compactitate mai mare decat a doua
paturd din fibre minerale, paturile a treia
si a cincea din fibre minerale se unesc cu
a doua patura din fibre minerale, prin
contact fata in fatd, astfel, incat sa
incadreze intre ele patura a doua din fibre
minerale pentru a se obtine o a patra
patura compozita din fibre minerale, se
intdresc primul si al doilea agent de liere
astfel ncat sa determine fibrele minerale
ale paturii a patra compozite sa se lege
intre ele, rezultdnd o patura izolatoare din
fibre minerale care se taie in segmente
de placa.

6. Procedeu, conform revendicarilor
3...5, caracterizat prin aceea ca, intr-o
gtapa initiala se formeaza o patura secun-
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dara din fibre minerale dintr-o patura de
baza din fibre minerale netesute prin
aranjarea paturii de baza din fibre minerale
in straturi suprapuse.

7. Procedeu, conform revendicarilor
3...6, caracterizat prin aceea ca, patura
de baza din fibre minerale netesute este
aranjatad suprapus, in general, in a doua
directie transversala.

8. Procedeu, conform revendicarilor
3...7, caracterizat prin aceea ca,
cuprinde o etapa suplimentara de compri-
mare pe indltime a paturii secundare din
fibre minerale netesute.

9. Procedeu, conform revendicarilor
3...8, caracterizat prin aceea ca, Cu-
prinde o etapa suplimentara de compri-
mare longitudinald a paturii secundare din
fibre minerale netesute si/sau de com-
primare longitudinald a paturii a doua din
fibre minerale netesute.

10. Procedeu, conform revendi-
carilor 3...9, caracterizat prin aceea ca,
cuprinde o etapa suplimentara de com-
primare transversald a paturii a doua din
fibre minerale netesute.

11. Procedeu, conform revendi-
carilor 3...10, caracterizat prin aceea
ca, cuprinde o etapd suplimentara de
comprimare a paturii a patra, compozite
din fibre minerale, nainte de introducere
a el intr-o etuva de intarire.

12. Procedeu, conform revendica-
rilor 3...11, caracterizat prin aceea ca
se aplica o folie pe una din suprafete sau
pe ambele suprafete ale primei paturi din
fibre minerale netesute si/sau se aplica
o folie pe una din suprafete sau pe ambele
suprafete ale celei de-a doua paturi din
fibre minerale netesute.

13. Instalatie de realizare a proce-
deului, de la revendicarea 3, cuprinzand
mijloace de formare, de deplasare, de
compactare si de taiere a paturii din fibre
minerale netesute, caracterizata prin
aceea ca este constituitd dintr-un cuptor
(30), un sistem de benzi transportoare
(42, 44 si 46) pentru obtinerea unei pa-
turi de baza (40) din fibre minerale nete-
sute si pentru plierea benzii (40) pe o
banda transportoare (48), transversal fata
de directia ei de miscare, obtinandu-se
astfel o paturad secundara (50 sau 50’)
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din fibre minerale, mai compacta, banda
transportoare (48] deplasandu-se 1n
directia longitudinald a paturii secundare,
care va fi prima directie longitudinald a
primei paturi din fibre minerale (50™), un
sistem de role (52" si 54") pentru com-
primarea pe indltime a paturii secundare
(50" din fibre minerale, urmat de un alt -
sistem de role (56, 56", 56™, 58', 58"
si 58™) pentru comprimarea longitudinala
a paturi secundare (50') din fibre minerale
si obtinerea unei paturi preliminare (50")
din fibre minerale, un dispozitiv de taiere
(72) pentru separarea unui strat de su-
prafata (24) din patura preliminara (50")
din fibre minerale si obtinerea primet paturt
din fibre minerale netesute (50™) care
defineste o prima directie longitudinala
paraleld cu prima patura din fibre minerale
(50™) si 0 a doua directie transversald
paralela cu prima patura din fibre minerale
(50™), prima patura din fibre minerale
(50™) continand fibrele minerale aranjate
in general in a doua directie transversala
si avand inclus un prim agent de liere uzual.
care se intareste la cald, prima patura din
fibre minerale netesute (50™) definind o
prima inaltime a primei paturi din fibre
minerale, o banda transportoare (70]) pen-
tru deplasarea primei paturi din fibre mine-
rale (80™) in prima directie longitudinala
a primei paturi din fibre minerale (50™),
o rola (68) pentru aplicarea unei folii (67)
pe o suprafata sau pe ambele suprafete
ale primei paturi din fibre minerale nete-
sute (50™), un dispozitiv de taiere (60)
pentru taierea primei paturi din fibre mine-
rale (50") paralel cu prima directie longt-
tudinala si perpendicular pe a doua directie
transversald astfel, incat sa se obtina o
multitudine de fasii din fibre minerale (64)
paralele intre ele care se extind pe prima
directie longitudinald, fasiile paralele din
fibre minerale avand o latime identica, un
dispozitiv (62) pentru rasturnarea fiecareia
din fasiile (64) din fibre minerale paralele
intre ele, astfelincat sa se intoarca fibrele
minerale din fiecare din fasiile (64) din fibre
minerale din aranjamentul in general in
a doua directie transversala in aranja-
mentul, in general, perpendicular pe prima
directie longitudinala si pe a doua directie
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transversala spre a obtine a doua patura
din fibre minerale netesute (50™'), o rola
(97) pentru aplicarea unei folii (99] pe o
suprafata sau pe ambele suprafete ale
paturii a doua din fibre minerale netesute
(50"), o statie de comprimare (80]
pentru unirea intr-o pozitie cap la cap a
fasiilor din fibre minerale (64) rasturnate
si comprimarea transversald a paturii a
doua (50"") din fibre minerale netesute
pentru a se obtine patura a doua com-
primata (50™") din fibre minerale care
defineste o a doua ndltime de patura din
fibre minerale identica cu latimea fiecareia
din fasile (64) paralele din fibre minerale,
a doua patura din fibre minerale {(50"")
continand fibrele minerale aranjate in
general perpendicular pe prima directie
longitudinala si pe a doua directie trans-
versala, suplimentar fata de statia de
comprimare (80) sau in locul ei o statie
de comprimare (60"") pentru comprima-
rea pe inaltime, comprimarea longitudinala
si comprimarea transversala a paturii a
doua,din fibre minerale (50™') spre a
obtine a doua patura comprimata din fibre
minerale (50""), o banda transportoare
(74) pentru devierea stratului de suprafata
separat (24) de la calea de deplasare a
primei paturi din fibre minerale (50™), trei
seturi de role (76',78', 76". 78", 76™
si 78" pentru compactarea sau compri-
marea stratului (24) de suprafata si
producerea celei de-a treia paturi din fibre
minerale netesute (24) care defineste o
a treia directie paraleld cu a treia patura
din fibre minerale (24}, a treia patura din
fibre minerale contindnd fibrele minerale
aranjate in general in a treia directie si
avand inclus un al doilea agent de liere
uzual care se intareste la cald, a treia pa-
tura din fibre minerale (24) fiind o patura
din fibre minerale cu o compactitate mai
mare decat compactitatea paturii a doua
din fibre minerale (50"") eventual doua
rale (79" si 79") pentru aplicarea unei folii
(99 si 99") pe suprafata superioara sau
pe ambele suprafete ale paturii a treia din
fibre minerale (24), o rola (77") pentru
indoirea ei si 0 rola (77') pentru unirea
paturii a treia (24) din fibre minerale cu
patura a doua comprimata (50" din fibre
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minerale, in contact fata in fata, pentru
obtinerea unei a patra paturi compozite
(90) din fibre minerale, care este depla-
satd cu banda transportoare (70), o statie
de comprimare similara cu statiile (60"")
si (80] pentru comprimarea paturii a patra
compazite (90) din fibre minerale, etuve
(92 si 94) pentru intarirea primului si celu -
de-al doilea agent de liere care se intaresc
la cald astfel, incat sa determine fibrele
minerale din patura a patra compozita (90)
din fibre minerale sa se uneasca intre ele
st un dispozitiv de taiere (96) pentru
taierea paturii a patra compozite intarite
(90) din fibre minerale in segmente de
placa (10').

14. Instalatie, conform revendicarii
13, caracterizata prin aceea ca, dispo-
zitivul de taiere (72] si sistemul de role
(76',78'78', 76". 78", 76" si 78™) sunt
adaptate pentru a produce a treia patura
(24] din fibre minerale netesute prin
separarea unui strat segment de suprafata
(24) din patura preliminara (50") din fibre
minerale si prin compactarea sa.

15. Instalatie de realizare a proce-
deului de la revendicarea 5, cuprinzénd
mijloace de formare, de deplasare, de
compactare si de taiere a paturii din fibre
minerale netesute, caracterizata prin
aceea ca este constituita dintr-un cuptor
(30], un sistem de benzi transportoare
(42, 44 si 46]) pentru obtinerea unei
paturi de baza (40) din fibre minerale nete-
sute si pentru plierea sa pe o banda
transportoare (48), transversal fata de
directia ei de miscare, obtindndu-se astfel
0 patura secundara (850 sau 50') mai com-
pacta din fibre minerale, banda trans-
portoare (48) deplasandu-se in directia
longitudinala a paturii secundare, care va
fi prima directie longitudinald a primei
paturi din fibre minerale (50™), un sistem
de role (52" si 54") pentru comprimarea
pe inaltime a paturii secundare (50') din
fibre minerale, urmat de un alt sistem de
role (56',56", 56™, 58', 58", 58™)] pen-
tru comprimarea longitudinalda a paturii
secundare (50') din fibre minerale si obti-
nerea unei paturi preliminare (50") din fi-
bre minerale, dispozitive de taiere (72 si
72') pentru separarea ambelor straturt
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de suprafatd (24 si 26) din patura
preliminara (50") din fibre minerale si
obtinerea primei paturi din fibre minerale
netesute (50}, care defineste o prima
directie longitudinald paraleld cu prima
patura din fibre minerale (50™) si 0 a doua
directie transversala paraleld cu prima
patura din fibre minerale (50"}, prima
patura din fibre minerale (50™) continand
fibrele minerale aranjate, in general, in a
doua directie transversala si avand inclus
un prim agent de liere uzual care se
intareste la cald, prima patura din fibre
minerale netesute (50™) definind o prima
inaltime a primei paturi din fibre minerale,
0 banda transportoare (70) pentru
deplasarea primei paturi din fibre minerale
{(S0™) in prima directie longitudinala a
primei paturi din fibre minerale (50"), o
rola (68) pentru aplicarea unei folii (67)pe
0 suprafata sau pe ambele suprafete ale
primet paturi din fibre minerale netesute
(50™), un dispozitiv de taiere (60) pentru
taierea primei paturi din fibre minerale
(50™) paralel cu prima directie longitu-
dinala si perpendicular pe a doua directie
transversala, astfel,incat sa se obtina o
multitudine de fasii din fibre minerale (64)
paralele intre ele care se extind pe prima
directie longitudinald, fasiile paralele din
fibre minerale avand o latime identica, un
dispozitiv (62) pentru rasturnarea fiecareia
din fasiile (64) din fibre minerale paralele
intre ele astfel, incat sa se intoarca fibrele
minerale din fiecare din fasiile (64) din fibre
minerale din aranjamentul, in general, in
a doua directie transversala in aranja-
mentul, in general, perpendicular pe prima
directie longitudinala si pe a doua directie
transversala spre a obtine a doua patura
din fibre minerale netesute (50", o rola
(97) pentru aplicarea unei folii (99) pe o
suprafata sau pe ambele suprafete ale
paturii a doua din fibre minerale netesute
(50™), o statie de comprimare (80)
pentru unirea intr-o pozitie cap la cap a
fasiilor din fibre minerale (64) rasturnate
Si comprimarea transversald a paturii a
doua (50"") din fibre minerale netesute
pentru a se obtine patura a doua com-
primata (50"") din fibre minerale care
defineste o a doua inaltime de patura din
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fibre minerale identica cu latimea fiecareia
din fasile (64) paralele din fibre minerale,
a doua patura din fibre minerale (50"™")
contindnd fibrele minerale aranjate in
general perpendicular pe prima directie
longitudinald si pe a doua directie trans-
versald, suplimentar fata de statia de
comprimare (80] sau in locul ei o statie -
de comprimare (60™) pentru compri-
marea pe naltime, comprimarea longitudi-
nald si comprimarea transversala a paturii
a doua din fibre minerale (50"") spre a
obtine a doua patura comprimata din fibre
minerale (50™"], o banda transportoare
(74) pentru devierea stratului de suprafata
(24), separat de la calea de deplasare a
primei paturi din fibre minerale (50™), o
altd bandd transportoare (74') pentru
devierea stratului de suprafata (26),
separat de la calea de deplasare a primei
paturi din fibre minerale (50™), trei seturi
de role (76', 78', 76". 78" si 76™, 78")
pentru compactarea sau comprimarea
stratului (24) de suprafata si producerea
celei de-a treia paturi din fibre minerale
netesute (24), care defineste o a treia
directie paraleld cu o a treia patura din
fibre minerale (24), alte trei seturi de role
similare pentru compactarea sau com-
primarea stratului (26) de suprafata si
producerea celei de-a cincea paturi din
fibre minerale netesute (26) care defineste
0 a treia directie paraleld cu a cincea
paturad din fibre minerale netesute (26),
a treia si a cincea patura din fibre minerale
contindnd fibrele minerale aranjate in
general in a treia directie si avand inclus
un al doilea agent de liere uzual care se
intareste la cald, paturile a treia si a cincea
(24 si 26) din fibre minerale fiind paturi
din fibre minerale cu o compactitate mai
mare decat compactitatea paturii a doua
din fibre minerale (50""), eventual doud
role (79' si 79") pentru aplicarea unei folii
(99" si 99") pe suprafata superioara sau
pe ambele suprafete ale paturii a treia din
fibre minerale (24) si role similare pentru
aplicarea unei folii pe o suprafata sau pe
ambele suprafete ale paturii a cincea (26)
din fibre minerale, o rola (77") pentru indo-
irea paturii a treia din fibre minerale (24),
o rola (77') pentru unirea paturii a treia
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(24) din fibre minerale cu patura a doua
comprimata (50™") din fibre minerale, in
contact fata in fata, role similare pentru
indoirea si unirea paturii a cincea (26) din
fibre minerale cu patura a doua compri-
mata (50™") din fibre minerale, in contact
fata in fata, pentru obtinerea unei a patra
paturi compozite {90) din fibre minerale
care este deplasata cu banda transpor-
toare (70), o statie de comprimare simi-
lara cu statile (60" si 80) pentru com-
primarea paturii a patra compozite (80)
din fibre minerale, etuve (92 si 94) pentru
intarirea primului si celui de-al doilea agent
de liere care se intaresc la cald astfel,
incat sa determine fibrele minerale din
patura a patra compozita (90) din fibre
minerale s se uneasca intre ele si un
dispozitiv de taiere (96) pentru tdierea
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paturii @ patra compozite intarite (90) din
fibre minerale in segmente de placa (10').

16. Instalatie, conform revendi-
carilor 13...15, caracterizata prin aceea
ca, sistemul de benzi transportoare (42,
44 si 46) este adaptat pentru a produce
a doua patura (50) din fibre minerale dintr-
0 patura de baza (40) din fibre minerale -
netesute prin aranjarea paturii de baza
(40) din fibre minerale netesute in straturi
suprapuse.

17. Instalatie, conform revendica-
rilor 13...16, caracterizata prin aceea
ca, sistemul de benzi transportoare (42,
44 si 46) este adaptat pentru a aranja
patura de baza (40) din fibre minerale
netesute intr-0 pozitie suprapusa in general
in @ doua directie transversala.

Presedintele comisiei de inventii:biolog Nicola Nicodin

Examinator:ing.Florea Stela
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