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Paul Troester Maschinenfabrik, HANNOVER, DE
A bejelentés napja: 1993.03.05.
Els&bbsége: 1992.04.25. (P 42 13 608.3-16) DE

A taldalmdny targya eljaras és berendezés gumitéar-
gyak, kildénésen gumidarabok két fekvdhelyzetli hengerrel

torténd apritéasara.

Az eljaras lényege, hogy a felapritandé gumidarabo-
kat két egymédsban excentrikusan megcsapagyazott henger
ko6zd6tti résbe juttatjadk be, a hengereket kiilénb6zd keriile-
ti sebességgel és/vagy forgasirannyal forgatjak, mikozben a

gumidarabokat szétzGzzak és szétmorzsoljak.

A berendezést az jellemzi, hogy legalédbb az egyik
henger (1) egy ilireges henger, amelynek belsd terében
excentrikusan van megcsapagyazva a masik henger (2), a
berendezésnek van egy gumidaraboknak (6) a két henger (1,
2) kozotti résbe (5) vald bejuttatdsara szolgdld szerkezeti
egysége, kiilondsen adagolétdlcsére L;af: és van az Orleményt
kiengedd legalabb egy kilépényilésé (21) .

Jellemzd abra: 1.4bra
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A talalmany targya eljadrds és berendezés gumitar-
gyak, kiilénésen gumidarabok két fekvShelyzetli hengerrel
torténd apritasara.

A haszndlt gumiabroncsok &artalmatlanit&sa nehezen
megoldhaté probléma. Egyrészr8l jelentds nehézséget okoz a
gumiabroncsba bedgyazott fémrészeknek a gumitél vald elva-
lasztasa a gumiabroncsok apritégépbe adagolasat megel&zden,



masrészrdl a gumi Gjrahasznositasara csak akkor van lehe-
t6ség, ha az aprd, csekély szemcseméretli Omlesztett forma-
ban, gyakorlatilag por alakban van jelen, mert csak ebben a
formdban tudja a gumiipar a haszndlt gumit Gj gumidruk
gyartasdhoz felhasznalni.

A hasznalt gumiabroncsok felapritédsdhoz vagd- és
forgacsolészerszamokat hasznédlnak. A DE 29 11 251 C2 sz.
szabadalmi leiras szerint a gumiabroncsot befogjdk egy héarom
kifelé eltolhaté csappal rendelkezd befogdkésziilékbe, majd
forgd tarcsakésekkel tangencidlis vagést készitenek rajta,
és levagjdk a futodfeliiletet az oldalfeliiletekkel egyilitt a
fémbetéteket tartalmazd, a felnikre felfekvd peremekrdl.
Ezutdn a megmaradt részt tovabbi kortarcsa alakd késekkel
csikokra vagjak, majd azokat egy haradntvagd berendezéshez
tovabbitjdk. Az igy kapott gumidarabokat még tovabb sziiksé-
ges apritani.

A hasznalt gumiabroncsok lebontdsara szolgald gépek
egy tovabbi csoportjat az Ggynevezett shredderek alkotjék,
amelyek a keriiletiikén 1évd forgd késhengerekkel megtamadjak
a futdfeliiletet, és azt, valamint az oldalfeliileteket aprd
darabokra apritjak fel. Egy ilyen tipusQ berendezést ismer-
tet péld&ul az US 36 93 894 Al l1lsz. szabadalmi leiraés.
Hasonlé médon miikédik egy az SU 13 88 294 Al sz. szabadalmi
leiras szerinti gép, amelynél az abroncs oldalfeliileteit két
héj Osszeszoritja, ezadltal a futdéfeliilet kihajlik és de-
formalédik, és ebben a keskenyebb allapotban a futodfeliilet
egy shredder henger késeihez keriil. Hasonldan todrténik az
apritds a DE 37 04 725 Al sz. szabadalmi publikacidés irat
szerinti apritégépben, amelynél a forgd apritdhengereken
keményfém lapkakbdél kialakitott apritészerszamok vannak
elhelyezve kiildnleges alakban.

A fenti Osszes apritd eljarassal kapott gumidarabok
mliszakilag még nem hasznosithatdk gumiipari adalékanyagként.
Ennek az az oka, hogy a gumidarabok olyan nagyok, annyira
eltérd alakitak és inhomogének, hogy tovabbi feldolgozasuk

és apritasuk nagy nehézségeket okoz.



A DD 265 855 Al sz. szabadalmi leirds egy gumi
O6rlésére szolgdld berendezést ismertet, amellyel feldolgoz-
haték az igy kapott gumidarabok. Ennél az ismert beren-
dezésnél egy tobb munkatartomdnnyal rendelkezd extruderhez
egy radidlis kilépdcsovén keresztilil egy malom csatlakozik,
amelynek két Orlétarcsaja kozott kiGpalakd 6rldrés van. Az
extruderben a kiilénb6zd megmunkdldsi z6n&k az extrudercsiga
kiil6nboz6 szakaszaihoz kapcsoldédnak. Az extrudalast kovetden
nehéz bejuttatni az Osszepréselt gumidarabokat az &rldrésbe,
és a hasznalt gumi megdrlése problémakat okoz.

A gumi ugyanis rendkiviil nehezen aprithatdé anyagq,
amely sok vonatkozasban inhomogén. Egy autd gumiabroncsat az
élettartam soran érd kiilonbdzd mértékli napsugdrzas és ter-
helések, valamint a gumiabroncsok kiilénb6zd életkora miatt a
feldolgozandd haszndlt gumiabroncs nem egyenletesen Orege-
dett. A haszndlt gumiabroncs egyes részei erdsen eldreged-
tek, ezek viszonylag kénnyen finomra aprithatdék. Ezzel
szemben m&s, kevésbé Oregedett részek még nagyon rugalmasak,
és ezért morzsolassal nem, vagy csak nagyon nehezen aprit-
haték. A legttbb esetben ugyanazon a darabon taldlunk erdsen
o6regedett és kevésbé Oregedett részeket egyarant. Ez igen
nagy nehézségeket okoz az apritédsndl. E nehézségeket még az
is fokozza, hogy fémrészek is vannak a haszndlt gumiban,
amelyek Orlés eldtt nem tavolithaték el, részben mert gumi
veszi O6ket kiiriil, részben pedig mert a gumi rajuk vulka-
nizaldédott. A fémrészek gyorsan tonkreteszik az ©rldtéarcsa-
kat.

Darabos vagy alakos gumihulladék a gyartas soran is
keletkezik, példaul amikor valamilyen gyartasi vagy keverési
hiba, vagy alkalmatlan keverékek haszndlata miatt selejtet
gydrtanak. E gumihulladék is nehezen aprithaté és morzsol-
haté, mivel rugalmassdgi jellemzdi altaldban még jobbak,
mint a haszndlt gqumié.

A jelen talalmany kikészébdli a technika jelenlegi
d4llasa szerinti megoldasok emlitett hatranyait. A tal&lmany

célja, hogy gumidarabokat egyszerfi eszkdzdkkel és csdkken-



tett energiaradforditassal lisztszerfi porra lehessen
szétmorzsolni.

A talalm&ny abbdl &l1, hogy a hasznalt gumidarabokat
két, egymidsban excentrikusan megcsapagyazott henger ko&zétti
résbe adagoljuk be, a hengereket eltérd kerilileti sebességgel
és/vagy forgasirannyal forgatjuk, ekdzben a gumidarabokat
szétzlGzzuk és szétmorzsoljuk.

Ilymédon viszonylag kis gépi és energetikai
raforditidssal a gumidarabok finom porra aprithatdédk és mor-
zsolhatdék szét anélkiil, hogy a gumidarabokban még jelenlévd
fémrészek komolyabb kopast okoznénak a hengereken.

Célszerfien a szétzGzas és szétmorzsolds e miiveletét
egymis utdni tébb 1lépcsdben hajtjuk végre Ggy, hogy a
szétzGzas és szétmorzsolds milveletét kilonbozdképpen
bedllitott résszélességli és/vagy kiilonbdzd hajtast (forgési
sebességli és forgdsiranyG) hengerpdrok kozott megismételjiik.

Igen eldnyds, ha a gumidarabokat axidlis iréanyd
mozgasra is kényszeritjiik a hengerek ko&zoétti résben, mert
ezadltal a morzsold hatds nemcsak keriileti iranyban, hanem
axidlis iranyban is létrejon.

Hat&sosan javithatja a morzsoldé hatast, ha a belsd
hengert az lireges hengerhez képest kissé ferdén helyezziik
el, esetleg horddalaki belsd hengert hasznalunk.

Eldnyds, ha az ilireges hengert nagy keriileti se-
bességgel jaratjuk, hogy nagy centrifugalis erdk jo&jjenek
létre, amelyek behGzzdk a felapritandd anyagot a résbe.
Ugyanakkor ezaltal nagy sebességkiilonbséget hozhatunk létre
a hengerek kozétt, ami hatdsosan fokozza az apritast, hiszen
nagy {itk6zési sebességnél a gumi rugalmas tulajdonsagai nenm,
vagy csak csekélyebb mértékben érvényesiilnek.

Kialakithatjuk akér az egész berendezést agy is,
hogy az ferde helyzetbe legyen bedllithaté. Ha az egész
berendezés ferde helyzetfi, akkor jobban &tfutnak a gumiré-
szek a berendezésen keresztiil a hengerek kozdétti résen
vald tobbszori &thaladast kovetden. A ferdeség mértékével
bedllithatjuk a gumirészek vandorldsi sebességét, valamint a



vandorldé részek résen keresztiili 4thaladédsainak statisztikai
kozépértékét.

A gumidarabok apritédsdra szolgdld ezen eljaréshoz
hasznidlt berendezésre az jellemzd, hogy legalabb az egyik
henger lireges henger, amelynek belsd terében a mésik henger
excentrikusan van megcsapagyazva, hogy a hengerek kiilénbézd
keriileti sebességgel és/vagy forgdsirannyal vannak meghajt-
va, megfeleld szerkezeti egységei vannak a haszndlt gumida-
raboknak a két henger k&zdtti résbe torténd bejuttatasara,
és hogy legaldbb egy nyilads van kialakitva a szétmorzsalt,
felapritott gumi &mlesztett kiengedésére. E berendezés igen
robosztus formdban készithetd el, viszonylag egyszerfi szer-
kezeti kialakit&ssal. A berendezés kitiind apritdé hatéassal
rendelkezik, é&s hossz( az élettartama.

Konstrukcidés szempontbdl célszerfi, ha az lireges
tengely Kkiilsé keriiletén olyan gdrgdkén van megcsapagyazva,
amelyek legalabb két geometriai tengelyen vannak elosztva.

Az apritds szempontj&bdél eldnyds, ha a hengerek
tengelyei hegyesszdget zarnak be egymédssal és/vagy a
vizszintessel. Ez kiilondsen akkor jelent nagy eldnyt, ha
olyan szerkezeti egységeket is alkalmazunk, amelyek a belsd
henger koriil 1évd felapritott gumidarabokat Gjra bejuttatjék
a megmunkald résbe. Ilyen szerkezeti egység alkotdi lehetnek
példdul a résben az egyik henger tengelyére merdlegesen
elhelyezett lemez szegmensek, amelyek megakaddlyozzak, hogy
a résen keresztiiljutott részek kozvetleniil a kijarathoz
keriiljenek.

Szerkezetileg kénnyen megvaldsithatd a berendezés,
ha az lireges tengely homlokoldalait &116 pajzsok hataroljak.
Ilymédon megakadalyozhatdé a berendezésben képzddd gumipor
kilépése. .

Kilonoésen eldnyds, ha tdébb hengerpart helyeziink el
egymas mogétt és/vagy egymds folott és egymadshoz képest
eltolva gy, hogy az egyes parok kimenete csatlakozzék a
kovetkezd par bemenetéhez. Az egyes hengerparok kiilonbdzd
résszélességliek, aminek koszonhetSen az apritas egyméast



kévetd tobb lépcsdben, fokozatban térténik.

Eldny6s tovabba, ha az lireges henger belsd feliiletét
és/vagy az lireges hengerben megcsapdgyazott henger kiilsd
felliletét bilitykokkel, kiszobgelésekkel, csapokkal, hornyok-
kal, tépSfogakkal vagy hasonlékkal latjuk el, vagy érdesit-
jlik. Ez kiilonésen a henger keriiletének néhdny tartomanyaban
lehet eldnyds. Ezadltal jelentdsen gyorsithatd az apritéas.

A rugalmassaguk miatt igen nehezen aprithatdé gumida-
rabokat eldnydsen aprithatjuk egy olyan berendezésben,
amelynél legaldbb az egyik henger feliilete olyan menettel
van ellatva, amely egyrészt nemcsak kerilileti iranyban, hanem
axidlis iranyban is létrehozza a morzsold hatist, masrészt
néveli a gumidaraboknak a résben megtett Gtjat.

Célszerlien mindegyik apritéberendezéshez egy osztéa-
lyozdberendezés van hozzdkapcsolva, amely elvilasztja a mar
a kivant részecskeméretlire apritott részecskéket a durvabb
részecskéktdl, amelyeket egy visszataplald szerkezet ismé-
telten visszavisz a munkafolyamatba, vagy azokat egy kodvet-
kezd megmunkalasi fokozatba tovabbitjuk.

A legfinomabbra apritott gumirészecskék elszivassal
vagy pneumatikus kifGvassal tavolithatdk el a berendezés
belsejébdl. A légaramban 1évd gumiport porfogdékkal, példaul
légszérekkel foghatjuk fel.

A talalmadny lényege még jobban megérthetd a rajzon
vazlatosan &bréazolt kiviteli példdhoz flizétt aldbbi részle-

tes ismertetésbdl. A csatolt rajzon az

1. dbra az egymasban elhelyezett hengerek
perspektivikus képe, a

2. 8bra a hengerek metszetvazlata, a

3. abran a berendezés keresztmetszete 1lathatéd, a

4. dbra a gumidarabok fokozatos apritasira egymis
mogé elhelyezett toSbb berendezés elren-
dezését mutatja be, az

5. abra egy egyoldalon megcsapdgyazott, elbillent-
hetd belsd hengeres kiviteli alakot tiintet



fel,

6. &brén egy elbillenthetd h&zG példaképpeni
taldlmadny szerinti berendezés kiviteli
alakja lathatd, végiil a

7. @bra a 6. abran szerepld berendezés metszete.

Amint az az 1. és 2. &bran kiilénésen jbél1 1&thatéd,
egy lireges 1 hengerben egy hozza képest excentrikus elren-
dezésli 2 henger van megcsapagyazva. A 2 henger 3 geomertriai
engelye az lireges 1 tengely 4 geometriai tengelyéhez képest
kissé el van tolva és &llithaté Ggy, hogy a két 1,2 henger
kdzotti tér egy helyen egy &allithatdé szélességli 5 réssé
szlikiiljoén. Mivel mindkét 1,2 henger azonos iranyban forog,
megdrlddnek és szétmorzsolddnak az 1,2 hengerek kozotti 5
résben a 6 gumidarabok. A megSrdélt és szétmorzsolt anyag
részben tovabbvandorol az 5 rés mogott axidlis iranyban,
kiilondsen akkor, ha az 1,2 hengerek 3,4 geometriai tengelyei
a vizszintessel hegyesszdget zarnak be. A felapritott anya-
got részben magdval ragadja a belsd 2 henger, az rahullik az
alul, az iUreges 1 hengerben 1évd 6 gumidarabokra, és Gjra
bekeriil az 1,2 hengerek kozotti 5 résbe.

Igen eldnyds, ha az 1, 2 hengerek 3, 4 geometriai
tengelyei az 1. é&s a 2. abran bemutatotthoz hasonldan vannak
elrendezve, nevezetesen Ggy, hogy a tengelyek végei megko-
zelitdleg vizszintes sikban helyezkednek el, és ekkor
ugyanebben a sikban taldlhaté az 1,2 hengerek kozétti 5 rés
legszlikebb helye is.

Az lireges 1 henger és a benne elhelyezett 2 henger
egy 7 hazban van elhelyezve, amelyen keresztiilmegy egy 8
tengely, melyen a 2 henger van megcsapagyazva. Az lireges 1
henger 9 gdrgdkdén van megcsapagyazva, amelyek rendre egy 10
tengelyhez vannak erdsitve, amely 10 tengelyek k&ziil leg-
alabb egy meg van hajtva. Ezenkiviil egy 12 tamasztdégdrgd-
vel ellatott 11 tengely arra szolgal, hogy az 1,2 hengerek
kdzotti 5 résbe behGzott 6 gumidarabok iizem kdzben ne tol-
hassak el az lireges 1 henger 4 geometriai tengelyét.



A berendezést 13 motor hajtja meg egy 14 athajta-
son keresztiil, amely 15, 16 fogaskerekek segitségével
gondoskodik a 10 tengely, valamint a 8 tengely meghajtéa-
sarol.

A 4. abran bemutatott kiviteli példanal tobb beren-
dezés van sorbakapcsolva. Mindegyik berendezés utan egy 18
oszt&lyozd egység taldlhatd, mely szitdkkal és/vagy oszta-
lyozdkkal miikédik. Ezen 18 osztdlyozd egyséekhez egy 19
kezeld egység csatlakozhat, amelyben a 6 gumidarabok vegy-
szeres kezelésnek vagy sugarbehatasnak vannak kitéve, hogy
gyorsabban Oregedjenek.

Az 5. &bran 1lathatd kiviteli példanal az ilireges 1
henger két 22 goérdiildcsapagyban van megcsapagyazva, amelyek
kiilsd gyflirtiikkel a 7 hazba vannak helytalldéan beépitve. A 7
hazba egy két részbdl &a4116 23 tartd van beszerelve egy 24
hajtémotor szdmadra. A 24 hajtémotor tartja az egyoldalon
megcsapagyazott, kissé horddalakd 2 hengert, és egyben azt
hajtja is. A 2 henger geometriai tengelyének elfordithatésa-
ga érdekében a 23 tartd két része kozé egy 25 gombcsukld van
beszerelve. A belépd oldalon a 7 hézat egy 26 homloklemez
zarja le, ebbe van beszerelve egy 27 adagolétdlcsér. Az
lireges 1 hengert 28 motor 29, 30 fogaskerekekbdl &alld
adttételen keresztiil hajtja meg. A felapritott OSrlemény egy
31 kilépdnyilason keresztiil hagyja el a 7 hadzat. Az drlemény
a 27 adagolétdlcsértdl a 31 kilépdnyiladshoz vandorol, és
ekdzben az ilireges 1 henger belsd fala az 6rleményt Gjra és
Gjra az lireges 1 henger &s a belsd 2 henger kozodtti 5 résbe
juttatja be, ahol az egyre aprdbb részecskékké morzsolédik
szét.

A 6. &bran lathatd kiviteli példanal a berendezés 7
hdza egy 32 csukldé koriil elforgathatd, és hidraulikus 33
szervémotor segitségével a belépd részt emelve vagy siily-
lyesztve kililénb6z8 ferde helyzetekbe allithatdé be. Ezaltal
valtoztathaté a feldolgozandd anyag atfutasi ideje.

Az {lireges 1 hengert a 28 motor hajtja meg egy 34

lanchajtason keresztiil.
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A 27 adagoldétdlcsér alatt egy 35 ventillator taléal-
haté, amelynek segitségével a finom por a 36 kilépG-
nyilasbdl egy 37 levadlasztd ciklonba keriil. Miként az a 7.
dbradn j6l1 1lathaté, itt az adagolds a 27 adagoldétdlcséren
keresztiil olymédon toérténik, hogy a felapritandd darabok
csak az 5 rés felett helyezkednek el, és a belsd 2 henger
alid csak olyan anyag keriil, mely legaldbb egyszer mar &tha-
ladt az 5 résen.

A 6. abran lathatd kétrészes tartdszerkezet egy 38
forgbzsamolyként van kialakitva, mely a 2 hengernek a 24
hajtémotorral egylitt valdé elforditasara szolgéal.
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Szabadalmi igénypontok

1. Eljaras gumitadrgyak, kiilondsen gumidarabok apritéaséara
két fekvd helyzetll henger segitségével, azzal jellemezve,
hogy a felapritandd gumidarabokat két egyméasban
excentrikusan megcsapdgyazott henger kozotti résbe juttat-
juk be, a hengereket kiilénbdzd keriileti sebességgel és/vagy
forgasirannyal forgatjuk, mikézben a gumidarabokat

szétzlzzuk és szétmorzsoljuk.

2. Az 1. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve,
hogy e szétmorzsold és szétzizdé miveletet kilonbozd
résszélességli és/vagy kiilonbozd keriileti sebességli és

forgasiranyid hengerpdrok koézoétt tobbszdr megismételjiik.

3. Az 1. igénypont szerinti eljdras, azzal jellemezve, hogy
a gumidarabokat a hengerek k&zoétti résben axidlis irényd

mozgadsra is kényszeritjik..

4. Az 1. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve, hogy
azt a vizszinteshez képest ferde helyzeti fekvd hengerek

alkalmazasaval végezziik.

5. Az 1. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve, hogy

az lireges hengert nagy keriileti sebességgel forgatjuk.

6. Berendezés gumitdrgyak, kiiléndésen gumidarabok apritéséara
két fekvd helyzetli henger segitségével, azzal jellemezve,
hogy legaldbb az egyik henger (1) egy lireges henger, amely-
nek belsd terében excentrikusan van megcsapagyazva a masik
henger (2), a berendezésnek van egy gumidaraboknak (6) a
két henger (1, 2) kozotti résbe (5) vald bejuttatéséara
sz0lgdld szerkezeti egysége, kiiléndsen adagoldétdlcsére (20),
és van az Orleményt kiengedd legaldbb egy kilépdnyil&asa
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(21).

7. A 6. igénypont szerinti berendezés, azzal jellemezve,
hogy a hengereket (1, 2) kiilénb6z6 kerilileti sebességgel
és/vagy forgadsiranyban forgatva hajté hajtdelemei, kiilono-
sen athajtasa (14) és fogaskerekei (15, 16) vannak.

8. A 6. igénypont szerinti berendezés, azzal jellemezve,
hogy az ilireges henger (1) kiilsd keriiletén goérgdkdén (9) van
megcsapagyazva, amelyek legaldbb két geometriai tengelyre

(10) vannak elosztva.

9. A 6. igénypont szerinti berendezés, azzal jellemezve,
hogy a hengerek (1, 2) geometriai tengelyei (3, 4) hegyes-
szdget zArnak be egymassal és/vagy a vizszintessel.

10. A 6. igénypont szerinti berendezés, azzal jellemezve,
hogy az lireges tengely (1) homlokoldalait a haz (7) &ali1é

pajzsai hataroljak.

11. A 6. igénypont szerinti berendezés, azzal jellemezve,
hogy t&bb par henger (1, 2) van egymds mogott és/vagy egymas
fol6tt és egymashoz képest eltolva elhelyezve, é&s mindegyik
par henger (1, 2) anyagkitépldldé vége a kovetkezd par henger
(1, 2) anyagbelépd tarrtomanyahoz van csatlakoztatva.

12. A 6. igénypont szerinti berendezés, azzal jellemezve,
hogy az lireges henger (1) belsd feliilete és/vagy az lireges
hengerben (1) megcsapagyazott henger (2) kiilsd feliilete
sima, vagy legaldbb egyes részeken blitykdkkel, kiugrasokkal,
csapokkal, hornyokkal, tépdfogakkal vagy hasonlédékkal van

ellatva, vagy érdesitve van.

13. A 6. igénypont szerinti berendezés, azzal jellemezve,
hogy legaldbb az egyik henger (1, 2) felililete egy menettel,
lehetdleg toébb-bekezdési menettel van ellatva, és a
henger(ek)en (1, 2) kialakitott menetek célszerfien ellenté-
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tes iranydak.
14. A 6. igénypont szerinti berendezés, azzal Jjellemezve,
hogy egy utankapcsolt osztdlyozé egysége (18) és/vagy

anyagvisszataplaldé egysége is van.

15. A 6. igénypont szerinti berendezés, azzal jellemezve,
hogy az lireges henger (1) &s a masik henger (2) geometriai
tengelyei (3, 4), valamint a rés (5) &ltal alkotott sik
vizszintes, vagy kozel vizszintes helyzetf.

16. A 7. igénypont szerinti berendezés, azzal jellemezve,
hogy egy tengelyen (11) megcsapagyazott tamasztbégdrgdi (12)
vannak, amelyek a gorgdk (9) folsétt vannak elhelyezve.

17. A 6. igénypont szerinti berendezés, azzal jellemezve,
hogy a hengerek (1, 2) geometriai tengelyei (3, 4) hegyes-
szbget zarnak be a vizszintessel és/vagy egymassal.

-

18. A 17. igénypont szerinti berendezés, azzal jellemezve,

hogy a belsd henger (2) horddalaki.

19. A 6. igénypont szerinti berendezés, azzal jellemezve,
hogy egy a berendezésnek vagy a hédznak (7), és/vagy az egyik
hengernek (1) a madsik hengerhez (2) képesti ferde helyzetbe

4l11itadsira alkalmas szerkezeti egysége is van.
20. A 6. igénypont szerinti berendezés, azzal jellemezve,

hogy egyik végén konzolosan megcsapigyazott belsd hengere

(2) van.
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