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Bevezetés 

A gumitermékek döntő többsége – gumiabroncsok, 
szállítóhevederek, műszaki gumitömlők – szállal (cérná-
val) erősített kompozitból készül. Az erősítő textil struk-
túrákat a lágy rugalmas mátrixba, gumiba ágyazzák. Az 
erősítő szálak a szilárdságot, míg a mátrix a súrlódási, a 
külső behatásokkal szembeni viselkedést határozza meg. 

A gumiabroncs feltalálása Robert William Thomson 
(1845) nevéhez kötődik, az abroncskord-cérnára vonat-
kozó első szabadalom 1900-ból származik. 

Cikkünk az erősítő textilanyagokat, technológiákat 
mutatja be. 

Erősítő szálak, kordcérnák 

A kordcérnákkal szembeni követelmények: 

• nagy szilárdság, 

• vágással, ütéssel, hajlítással szembeni ellenál-
lás, 

• hővel szembeni stabilitás, 

• kiváló kapcsolódás a gumival, 

• kis nyúlás és nedvességfelvevő képesség, 

• kiváló méretstabilitás és rugalmas visszaalakuló 
képesség. 

Az erősítő szálak minden esetben filamentfonalak, 
cérnák, a specifikus szilárdsági (cN/tex), -merevségi 
(cN/tex), a nyúlási (%), a zsugorodási (%), a nedvesség-
felvevő képesség (%), a gumival való kapcsolódás, a kifá-
radással szembeni ellenállási tulajdonságok a meghatá-
rozók. 

Az autóabroncsok anyaga nagyszilárdságú UD – 
UniDirekcionális (csak láncirányú terhelést felvevő) – 
szövetszerkezetek. A kordcérnák magas követelmények-
nek való megfelelésének előfeltétele a szálak fajtája, ami 
a legtöbb esetben nagyszilárdságú poliamid 6 vagy 6.6 
(PA), poliészter (PET), viszkóz (CV), aramid (AR), üvegszál 
(GF), szénszál (CF) vagy acélszál. A kordcérnához hasz-
nálatos szálak főbb tulajdonságainak összehasonlítása 
az I. táblázatban látható. 

A szilárdsági ada-
tokból világosan kitű-
nik, hogy a nagyszi-
lárdságú textilszálak 
tömegre vonatkoztatott 
nagy specifikus szi-
lárdsága (cN/tex), ru-
galmassága (%) kiváló. 
Az abroncskordok fi-
nomsága általában 
1440 dtex × 2 körüli, 
döntően kétágú (2-ply), 
de ettől eltérő finom-
ságú és három- vagy többágú cérnából is készíthetők. A 
táblázat adatai és a cérnafinomságból adódóan a kord-
cérnák szakító ereje az alábbi összefüggés alapján szá-
mítható: 

F = tex · σ*(cN/tex). 

Az abroncskord szilárdságát például a nagyszilárd-
ságú poliamid 6.6, poliészter, viszkóz, p-aramid vagy 
acélkábel anyagú cérnaláncok biztosítják, amelyek spe-
cifikus szilárdság–relatív nyúlás (σ-ε) diagramját az 1. 
ábra szemlélteti. 

A cérna két vagy több fonalág sodrással való egyesíté-
sével készül (2. ábra). Cérnázáskor általában a fonal-ágak 
sodratával ellentétes cérnasodratot alkalmaznak, így a fo-

nalágak sodrata csökken, míg a cérna lazább szerkezetű, 
teltebb, egyenletesebb a kiinduló ágakhoz viszonyítva.  

A kordcérna esetén a sodratlan filamentkábel-ágak 
nem kapnak csavarulatot, a fonaltengellyel párhuzamosan 
helyezkednek el, csak a kábelágak sodródnak össze. 

A cérnázásnál általában az ágak kölcsönösen egy-
másra csavarodására, az ágak azonos hosszára töreked-
nek, ami az ágak azonos fékezésével, feszességével érhető 
el. Az eltérő feszességű ágak esetén a laza ág a feszes ágra 
dugóhúzóhoz hasonlóan tekeredik, ami a cérnaszilárd-
ság szempontjából is kedvezőtlen. A kiegyenlített cérna-
ágakat emiatt sok esetben előzőleg egyesítik, a kettős 
sodratú cérnázógépen a fazékba a kettőzött csévét helye-
zik. 

A cérnák finomságát a fonalágak finomságával és az 
ágak számával adják meg. Példa a cérnák finomságának 
megadására: 

I. táblázat. Kordcérnához használt szálak főbb tulajdonságai 

 

 
1. ábra. Kordcérnák szilárdság–

relatív nyúlás (σ-ε) diagramja 

 
2. ábra. Különböző cérnaszerkezetek 
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20 tex × 2 → Nm 50/2 → 

Ne 30/2. 

A nagyobb teljesít-
ményű abroncsok a kez-
deti szakaszban rugal-
mas, majd merev karak-
terisztikájú erősítőt igé-
nyelnek, ami hibrid-
cérna szerkezettel érhető 
el (3. ábra). 

A hibrid kord tulaj-
donságok különböző erő–nyúlás tulajdonságú anyagok 
(pl. p-aramid és PA), különböző sodratú (a sodratszám 
növelése a kifáradás szempontjából előnyös) és külön-
böző ágszám cérnázásával érhető el (2–6 ply). A 4. ábra 
jól szemlélteti a különböző karakterisztikájú kordokban 
a terhelés hatására az ágak elhelyezkedését. 

A hibrid kordcérnákkal megvalósítható erő–nyúlás 

karakterisztikákra az 5. ábra mutat példát. 

Cérnázási technológiák 

A cérnázás célja egyrészt a termék szilárdságának 
növelése, másrészt egy sajátos lineáris termék létreho-
zása. Több cérnázási technológiai megoldást is kifejlesz-
tettek, amelyekből kord cérnázására használható: 

• a gyűrűs cérnázógép, 

• a kettős sodratú cérnázógép, 

• a CableCorder, 

• a TC2 Technocorder gép. 
A cérnázást kezdetben gyűrűscérnázón (itt a sod-

ratadás elve a gyűrűsfonógéppel megegyező) végezték. A 
gyűrűs cérnázási technológia hátránya a kisebb teljesít-
mény és a kordcérna cséve kis mérete (2–3 kg). A kétlép-
csős cérnázás ezen túlmenően munka- és energiaigé-
nyes. Előnye viszont, hogy többágú cérnaszerkezet gyár-
tását is lehetővé teszi. 

A mai elvárásoknak megfelelő kordcérna kifejlesz-
tése 1965-re tehető, az Allma cég a kordcérnázásra egy 

kétlépcsős gyűrűs cérnázási, ún. kábelezési technoló-
giát dolgozott ki (6. ábra). A kétlépcsős gyűrűs kordcér-
názás során az első cérnázási lépcsőben az egyesített 
sodratlan ágakat Z irányban előcérnázzák, majd ugyan-

azon gép másik oldalán az előcérnákat tovább egyesítik 
és ellentétes irányú, S sodrattal kapják a végleges kord-
cérna szerkezetet, amelyben a filamentek a cérna tenge-
lyével párhuzamos helyzetűek.  

A kettős sodratú és CableCorder gép felépítése ha-
sonló (a keresztcséve fazékba helyezése, az álló fazék per-
manens mágnessel rögzítése – a ballon a fazékba helye-
zett cséve körül kering –, sodró/tároló-tárcsa, kereszt-
csévére csévélés kis cérnafeszültséggel), de a működés, a 
sodratadás elve, a cérna szerkezete lényegesen eltérő (7. 
ábra). 

A kettős sodratú (Two-for-One → T4O) cérnázógép 
nagyteljesítményű, nagy termelékenységű, ezért ma 
egyre elterjedtebben alkalmazzák. A kettős sodratú cér-
názáskor ugyanis az orsó egy fordulatára (n) két cérna-
sodrat keletkezik, így a cérna méterenkénti sodratszáma 
(T) a szállítási sebességtől (v) függően: 

T = 2n/v. 

A kettős sodratú cérnázás: 

• kettőzött (két együtt futtatott fonalág egymás 
mellé csévélve) előtétcséve feltűzéssel, vagy 

• két fonalcséve előtét fazékba helyezésével lehet-
séges. 

A kettős sodratú cérnázógép felépítését és működé-
sét a 8. ábra szemlélteti. A keresztcséve előtétet a forgó 
orsó tengelyén csapágyazott álló fazékban helyezik el, 
amelyet a fazék oldalfalában és a gépvázon elhelyezett 
permanens mágnesekkel rögzítenek. 

 
3. ábra. Hibrid cérnaszerkezet 

 
4. ábra. Uni és a hibrid (aramid/PA 6.6) szimmetrikus és 

aszimmetrikus cérna szerkezete 

 
5. ábra. Különböző kordcérna szerkezetek erő–nyúlás 

diagramja 

 
6. ábra. Kétlépcsős, gyűrűs cérnázási technológia 

 
7. ábra. Kettős sodró és kordcérnázó működési elve 
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A fazékba helyezett előtétcsévé(k)ről fölfelé lefejtett 
fonalágakat az orsótengely belsejében függőlegesen lefelé 
a rugós féken átvezetve fékezik. 

A cérnát a cséve alatt forgó tároló tárcsa (orsó) fura-
tán vezetik ki, a cérnának a tároló tárcsára tekeredése 

(φ=90–720) a ballonfeszültségi viszonyok függvénye. A 
forgó tároló tárcsáról leváló cérna ballont képez a fazék 
és az azt körülölelő ballontörő között. A felcsévélési fe-
szültséget – a balloncsúcsot lehatároló fonalvezetőt köve-
tően – a cérnát a cérnafeszültség-feloldó tárcsák között 
vezetve csökkentik, így puha, színezésre alkalmas csévék 
is készíthetők. A cérna felcsévélési feszültsége az adago-
lótárcsák körülfogási szögének változtatásával szabá-
lyozható. Ügyelni kell a cérnával érintkező felületek ki-
alakítására, épségére, tisztaságára. 

A kettős sodratú cérnázás előnye elsősorban a cér-
naminőségben nyilvánul meg, de csak akkor, ha a cérna-
csomókat, a cérnázás közbeni szakadásokat a minimá-
lisra csökkentik. 

A minőségi cérnázásnak velejárója a kettőzés, mert 
csak így biztosítható az azonos cérnafeszesség, a kis faj-
lagos cérnacsomó-szám (0,2 csomó/kg). A fajlagos cso-
mószám a kettőzési folyamat, az előtét feltűzés és a ket-
tőzött keresztcséve méret beállításával úgy csökkenthető, 
hogy egy előtétből egy cérnacséve készüljön. 

A TC2 TechnoCorder cérnázógép a kettős sodratú 
elven működik de a CableCorder eljárásra is átalakít-
ható. 

A CableCorder (CC) sajátos cérnázási művelet, 

amelyet 1991. évi ITMA kiállításon mutattak be.  
A kordcérnázási művelet során a leggyakrabban a 

két sodratlan filementfonalból (ply, kábelek) olyan szim-
metrikus cérna- (kord-) szerkezet létrehozása a cél, 
amelyben a fonalágakban levő filamentek párhuzamosak 
a cérna tengelyével, míg a cérna (kord) sodratszáma 250–
300/m. A cérnázás során a külső ágat a fazékba helye-
zett cséve körül keringetve a külső ág csak hamis sodra-
tot kap, csak a fonalágak sodródnak össze, míg a kord-
cérna-ágak sodratlanok maradnak (az elemiszálak a 
száltengellyel párhuzamosak). Ezt a cérnaszerkezet az 
autóabroncsok, hevederek erősítésére és a szőnyegek 
gyártására is alkalmazzák. 

A kordcérna szerkezettel a sodratlan filamentnél 
adódó feldolgozási nehézségek (a fonal sztatikus feltöltő-
dése miatti szétnyílása, filamenttörés okozta száltorlódá-
sok) megszüntethetők. A cérna rugalmassága a fonalág-
hoz képest megnövekszik, míg a fonalághoz képesti szi-
lárdság csökkenése (cN/tex) nem számottevő (kb. 7–8%). 
A szimmetrikus cérna- (kord-) szerkezetnél a legfonto-
sabb a cérnaágak azonos hosszúsága, ami az előtétfona-
lágak azonos feszítésével érhető el.  

A CableCorder gép elrendezési, működési vázlatát a 
9. ábra szemlélteti.  

A külső fonalágat a gépváz felső részén elhelyezett 
cséveelőtétről fejtik le, központilag állítható, hiszterézis 
elven működő elektromágnes fékkel fékezik, majd a pne-
umatikus befűző csövön az orsó furatába fűzik. A külső 
fonalág az orsó furatán kilépve a tároló tárcsára tekere-

dik ( = 270–360º), majd arról leválva a fazékba helyezett 
cséve körül forgatva (n = 7000–8000/min) ballont képez.  

A forgó orsótengelyen csapágyazott, permanens 
mágnessel rögzített fazékba helyezett csévéről lefejtődő 
belső fonalágat a csévetengely irányába fejtik le. A fazék-
ban levő fonalat vezetve a forgó galettákon az előírások-
nak megfelelően 

többször (5–6-
szor) átvetik, s a 
belső fonalág fe-
szességét az 
egyedileg állít-
ható perma-
nens mágnessel 
fékezett galettá-
val szabályoz-
zák. 

A külső és 
a belső fona-
lágat a fazék fe-
lett a gépvázon csapágyazott kordszabályozóba (10. ábra) 
fűzik. A külső fonalág ballonját a kordszabályozó pere-
mén kialakított fonalvezetőn át vezetik, a fonalág-ballon-
erő tangenciális komponensének nyomatéka forgatja a 
kordszabályzót. A fazékban levő előtétcsévéről lefejtődő 
belső fonalágat a kordszabályozó tengelyvonalán vezetik 
be, s ugyancsak a másik oldali vezetőgörgőkön átvezetve 
a kordszabályozó kilépő oldalán az egyesített fonalágak 
összecérnázódnak.  

A cérna sodratszámát (T) az orsó (tárolótárcsa), ill. a 
kordszabályozó fordulatszáma (n), valamint a külső szál-
lító galetta (capstan) szállítási sebessége (v) határozza 
meg:  

T = n/v. 

 
8. ábra. Kettős sodratú cérnázógép felépítése. 

1. orsó, 2. orsótengely, 3. előtétcséve, 4. ballon, 5. fazék, 6. fazék-
rögzítő permanens mágnesek, 7. fonalvezető, 8. sodró/tárolótárcsa, 

9. olajkenő, 10. fonalfék, 11. ballontörő, 12. balloncsúcs fonalvezető, 
13. fonalőr, 14-15. adagolótárcsák, 16. állítható helyzetű vezetőtár-

csák, 17. cséve, 18. csévehajtó dob, 19. fonallengető) 

 
9. ábra. CableCorder gép elrendezése, szerkezeti 

kialakítása. 

 

 
10. ábra. Kord regulátor és a fonalágak 

befűzése 
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A külső fo-
nalág vezetése 
olyan, hogy az 
orsó ill. kordsza-

bályozó forgása 
miatt ballonfor-
dulatonként a 

kordszabályzó 
előtti szakasz 
egy Z irányú, 
míg azt elhagyva 
ugyanennyi S 
irányú sodratot 

kap, így a kábelágak továbbra is sodrat nélküliek (a fo-
nalágakban a filamentek a cérnatengellyel párhuzamos 
helyzetűek maradnak). 

A cérnázógép teljesítményét az orsó (tároló tárcsa) 
fordulatszáma határozza meg. A tároló tárcsából kilépő 
fonal a tároló tárcsára a rá ható erőktől (centrifugális, 
légellenállási stb.) függően föltekeredik. A tároló tárcsára 
a feltekeredés mértékét a külső fonalág belépő ágában 
levő húzóerő (ballonerő) határozza meg, a fonalerő inga-
dozását a tároló tárcsa a feltekeredés mértékének válto-
zásával részben kiegyenlíti (11. ábra). 

A galetta két, kismértékben eltérő tengelyirányban 
csapágyazott henger, amelyek körül több menetben teke-
redik a cérna (12. ábra). A menetek oldalirányú eltolódá-
sát a tengelyek ferdesége okozza, a tengelyek fékezésével 
a cérna feszültsége szabályozható. 

A fonalerő 
beállítás első lé-
pésében adott 

fordulatszám 
esetén a külső 
fonalág fékezé-
sét úgy kell be-
állítani, hogy a 
tároló tárcsán 
levő feltekere-
dés mértéke φ = 
270–360º között 
legyen, ami 
stroboszkóppal 

ellenőrizhető. Csak a külső fonalágat befűzve ellenőriz-
hető az egy fonal-ág cérnázási feszültsége (kb. 1000 cN). 
Második lépésben a külső fonalágat kikötve a belső fa-
zékban levő csévéről lefejtődő belső fonalág fékezőerejét 
a fazékban levő permanens mágnes galettafékkel úgy kell 
beállítani, hogy a belső fonalág cérnázási feszültsége 
megegyező legyen a külső fonalágéval (kb. 1000 cN). Ezt 
követően mindkét fonalág befűzésével a cérnázási erőt a 
külső cérna galetta előtt mérve közel 2000 cN érték adó-
dik. A kordcérna fonalágak feszültségének azonossága a 
külső fonalág megjelölésével, a cérnaágak kisodrás utáni 
hosszúságával ellenőrizhető, azok hosszúságának 3% 
pontossági határon belül kell lenni. Mindig a feszes cér-
naág a rövidebb, a laza cérnaág a hosszabb. A hosszelté-
rés ismeretében a belső fonalág feszítését úgy kell meg-

változtatni, hogy a cérnaág-hossza közel egyenlő legyen. 
Amennyiben a belső fonalág a hosszabb, a belső fonalág 
feszítését növelni kell, míg ha rövidebb, csökkenteni kell. 

A fazékba a csévét úgy kell behelyezni, hogy felülről 
nézve a menetlefejtés P irányú legyen, így elkerülhetők a 
tároló tárcsa ill. a külső fonalballon okozta levegőáramlás 
hatására a fonalmenetek csévéről való lefejtődése. 

Az előtétcsévék alá helyezett szivacsba a csévetest 
benyomódik, így a csévetestről esetlegesen lecsúszó fo-
nalmenet nem kerülhet a cséve alsó homlokfelülete alá, 

ami elakadást, fonalszakadást, így a minőségi hibák 
csökkenthetők. 

A csévehüvelyek végére erősített, sima felületű mű-
anyag-tárcsa elősegíti a fonalmenetek lefejtődését, külö-

nösen kis cséveátmérőnél, lefogyó csévénél csökkenti a 
fonalmenet hüvellyel való súrlódását, s az esetleg sérült 
hüvelyvég okozta filamentszakadás kiküszöbölhető. 

Csévén belüli esetleges leállításkor az orsófordulat 
és az elhúzási sebesség szinkronban szabályozott, így a 
leálláskori sodratszám-eltérés a minimálisra csökkent-
hető. 

A cérnaágak végtelenítésére egy különleges splicer 
berendezést fejlesztettek ki, aminek lényege, hogy a cér-
nát szétsodorva a fonalágakat egymástól eltolt helyen 
légkuszálással egyesítik, majd visszasodorják. Így az 
egyesítési hely környezetében a cérna alaki és szilárdsági 
változása a minimálisra csökkenthető. 

A cérna sodratszámát a cérna galetta szállítási se-
bessége határozza meg. A képlet alapján számított cérna-
sodratszám egy elméleti érték, mert a cérna erősen meg-
feszített (kb. σ = 5 cN/tex). A sodratszám vizsgálatakor a 
fél méteres vizsgálati hossz befogáskor csak 0,5 cN/tex 
cérna előfeszítést alkalmaznak,emiattacérnasodrat a 
cérna zsugorodása miatt az elméletileg számítotthoz ké-
pest 2–3%-kal nagyobb, amit a gép beállításakor figye-
lembe kell venni. 

A cérnagaletták után a cérnát cérnaerő-változás mi-
att a függőleges síkban lengő rugós kiegyenlítő-tárcsa kö-
rül vezetik, ami a csévefelépítés miatti oldalirányú lenge-
tés okozta hosszváltozást kompenzálva csökkenti a fe-
szültségingadozást. A felcsévélési sebességet a cérna ga-
letta sebességéhez képesti csökkentésével a felcsévélési 
feszültség csökkentik. Cérnacsévét a felcsévélő dob kerü-
leti dörzshajtással forgatja, a dob közepén levő szíj a súr-
lódás révén a kerületi erőt megnöveli. A túletetés mértéke 
a gépfejben váltófogaskerekek cseréjével állítható be. 

A cérna lengetési sebességével a cérnacséve menet-
emelkedési szöge változtatható. Egy cséve kialakítása 
közben a cérnacséve menetemelkedési szögértékét bizo-
nyos hosszak után periodikusan módosítják. Ezzel előse-
gíthető a cérnacséve menetek egyenletes elhelyezkedése, 
így a csévelefejtődés szempontjából hátrányos szalagkép-
ződés elkerülhető. 

Hibrid cérnázás a TC2 gépen 

A hibrid kord a kettős sodratú és a CableCorder 
technológia együttes alkalmazásával a TC2 gépen való-
sítható meg (13. ábra). A hibrid szerkezetű cérnákkal a 

 
11. ábra. Fonalfeszültségek 

a CC gépen 

 
12. ábra. Galetta (capstan) kialakítása 

 
13. ábra. Kettős sodratú és a CableCorder gép felépítése, 

működési elve 
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feldolgozási és használati tulajdonságoknak jobban meg-
felelő termék készíthető.  

A CableCorder cérna szerkezete sajátos, csak az 
ágak sodródnak össze, míg a kábelekben az elemiszálak 
a cérnatengellyel párhuzamosak.  

A kettős sodró cérnázásnál (TC2 cérnázógép) a fa-
zékba helyezett lefejtett kábel két vagy több cérnaág bal-
lonját a forgó orsó a csévét megkerülve forgatja, orsófor-
dulatonként két valódi sodrat keletkezik (14. ábra). A két 
sodró egységgel és a különböző alapanyagú és sodratú 
fonalágakból két vagy több szimmetrikus és aszimmetri-
kus hibrid cérnák készíthetők a növekvő sajátos felhasz-
nálói igények ki-elégítésére (15. ábra). 

A cérnázási technológiáknál a nagy sebességgel 
forgó fonalballonra ható légellenállás a nagy energiafo-
gyasztás fő okozója. A gyűrűs cérnázásnál a kisebb bal-
lon miatt viszonylag alacsony a fajlagos energiaköltség, 
összességében a több ág egyidejű egyesítése ellenére is 
költségesebb a MultiCorder technológiánál.  

Az ALLMA CC4 és CC5 CableCorder gépen a ballon-
sebesség, ill. a ballonfeszültség a fazék- és a ballonát-
mérő csökkentésével jelentős energiamegtakarítás érhető 
el. A külső fonalág feszültségét a fonalfék aktív állításával 
minimálisra csökkentik. A fonalág feszültségingadozását 
az elektronikus vezérlésű, rövid reakcióidejű, aktív haj-
tású fékhatás változtatásával kiküszöbölik, minimálisra 
csökkentik, a tároló tárcsára a fonalfeltekeredés közelí-
tőleg 0°-os. A ballonátmérő minimálisra csökkentésével 
(a fazékperemnél minimális méretű a rés) az energia 

durva fonalaknál 20–50%-kal csökkenthető (16. ábra). A 
CableCorder CC gépeken az egyedi orsóhajtásnak kö-
szönhetően szakadás elhárításakor a sodratszám állan-
dósága is biztosítható. 

A CableCorder cérnázási technológiával a minőségi, 
a termelékenységi, a nagy kordcérna cséve (8–12 kg) ki-
szerelési forma megvalósítható, ezáltal a gazdaságossági 
elvárásoknak (energia - helyigény) egyaránt megfelel. 

A kordcérnázó gépek nagy energiafelvétele miatt a 
gép környezetében képződő hő a gépet és a terem levegő-
jét felmelegíti, aminek hatására a relatív légnedvesség 

erősen lecsökken. Ez textiltechnológiai (feltöltődés, a fo-
nalra felvitt kenőanyagok viselkedés-változása stb.) és a 
gépi elektronika (túlmelegedés) szempontjából egyaránt 
hátrányos. Emiatt a gép által leadott hőt célszerű elve-
zetni, a terem levegőjének cseréjével, nedves levegő befú-
vásával törekedni kell a hőmérséklet csökkentésére (22–
24 ºC), a relatív légnedvesség növelésére (65–70%-ig). 

A csévéket cérnázást követően legalább 24 órán ke-
resztül a fenti légállapotú térben célszerű pihentetni, így 
a cérnázási, csévélési feszültségek kiegyenlítődnek. A túl 
hosszú pihentetés azonban nem ajánlatos, mert a cséve 
feszültsége feloldódik (relaxálódik), a csévetest felpuhul, 
ami a csévék lefejtésekor menetlecsúszást okozhat. 

A cérnacsévéket a szövőgép mögötti cséveállványról 
a cérnát húzva a csévetestet az állvány fék nyomaték ha-
tásának ellenébe forgatva fejtik le. 

Összefoglalás 

A gumiabroncsoknak – a kerékpártól az autó- és ne-
hézgép-abroncsokon át a repülőgép-abroncsokig – az 
igénybevételek széles elvárásainak kell megfelelni, az erő-
sítő anyagok a szilárdsági igénybevételekre döntő hatá-
súak. Az autóabroncs a gumitermékeken belül nagy vo-
lumenű, 2020-ban 2 milliárd abroncs gyártása várható, 
ami a kaucsuk felhasználás közel felét igényli. 

Az autóabroncs biztosítja a gépjármű és az út kö-
zötti kapcsolatot, ami a biztonságra (száraz nedves tapa-
dás), a gépjármű üzemanyag fogyasztására (20–30%) és 
a zajszintre is döntő hatású. 

Az autóabroncs dinamikus, deformációs, fárasztó 
igénybevételnek kitett, a szálak felülete és a gumi közötti 
jó kötődést a szálfelület impregnálásával segítik elő. 
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