(19)

FINNISH PATENT AND REGISTRATION OFFICE

"

(72)

(74

(54

SUOMI - FINLAND
(F1)

PATENTTI- JA REKISTERIHALLITUS
PATENT- OCH REGISTERSTYRELSEN

Hakija - S6kande - Applicant

(10)
(12)

@1
61N

(22)
(23)
41)
(43)
(86)

F1 933863 A7

JULKISEKSI TULLUT PATENTTIHAKEMUS
PATENTANSOKAN SOM BLIVIT OFFENTLIG
PATENT APPLICATION MADE AVAILABLE TO THE
PUBLIC

Patenttihakemus - Patentansékan - Patent application 933863

Kansainvélinen patenttiluokitus - Internationell patentklassifikation -
International patent classification

B29B 17/02

Tekemispéivéa - Ingivningsdag - Filing date 05.03.1992
Saapumispaiva - Ankomstdag - Reception date 03.09.1993
Tullut julkiseksi - Blivit offentlig - Available to the public 03.09.1993
Julkaisupdivéa - Publiceringsdag - Publication date 13.06.2019
Kansainvélinen hakemus - 05.03.1992 PCT/AU1992/000095
Internationell ansdkan - International

application

(32) (33) (31) Etuoikeus - Prioritet - Priority

05.03.1991 AU 4936

1+Keers, Richard Anthony, 18 Ming Teck Park 1027 Singapore, Singapore, SINGAPORE, (SG)
2 «Cowley, Barry Anthony, 5/1 Lyall Street, South Perth 6151 Western Australia, Australia, AUSTRALIA, (AU)

Keksija - Uppfinnare - Inventor

1+Keers, Richard Anthony, Singapore, SINGAPORE, (SG)
2 «Cowley, Barry Anthony, Australia, AUSTRALIA, (AU)

Asiamies - Ombud - Agent

Kolster Oy Ab, Salmisaarenaukio 1, 00180 Helsinki

Keksinndn nimitys - Uppfinningens benédmning - Title of the invention

Jaterenkaiden jarjestetty kierratys
Arrangerad ateranvinding av avfallsdack



10

15

20

25

30

35

Jiaterenkaiden jirjestetty kierrdtys

Keksinnén kohteena on menetelmd ja laite kumin ja
muiden aineosien talteenottamiseksi niiden uudelleen kdyt-
t6a varten renkaista, joiden tehokas kayttikd on loppu-
nut.

Kaytetyt renkaat l1&j&td&n tavanomaisesti kasoiksi
tai heitet&dn pois maatédytteiksi tai vastaaviksi. Mutta
ndmd tavanomaiset menetelmdt kdytettyjen renkaiden hdvit-
tamiseksi aikaansaavat merkittdvat ymparistdongelmat, joh-
tuen rengasldjien todenndkdisestd ja mahdollisesta palosta
ja niiden renkaiden pintaan saakka tapahtuvasta "kellumi-
sesta", kun niitd kaytetddn maatdyttdalueilla.

Ne ymparistbongelmat, jotka johtuvat rengasl&jissa
tapahtuvista paloista, ovat merkittdvid ja ne johtuvat
myrkyllisten yhdisteiden emissiosta, epdpuhtaan veden syn-
nystd, ja my®skin palavien renkaiden huomaamatta tuotta-
masta 6ljystad. Vaikeudet sattuvat odottamatta silloin, kun
maatdytdssad olevat, pintaan kelluvat renkaat ovat aivan
selkedsti nadkyvissd ja tuloksena on merkittédvadt niihin
liittyvét ongelmat.

Niistd vaikeuksista johtuen, jotka sattuvat odotta-
matta ndissd tavanomaisissa jdtekumien hédvittamisissd,
ilmenee tarvetta rinnakkaisille hidvitysmenetelmille. N&ama
rinnakkaiset hévitysmenetelmdt 1liittyvat jaterenkaiden
rinnakkaisiin kdyttdihin, jdterenkaiden osien téydelliseen
kierrdtykseen tai j&terenkaiden repimiseen, jotta ne voi-
taisiin k3ytt&d sopivimmin maatdytteeksi.

Revittyjd tai kokonaisia renkaita voidaan k&ayttda
tdydentédvdnd polttoaineena eri sovelluksissa. Renkaita
voidaan kéyttdd erityisesti teollisena polttoaineena hdy-
rykattiloissa ja s&hktn tuottamisessa ja mydskin sementin
kuivausuuneissa, jossa tuhkaj&annokset lisdtd8&8n sement-
tiin. Kokonaisia renkaita voidaan mydskin kayttdd turva-

aitojen uusien kehitelmien aikaansaamiseksi ja niita voi-
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daan my®skin kdyttdd keinotekoisten matalikkojen, aallon-
murtajien, satamalepuuttajien, kasvisastioiden aikaansaa-
miseksi tai maavallien eroosion torjuntarakenteita varten.

Revityt renkaat tai tavallisemmin murennettu kumi,
joka on tehty kaytetyistd renkaista, kdytetddn lisdttavak-
si asfalttikdytdviin, jotta aikaansaataisiin asfalttimate-
riaalia, jonka joustavuus lis8antyy, ja jonka Kkestavyys
lampd- ja heijastushalkeilujen suhteen paranee. Murennetun
kumin muita kayttokohteita ovat maton taustan vahvisteet,
kynnysmaton vahvisteet ja alusmatot, jarruhihnojen ja kit-
ka-aineen viliaine, keinotekoisten urheilukenttien pohja-
materiaali, vdrinan absorptiomateriaali, teissd olevien
liitoskohtien tayttomateriaali ja antistaattiset laatat
tietokonekdyttdd ja vastaavaa varten. Ndille tuotteille
16ytyy luonnollisesti monta muutakin kdytt&kohdetta.

Ndin ollen voidaan todeta, ettd jdterenkaista saa-
tava Kkumi on kéyttdkelpoista merkittidviin kayttokohtei-
siin. Mutta kdytettdvdn kierrdtystekniikan pit&d&d kyeta
hyddyntamdaan kaikki renkaassa olevat jdtemateriaalit, mu-
kaan lukien kuidut ja metallit, eikd se saa rajoittua vain
jatekumin hytdyntédmiseen. Edelleen, t&mén Kierrdtysteknii-
kan taytyy soveltua vastaavasti erottelemaan kuidut ja
metallit kumiaineesta tarkoituksena tuottaa myytaviaksi
kelpaava tuote. Tietenkin taytyy minkd@ tahansa tédllaisen
kierrdtystekniikan voittaa ne ymparistdvaikeudet, jJotka
Jiittyvadt tunnettuihin jaterenkaiden kierrdtyksen jérjes-
telyvaikeuksiin.

Tadmdn keksinndn tarkoituksena on aikaansaada paran-
nettu menetelmd ja laite kumin ja muiden aineosien tal-
teenottamiseksi niiden uudelleenkdyttdd varten renkaista,
joiden tehokas kayttoikd on loppunut.

Tadmd keksintd késittdsd menetelmdn kumin ja muiden
aineosien talteenottamiseksi kaytetyistd renkaista, joissa
on vahvistettu kulutuspinta-alue, johon menetelmddn kKuuluu

kumin poistaminen kulutuspinta-alueelta olennaisesti aina
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siind olevaan vahvisteeseen saakka, kayttdm&lla ultrakor-
keapaineisia nestesuihkuja, ja renkaan jaljelle j&ddneiden
aineosien muuttaminen mydhemmin sellaiseen muotoon, joka
sopii mainittujen aineosien hyddynté@miseen.

Kumi saadaan poistetuksi edullisesti renkaan kulu-
tuspinta-alueelta pydrittdmi#lla rengasta akselinsa ympéri
ja kohdistamalla ultrakorkeapaineiset nestesuihkut siihen.
Rengas voi luonnollisesti olla kiintednd ja suihkut voivat
kiertadd sitd. Useimmissa renkaissa on lisdksi pari aksiaa-
lisesti olevaa koaksiaalista palteen tukirakennelmaa ja
ndiden renkaiden kohdalla renkaan pyOritys akselinsa ympd-
ri on tietenkin samalla renkaan pydrittadmistd palteen tu-
kirakennelmien skselin ympéri.

Kulutuspinnan kumi voidaan poistaa renkaasta yhtenid
kappaleena, kuten ultrakorkeapaineisella nesteleikkurilla
tai joinain kappaleina tai se voidaan poistaa suoraan rae-
maisessa tai murennetussa muodossa. Tamd jdlkimméinen
vaihtoehto vahentdd yksikappaleisen kulutuspinnan Kumin
myohemp#dd kdsittelytarvetta sen muuttamiseksi mahdolliseen
haluttuun raemaiseen tai murennettuun muotoon.

Kulutuspinta-alueelta poistettua kumia voidaan
kdayttdd rakeisena, murennettuna tai jauhettuna kumina mi-
hin tahansa edellid selitettyyn erityiseen sovellukseen ja
tamén kumituotteen kokoa ja laatua voidaan helposti vaih-
della ultrakorkeapaineisten nestesuihkujen paineen, muodon
ja kohdistuksen avulla.

Ultrakorkeapaineisia suihkuja kdytet&dn edullisesti
mydskin muuttamaan jaterenkaan aineosat sellaiseen muo-
toon, joka soveltuu niiden uudelleen hyddyntdmiseen. Tdssd
mielessd jadterenkaan aineosiin kuuluu normaalisti kulutus-
pinnan vahviste, joka on terasvahvisteen muodossa tai kui-
tuvahvisteen muodossa, sivusein&osat ja pari Kkoaksiaali-
sesti olevaa palteen tukirakennelmaa.

Ultrakorkeapaineisten nestesuihkujen kdytt® ja ai-

van erityisesti ultrakorkeapaineisten vesisuihkujen kaytto
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aikaansaa useita etuja, jotka sopivat erityisesti t&mén
keksinndn menetelmiddn ja laitteelle. Esimerkiksi materiaa-
lit kuten kumi ovat vaikeita leikata tavanomaisilla leik-
kuumenetelmills, mutta niitd leikataan suhteellisen hel-
posti ultrakorkeapaineisella vedelld. Edelleen, leikkuuta-
pahtumassa kehittyy vain mitdtdén maAdard lampdd, mikd muu-
toin aikaansaisi kumihiukkasten muuttumisen tahmeaksi ja
agglomeroitumaan, eikad tdssd8 todellakaan kehity mit&an
pdlyd leikkuuprosessin aikana. Ja edelleen tdssd on mah-
dollista poistaa ter&svahvisteeseen ja palteen tukiraken-
nelmien osiin kiinnittynyt kumi muodostamatta metallijau-
hetta, joka olisi vaikeaa poistaa mydhemmin, ja joka ai-
heuttaisi tarpeettomia kustannuksia.

Ultrakorkeapaineiset vesisuihkut kehittdvidt siis
vain matalatasoisen paineen ja siten renkaiden kiinnitys-
vaatimukset ovat paljon vdhdisemmidt kuin mitd ne olisivat
tavanomaisin leikkuumenetelmin. Ja edelleen raemainen tai
murennettu kumituote peseytyy automaattisesti leikkuupro-
sessin mydtd, vaatien ndin ollen jdljestdpdin vain veden
poiston ennen lajittelua ja pakkausta.

Tdssd hyddynnetddn edullisesti pyodrivia vesisuihku-
ja, joiden suihkujen koko on melko pieni, kuten halkaisi-
jaltaan luokkaa 0,25 mm, ja vedelle aikaansaadaan nopeus
915 m/s, nesteen paineen ollessa luokkaa 34,45 - 413,4 MPa
(5 000 - 60 000 psi). Edullinen paineluckka olisi normaa-
listi luokkaa 68,9 - 344,5 MPa (10 000 - 50 000 psi), pai-
neen ollessa edullisesti 241,15 MPa (35 000 psi). Todetta-
koon tdssd, ettd vesisuihkujen nopeus on melkein kolmin-
kertainen &dnen nopeuteen verrattuna.

Keksinnén erddssd muodossa j&terenkaan aineosat
saatetaan yKsinkertaiseen k&sittelyyn, jossa ultrakorkea-
paineisia vesisuihkuja k&ytetdsdn paloittelemaan kaikki
aineosat ja samanaikaisesti aikaansaamaan materiaalimas-
saa, joka mythemmin voidaan saattaa puhdistus- ja lajitte-
lutoimintojen piiriin. Ja sitten jiljelle jddneet aineosat
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voidaan muuttaa erillisiksi kumi-, metalli- ja kuituai-
neosiksi, minka jdlkeen ne voidaan erotella mill&d tahansa
tunnetulla erottelutekniikalla, kuten magneettierottelulla
tai gravitaatiotekniikalla, jolloin massa on edeltdkdsin
kuivattu tavanomaisessa Kkuivurissa, tai ne on eroteltu
markdnd ja kuivattu jédljestdp&in. Eri aineosat voidaan
sitten lajitella ja pakata tarpeen mukaan.

Mutta keksinntn edullisessa muodossa ei jaterenkaan
aineosia kidsitelld massaksi yhdessd ainoassa kasittelysséd,
vaan se joutuu erillisiin ké&sittelyihin, jolloin ensin
erotellaan erilliset aineosat ja sitten ndille aineosille
suoritetaan tietty kédsittely, jotta saadaan halutut tuot-
teet. T&ll6in, kumin poistamisen jdlkeen kulutuspinta-
alueelta, voidaan ultrakorkeapaineisia vesisuihkuja kdyt-
tad erottamaan palteen tukirakennelmat sivuseinista ja
sitten erottamaan sivuseind renkaan rungosta. Tédssd toi-
minnassa palteen tukirakennelmissa oleva metalli vapautuu
ympardivastd kumista, ja kumi sekd@ kuidut (tai kumi ja
terdsvahviste) erottuvat toisistaan ultrakorkeapaineisten
vesisuihkujen toiminnan avulla. T&td seuraavassa tapahtu-
massa saatetaan runko seuraavaan ultrakorkeapaineisten ve-
sisuihkujen kdsittelyyn, jotta mahdollisesti jaljelle jaa-
neet materiaalit saadaan muutetuksi massan muotoon.

Keksinnén menetelmdn alkuvaiheessa rengas pyorii
akselinsa ympéri, ja sen vieressd on monip&inen pydriva
ultrakorkeapaineinen vesisuihku, joka toimii painealueella
68,9 - 344,5 MPa (10 000 - 50 000 psi). Vesisuihkutoiminta
aikaansaa vesijyrsinndn avulla kumin nopean ja tehokkaan
irtoamisen kulutuspinta-alueelta ja kumi voidaan hyddyntéa
suodattamalla tai saattamalla se jollain muulla sopivalla
kiintedll&d/nestemdiselld erotteluprosessilla vaadituksi
muruksi tai jauheeksi. Tuotteiden laatu riippuu kaytetta-
vdstd veden paineesta, suihkujen madrdstéd, pydrimisnopeu-
desta sekd suihkujen etdisyydestd renkaasta. Sen jdlkeen

kumituote kuivataan py®drivassd uunikuivurissa tai vastaa-
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vassa ennen kuivausta, pakkausta ja ldhetyst&d. Mikdli tar-
peellista, kumituote voidaan luckitella sen palaskoon mu-
kaan, ennen pakkausta ja ldhetysta.

Tam& keksinndn alkuvaihe on tdydellisesti suoritet-
tu silloin, kun olennaisesti kaikki kulutuspinnan kumi on
poistunut renkaasta. Kulutuspinnan kumin poiston sopiva
valvonta voidaan toteuttaa siten, ettd valvotaan tarkkaan
leikkauksen syvyyttd sddtamidlld vedenpainetta ja/tai pyo-
rimisnopeutta tai vesisuihkujen etdisyysasemaa.

Jaljelld olevan renkaan runkoa, varustettuna terds-
vybvahvisteella (jos sellainen on), sivuseinilld, ja te-
réksisellsd palteen tukirakenteilla, pyoritetdin sitten
vastaavasti akselinsa ympdri ja samanaikaisesti pyoOrite-
td&n ultrakorkeapaineisia suihkuja poistamaan ensin terdk-
sisen palteen terdsrakennelman ja sitten renkaan sivusei-
ndn. Renkaan sivuseind hajotetaan edullisesti kumirakeiksi
(kuten murennetuksi kumiksi) ja vahvistekappaleiksi, jol-
loin vahvistekappaleet ovat teridskappaleita tai kuitukap-
paleita. Tdssd samassa tapahtumassa voidaan teridksiset
palteen tukirakennelmat leikata ennalta madardtyn pituisik-
si terdspalasiksi.

Keksinndén menetelmdn loppuvaihe kohdistuu renkaan
jdljelle jd&dneeseen runkoon, joka normaalisti kdsittda
terdslankoja, jotka on liitetty yhteen ohuilla kumikerrok-
silla, ja joiden sisdlld on ohuet Kumikerrokset. Td&ma run-
ko kd@adnnetddn edullisesti kyljelleen, ja jolloin pari pyo-
rivdd korkeapaineista vesisuihkua hajottaa asteittain koko
rungon. Tuloksena oleva massa kerdtdidn edullisesti kui-
vausta, erottelua ja pakkausta varten.

Terdksen lopullinen erottelu kumista ja kuidusta
voidaan toteuttaa kdyttdm&llad s&hkdmagneettia tai vastaa-
vaa, kun taas kumin ja kuidun erottelu tapahtuu helposti
kuivauksen ja tdrinén avulla. Mitd tahansa sopivaa proses-
sia voidaan kayttd& asiaan kuuluvien aineosien erottelemi-

seen ja saattamaan ne pakkauskelpoiseen muotoon. Ja edel-
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leen, mikali poistoprosessit tai erotteluprosessit eivédt
ole riittdvan tehokkaita, on mahdollista sisdllyttdasd yksi
vaihe jarjestelmdstd otetun minkd tahansa materiaalin to-
taaliseksi hajottamiseksi, jonka laatu tai koostumus ei
0llut hyvaksytt&vadd. Tdllainen totaalinen hajotusvaihe
saattaa olla yksinkertaisesti ultrakorkeapaineisten nes-
tesuihkujen jarjestelmd, joka on muodostettu muuttamaan
kaikki materiaali massaksi.

Todettakoon tassd, ettd tamidn keksinndn menetelmd
voidaan helposti automatisoida k&dytt&m&dllad tunnettua auto-
matisointitekniikkaa tai siitd voidaan aikaansaada liikku-
vassa muodossa oleva yksinkertainen versio. N&din ollen
laite voidaan sovittaa siten, ettd se voidaan helposti
liittd3d kuorma-autoon tai traileriin ja ottaa mukaan ren-
kaiden hédvitys- ja jatteiden maantdyttdpaikalle, jossa
voidaan kédsitettd minimim8&4rd renkaita. On ilmennyt, etta
tallainen tdysin liikkuva kuorma-auto/traileriyksikko voi-
daan varustaa dieselgeneraattorivoimanldhteelld. Tapahtuma
voi edullisesti olla puoliautomaattinen, jossa on ohjel-
moitava logiikkaohjaus, ja jossa ohjausjédrjestelmdd kayt-
t83 yksi henkild tai kahden henkilédn ryhmi.

Todettakoon tdssda mydskin se, ettd jokainen ultra-
korkeapaineinen vesisuihkujdrjestelmi voidaan edullisesti
olennaisesti sulkea tarkoituksena akustisen eristyksen
aikaansaanti ja mydskin kaiken syntyvdn kumirakeen tal-
teensaannin varmistaminen. T&midn Kkeksinnén menetelmd ei
sisdlld myOskdsdn materiaalien polttamista tai kemikaalien
kdyttod eikd se kehitd polyd tapahtuman aikana. Mydskin
leikkuuprosessissa ké@ytettéva pieni vesimdarda voidaan suo-
dattaa ja kierrattdd prosessissa, jolloin tdssd ei kdytén-
nésséd ole mitdadn ulosvirtaavia nesteitd tai haitallista
ilman sateilyd, jotka aiheuttaisivat ymparistédongelmia.
Prosessi Kehittdd ndin ollen vain vahdisia maaria hajuja,
johtuen jélleen lammén wvahidisestd kehittymisestd. N&Ein

ollen saattaa ainoa merkittdvd ymparistdongelma olla siing



10

15

20

25

30

melussa, joka syntyy ultrakorkeapaineisen vesisuihkuleik-
kuulaitteen toiminnassa, ylisoonisilla nopeuksilla. Mutta
ndma &&nivaikeudet voidaan helposti hilliti.

Keksintd k&sittdd menetelmdn ja laitteen jateren-
kaiden muuttamiseksi kayttokelpoisiksi sivutuotteiksi,
kuten raemaiseksi, murennetuksi tai jauhetuksi kumiksi
yhdessd suhteellisen korkea asteisen terdspalamateriaalin
kanssa. Prosessi kykenee muuttamaan kumituotteen kokoa ja
siind voidaan k#sitelld jdterenkaiden laajaa kokovalikoi-
maa. Prosessi on d3drimmdisen ymparistoystavdllinen ja sitd
voidaan kayttada lshttkohtana massatuotanto tai pieni tuo-
tanto liikkuvassa tal siirrettidvadssad muodossa.

Talld menetelmdlld tuotetut kumimateriaalit ovat
helposti kdytettdvissd eri tuotteisiin ja eri markkinoilla
koko maailmassa. Ja erityisesti erdissd maissa, kuten
Ranskassa, Hollannissa, Saksassa ja Yhdysvalloissa on eri-
tyisid murennetun kumin jalostuslaitoksia. Ja kaikki ndma
tehtaat kidyttavat tavanomaista prosessitekniikkaa. Olemas-
sa olevalla ja suunnitellulla uudella kapasiteetilla odo-
tetaan tuotannon kasvavan ylittam&an 200 000 tonnin rajan
murennettua Kumia vuodessa, jolla yritetd8an kohdata tal-
laisen tuotannon kasvava tarve. N&din ollen tdmdn Keksinndn
menetelm&lla ei vain ratkaista tehokkaasti sitd olemassa
olevaa ongelmaa, joka on koko ajan kasvavassa jaterenkai-
den m&&drdssd, vaan silla tuotetaan lopputuote, josta on
koko ajan kasvava tarve.

Keksintbd selitetddn seuraavassa viittaamalla kah-
teen edulliseen suoritusmuotoon. Todettakoon téssd, etta
seuraavalla selitykselld ei rajoiteta edelld mainitun se-
lityksen yleisyyttd. Piirustuksissa

kuvio 1 esittdd kulkukaaviona keksinnén ensimmédisen
suoritusmuodon prosessivaihetta,

kuvio 2 esittdd kulkukaaviona keksinnén toisen suo-

ritusmuodon prosessivaihetta,
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kuviot 3a ja 3b esittdvat laitetta padadystad ja si-
vusta ndhtynd, téssa jadrjestyksessd, jota kiytetddn ku-
viossa 2 esitetyssd@ toisessa suoritusmuodossa,

kuvio 4 esittids kaavamaisesti ylhd&ltd n&htynd
toista laitetta, jota kdytetddn kuviossa 2 esitetyssd toi-
sessa suoritusmuodossa,

kuvio 5 esittds kaavamaisesti sivulta nd&htynd tois-
ta laitetta, jota kdytetddn kuviossa 2 esitetyssd toisessa
suoritusmuodossa.

Kuvion 1 mukaan jdterenkaat sybtetddn sisddnsydtto-
jarjestelmdn 16 avulla ultrakorkeapaineisen vesitydstoyk-
sikdén 22 esivaiheeseen 10. Ultrakorkeapaineisessa vesi-
tyostoyksikodssd 22 hyddynnetdan vesisuihkuja, ja jolloin
kdytetddn paineita vidlilld 68,9 - 344,5 MPa (10 000 -
50 000 psi) jéterenkaiden pirstomiseksi/repimiseksi ja
muuttamiseksi helposti késiteltdviin ja kdyttokelpoisiin
muotoihin tai aineosiin, jotka sitten ovat eri teollisuus-
tuotteiden raakamateriaaleja. Pirgtomis- ja repimisproses-
si tunnetaan vesijyrsintédnid/vesipuhdistuksena ja sen etui-
na ovat suuri tehokkuus, pieni vedenkdyttomadrd ja vahadi-
sen pOlymddrdn aikaansaaminen. N&md edut ovat erittéin
merkityksellisid prosessin kaupalliselle elinkykyisyydel-
le, koska suurten vesimddrien kidsittely ja pdlyn poisto
ovat pddomia sitovia prosesseja.

Esivaiheessa 10 rengas pyorii kiinte&lld akselilla
monipdisten pyorivien ultrakorkeapaineisten vesisuihkujen
vaikutuksen alaisena. Vesisuihkutoiminnassa vesi jyrsii
kumin pois kulutuspinta-~alueelta hyvin nopeasti ja tehok-
kaasti ja kumi saadaan talteen muruna tai jauheena suodat-
tamalla tai jollain muulla sopivalla kiintedn aineen/nes-
teen erotteluprosessilla. Tuotteiden laatu riippuu kayte-
tystd vedenpaineesta. Sen jdlkeen kumituote Kuivataan pyd-
rivédssd uunikuivurissa 14 ennen punnitusta, pakkausta seka
ldhetystd. Mikali tarpeellista, kumituote luokitellaan sen

raekoon mukaan ennen pakkausta ja ldhetystda.
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Esivaihe on saatu sucoritetuksi silloin, kun olen-
naisesti kaikki kulutuspinnan kumi on poistettu renkaasta.
Kuten aiemmin on todettu, hyvd kulutuspinnan Kumin poiston
valvonta aikaansaadaan siten, ettd leikkuusyvyyttd voidaan
tarkoin valvoa sd&t&médlla vedenpainetta ja/tai vesisuihku-
jen pydrimisnopeutta. Tdlldin jdljelle ja&dvd renkaan runko
leikataan keh&ltdadn poikki ja sivusuunnassa levitet&dn ja
gsybtetddn automatisoidun sydttdjarjestelmdn avulla ultra-
korkeapaineisen vesitydstdyksikén 22 toiseen wvaiheeseen
12. Sen j&lkeen saatetaan runko toiseen vesijyrsintdkisit-
telyyn, jossa kidytettdvd vedenpaine saattaa olla hieman
korkeampi, jolloin saadaan varmistetuksi se, ettd sisdén-
vetdytyvammédt materiaalit, kuten metallivahvisteet, pal-
teen tukirakennelman langat ovat muuttuneet kumin ja kui-
dun kera massan muotoon. Ta&m& varmistaa renkaan aineosien
tehokkaamman talteenoton.

. Sen j&dlkeem materiaalit johdetaan magneettiseen tai
gravitaatioerotteluun metallin talteenottamiseksi. Metalli
kuivataan, mik&li tarpeen punnitaan, pakataan ja toimite-
taan mahdollisesti uudelleen k&yttdd wvarten metallia
uudelleen kdyttidvain tehtaaseen. Jdljelle jadvd kumi/kui-
tuseos kuivataan sitten pyorivass& uunikuivurissa 18 ennen
erotteluyksikdssd 20 tapahtuvaa kuitujen erottelua, mika
voidaan jdlleen toteuttaa gravitaatiotekniikkaa kayttden.
Sen jalkeen materiaalit lajitellaan, punnitaan ja pakataan
ennen lahetystd kdytettévaksi eri sovelluksiin.

Kuvion 2 esittdmissd toisessa suoritusmuodossa pu-
retaan sisddntulevat renkaat 30 suojattuun varastoon 32,
jonka kapasiteetti on esim. 30 000 rengasta, ja jotka ovat
yleisintd kokoa (13 ja 14 tuuman renkaat). Talldin saattaa
olla tarpeen kdyttda renkaan pesulaitosta, mik#li joukkoon
on joutunut kovin likaisia renkaita.

Sen jalkeen renkaat siirret&dn ryhmittdin esierot-
teluvaiheeseen 34, jossa niistd poistetaan kumi kulutus-
pinta-alueelta olennaisesti vahvisteeseen saakka ultrakor-
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keapaineisten vesisuihkujen avulla. T&hdn sopivan laitteen
esimerkki on esitetty kuvioissa 3a ja 3b.

Renkaan jdljelle j&anyt osa (sis&ltden sivuseinat,
rungon ja terdksisen palteen tukirakenteen) ja irrotettu
kulutuspinnan kumi palletoidaan ja siirretddn toiselle
katetulle varastoalueelle 36 valmiiksi muuta kéasittelyéa
varten. T&dssd suoritusmuodossa esitetddn kulutuspinnan
kumi siirrettynd kerdysaitaukseen 38, ennen sen lopullista

punitusta ja pakkausta.
Jaljelle j&E&ava osa siirretddn toiseen ultrakorkea-

paineiseen vesijidrjestelmddn 40, joka perdttdin poistaa
palteen tukirakennelman ja hajottaa sivuseindn Kumirakeik-
si, joka yleensd tunnetaan "murennettuna kumina" ja kuitu-
palasiksi. Kuitupalaset ovat yleensd terdskuitupalasten
muodossa, mutta ne voivat olla mydskin kangaskuitupalasten
muodossa, mik&li tietty rengas on rakennettu sisdltdmdsn
vahvistekankaan. Murennettu kumi ja kuitupalaset poistuvat
ruuvikuljetinjadrjestelmén kautta vedenpoistoon 42, erotte-
luun 44 ja kuitujen varastointiin varastossa 40. Murennet-
tu kumi varastoidaan kerdysaitauksissa 48, kun ne ensin on
keratty tasauskeridysaitaukseen 50, kujetetaan kuivuriin 52
ja luokitellaan seulan 54 avulla. T&h&n toiseen ultrakor-
keapaineiseen jarjestelmdan 10 sopivan laitteen esimerkki
on esitetty kuviossa 4.

Kun sivuseind&t ja palteen tukirakennelmat on vai-
heessa 40 eroteltu renkaan jaljelld olevasta rungosta,
kuljetetaan runko kolmanteen ultrakorkeapaineiseen vesi-
suihkuvaiheeseen 56. Tdssd vaiheessa runko, joka normaa-
listi kdsittdd vahvisteen terdsvydn langat, hajotetaan
totaalisesti ultrakorkeapaineisten vesisuihkujen toiminnan
avulla. Jdljelld olevan terdsvydn lankojen jédtepalat pois-
tetaan magneettisella erottelulla perdssd olevassa erotte-
luyksikossd 58, jolloin terédsmateriaali yhdistet&édn terak-
sisten palteen tukirakennelmien kanssa varastoon 60 myyta-

vadksi korkea-asteisena teridsromuna.
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Vaikka vain pieni md&drsd kumia saadaan tésta viimei-
sestd ultrakorkeapaineisesta vesivaiheesta 56 ja se ero-
tellaan vedenpoistolaitteessa 62, yhdistden se lopulta si-
vuseindn kKumin joukkoon kuivurissa 52, tasauskerdysaitauk-
sen 64 kautta, niin kuitenkin suurin osa terdssisidllostad
saadaan talteen tdss& vaiheessa.

Kummatkin vedenpoistolaitteet 42 ja 62 ovat edulli-
sesti térytysvedenpoistoseuloja, jotka poistavat enimmat
vedet ultrakorkeapaineisista vesivaiheista 40 ja 56 l&hte-
vdstd materiaalista. Tamd vdhentda kuivurin 52 kuormitusta
ja se mahdollistaa veden talteenoton ja kierrdtyksen suo-
datuksen jdlkeen, kdytettidviksi kuhunkin ultrakorkeapaine-
seen vesivaiheeseen 40 ja 56. Kuivuri 52 on edullisesti
kaasuldmmitteinen leijukuivuri, jonka tuotantokapasiteetti
on ainakin 2,5 - 3 t/h, ja joka kuivaa murennetun kumin
valmiiksi pakkausta varten. Kuivurista 52 ulostuleva mate-
riaali nostetaan edullisesti ruuvikuljettimen avulla siir-
rettdvidksi téaryseulalle 54, joka tédssd suoritusmuodossa
erottaa materiaalin kahteen kokoluokkaan, jotka sitten
gravitaation vaikutuksesta joutuvat vastaavaan tasauske-
rédysaitaukseen ennen vaiheessa 66 tapahtuvaa punnitusta,
vaiheessa 68 tapahtuvaa pakkausta ja vaiheessa 70 tapahtu-
vaa varastointia.

Jokaiseen kolmeen ultrakorkeapaineiseen vesisuihku-
prosessivaiheeseen 34, 40 ja 56 kuuluu edullisesti omat
jérjestelménsd, joissa kédytetddn erikoistehokkaita pumppu-
ja, jotka kehittdvdt jarjestelmdsdn paineen luokkaa
241,15 MPa (35 000 psi). Suuttimet, jotka on kiinnitetty
erikoisiin pydriviin p&ihin, on tehty edullisesti safii-
rista.

Erityisesti murennetun kumin kuljetusmenetelmd to-
teutetaan edullisesti ruuvikuljettimen muodossa linjalla
Olevien vaiheiden 138pi. Edelleen siitd johtuen, ettd jo-
kaisen ultrakorkeapaineisen vesisuihkuvaiheen per&&n on

liitetty ruuvikuljetin, saadaan sen k3ytdn seurauksena
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tuotteen vedenpoisto toteutetuksi riittdvdn hyvin ennen
kuivausta ja tarvitsematta siihen mit&&n muuta vedenpois-
tolajitetta.

Vaiheessa 44 tapahtuva tekstilikuitujen erottelu
jédljelld olevasta murennetusta kumista, kun ensin ultra-
korkeapaineisessa vesivaiheessa 40 on poistettu sivusei-
ndt, toteutetaan ilmaerottelulla tai mahdollisesti Kkui-
vausvaiheen perdssd olevan huuhtelutornin avulla. Huuhte-
lutorni saattaa olla edullinen joissain tapauksissa, joh-
tuen sivuseinistd tuotetun murennetun kumin verrattain
suuresta palaskoosta yhdistettynd tuotetun kuidun suhteel-
lisen lyhyeen pituuteen.

Kuvioissa 3a ja 3b esitetty laite soveltuu kiytet-
taviaksi kuvion 2 ultrakorkeapaineisessa vesivaiheessa 34.
T&h&n liittyvdnd esitetdédn laite 70, jossa on pehmedd te-
rdstd oleva kotelo 72, joka ympdrdi kahta jaterengasta 76
kannattavaa pyorividi akselia 74. Jokainen rengas 76 luki-
taan akselin suhteen sdddettdvien tarttujien 78 avulla.

Ultrakorkeapaineiset pyorivat suuttimet 80 on si-
joitettu renkaan 76 kulutuspinta-alueen viereen, jolloin
suuttimen p&& on suljettu kotelon 82 sisddn. Suuttimet 80
on asennettu pitkittdisen suoraviivaisen ohjauskiskon 84
varaan, ohjauskiskokannattimen 86 avulla ja siihen kuuluu
liitin 88, joka sopii horisontaalisti pydrivaén jarjestel-
mdédn, ja ultrakorkeapaineisia suuttimia varten oleva giir-
to~ ja kd&ntbdlaite 90. Suuttimille tulee kohdassa 92 vettd
suunnilleen paineella 241,15 MPa (35 000 psi) ja siihen
kuuluu hydrauliset virtaus- ja paluujohdot 94 ja 96, tdssa
jarjestyksessd, ja vakuumipaluujohto 98.

Vaikka tédssa kuviossa el olekaan selvasti esitetty,
on laitteen kummallakin sivulla ultrakorkeapaineinen suih-
kutusjérjestelmd, tarkoituksena pystyd kdsittelem&idn kum-
paankin pydrivaddn akseliin 74 asetettua rengasta. Tdta

toimintaa selitetadn paremmin jdljemp&nd.
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Kuvio 3b kuvaa paremmin edullista rengassarjan jér-
jestelyd, sen sijaitessa pydrivadlla akselilla 74, jolloin
kumpikin akseli pystyy olemaan ultrakorkeapaineisten suut-
timien 80 vaikutuspiirissa niiden liikkuessa pitkin pit-
kittdistd suoraviivaista ohjauskiskoa 84. Yhtd ilmeinen on
laskukouru 100, joka mahdollistaa kaytetyn veden poistumi-
sen, joka sittemmin saatetaan suodatukseen ja kierrdtyk-
seen.

Kaytdssa tadytetddn Kuvioissa 3a ja 3b esitetty lai-
te renkailla, jotka on lajiteltu koon mukaan ja renkaat
asetetaan hydraulisesti py&rivien keskiakselien 74 varaan,
Jjoissa on laajentuvat osat 78, jotka tarttuvat renkaisiin
niiden sisgpalteesta tai sisdreunasta kiinni. Samalla ker-
taa asetettujen renkaiden lukum&drid riippuu renkaan pai-
nosta ja koosta sekd mybdskin téd&mdn laitteen koosta.

Renkaan pyorinndn alussa suora ohjauskisko B4, va-
rustettuna hydraulisesti pydritettdvillid ultrakorkeapai-
neisilla vesisuuttimilla 80, joiden pyérimisnopeus on noin
1 500 r/min, ja joissa veden paine on luokkaa 241,15 MPa
(35 000 psi), 1liikkuu vakionopeudella, joka on ennalta
maddratty renkaan koon ja kulutuspinnan paksuuden mukaan,
poistaen kulutuspintakumin kaikkien toisen akselin 74 va-
rassa olevien renkaiden p&ddltd yhdelld ajolla. Tamdn toi-
minnan ollessa k3ynnissd voidaan silloin laitteen toista
akselia tayttis.

Kun ensimmidinen ajo on valmis, aktivoi risteyskyt-
kin toisen suoraviivaisen ohjauskiskon, joka on vastaavas-
ti varustettu ultrakorkeapaineisilla suihkuilla, jotka
aloittavat renkaan kulutuspinnan poiston toisen akselin
varassa olevista renkaista. Tédmén toiminnan edetessd pois-
tetaan ensimmdinen renkaan runkojen erd ja toinen erd tay-
tetadan. Tdmd toiminta toistuu siten jatkuvasti, ja jokai-
nen suoraviivainen ohjauskisko voi toimia kumpaankin suun-
taan, jolloin t&dsgd ei ole mitdidn tarvetta ohjata kiskoa

takaisin jokaisen ajon jalkeen.
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Taman laitteen toimiessa irtoavat sekd vesi ettd
kumipalaset ja ne kulkevat merkittidvdlld nopeudella ja
silloin hyddynnetddn koteloa 72, yhdessd pienemmidn kotelon
82 kanssa. Pienempi kotelo 82 on mydskin kytketty matala-
paineiseen vakuumipoistojdrjestelmddn 98, kerdtdkseen yli
80 % kaikista kumipalasista niiden kuljettamiseksi suoda-
tus~ tai kuivausjadrjestelmiin. Tahidn laltteeseen voidaan
liittdd mydskin jaksottain toimiva matalapaineinen suihke-
jdrjestelmd varmistamaan se, ettd kaikki se jatekumi, jota
el ole kerdtty vakuumin avulla pois, huuhdellaan kerdys-
kouruun 100 ja pumpataan tai johdetaan gravitaation avulla
suodatus~ tai kuivausjédrjestelmiin.

Kuviossa 4 esitetdidn laite, joka on sopiva ultra-
korkeapaineista vesivaihetta 40 varten, ja jota hyddynne-
td8n erottelemaan sivuseindt ja palteen tukirakennelmat
irti jaljelld olevasta renkaan rungosta. T&han laitteeseen
kuuluu ulkopuolinen kotelo 102, johon renkaan runko 104 on
sijoitettu vertikaalisesti. Kayttbrulla 106 ja jousikuor-
mitteiset kannatusrullat 108 ja 110 pydrittavat renkaan
runkoa sen akselin ympdri, kun taas kahteen lyhyeen suora-
viivaiseen ohjauskiskoon 112, joiden kulmaa voidaan s&a-
tdad, on kiinnitetty pydrivdt ultrakorkeapaineiset suutti-
met 115 vastaavasti kuten edelld on selitetty, jotka pois-
tavat ensin renkaan terdksisen palteen tukirakennelman 114
ja sitten sivuseindt 116.

Kaikki sivuseinistd tuleva jatekumi, -terds sekd
jdtekuitu putoavat edullisesti alapuolella olevaan kerdys-
$diliddn, jonka jdlkeen ne kuljetetaan eri kuivaus- ja
erotteluyksikdihin ennen pakkausta.

Kuvion 4 esityksestd voidaan todeta se, ettd run-
koon kuuluu paljastettu terdspunos 120, jonka pinnalla
ollut kumikulutuspinta on jo poistettu.

Kuviossa 5 esitetdidn ultrakorkeapaineinen vesisuih-
kujarjestelmd, joka sopii kdytettdvidksi vaiheessa 56 (esi-

tetty kuviossa 2) ja se aikaansaa renkaan jaljelld olevan
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rungon totaalisen hajoamisen vaiheiden 34 ja 40 prosessien
jélkeen. Jaljelld oleva runko, joka on oleellisesti p&at-
téman terdsvydn muodossa, joka useimmiten on terédslankaa
ja liitettynd toisiinsa ohuiden kumikerrosten awvulla, ja
jossa on ohut sisempi kumikerros, mutta ilman kulutuspin-
nan kumia, sivuseiniid tai palteen tukirakennelmaa, siirre-
taan laitteeseen ketjukuljettimen 24 avulla.

Kaksi py®rividd ultrakorkeapaineista vesisuihkua 126
hajottaa asteittain rungon, sen ollessa kiinnitettynd ren-
kaan s&sadettdvien kannatinlaitteiden 128 wv&liin, johon
kuuluu suojakotelo 130. Kannatinlaite 128 voi olla minka
tahansa sopivan tyyppinen laite pitddkseen kiinni tai kan-
nattaakseen runkoa sopivasti, tarpeen mukaan. Rungon ha-
jottamisessa syntyvat jadnnbkset kerdtdsn verkolle 132
kuljetettavaksi metalliromuna 136 kuljettimen 134 avulla
ja kerdttdvdksi varastoon 60 (kuten kuviossa 2 esitetdén).
Loppu materiaali, joka kulkee verkon 132 ldpi, kootaan
kerdysastiaan 138 ja siirretdan poistoaukon 140 kautta
vedenpoistoon, kuivaukseen ja lis&ttidvédksi siihen muren-
nettuun kumiin, joka on saatu prosessin muista vaiheista.

Todettakoon t#dssd, ettd kuviecissa 1 - 5 esitetyt
suoritusmuodot eivadt ole epdoikeudenmukaisesti rajoitta-
massa edelld selitetyn keksinndon yleisyyttd. Ja erityises-
ti k3ytettdvan lajitteen muoto saattaa useinkin vaihdella
useista olosuhteista riippuen, kuten tuotteen sekoituksis-
ta riippuen, valitusta erottelutekniikasta ja prosessien
taloudellisuudesta. Mutta ylld olevasta selityksestd ha-
vaitaan se, ettd olennaisesti kaikki renkaan aineosat voi-
daan saada talteen kdyttédmdlld keksinndén mukaista menetel-
md&d, ja edelleen ettd prosessissa ei tarvitse kehittda

mitddn jdtesivutuotteita.
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Patenttivaatimukset:

1. Menetelmd kumin ja muiden aineosien talteenotta-
miseksi kaytetyistéd renkaista, joissa on vahvistettu kulu-
tuspinta-alue, johon menetelmd@in kuuluu kumin poistaminen
kulutuspinta-alueelta olennaisesti aina siind olevaan vah-
visteeseen saakka, kdyttdm&lla ultrakorkeapaineisia neste-
suihkuja, ja renkaan j&ljelle jaddneiden aineosien muutta-
minen myShemmin sellaiseen muotoon, joka sopii mainittujen
aineosien hytdyntamiseen.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd,
tunnettu siitd, ettd kumi poistetaan kulutuspinta-
alueelta renkaan pytriessd akselinsa ympdri.

3. Patenttivaatimuksen 2 mukainen menetelmd,
tunnettu siitd, ettd renkaaseen kuuluu myds kaksi
aksiaalisesti olevaa koaksiaalista palteen tukirakennel-
maa, ja ettd renkaan pyorintd akselinsa ympdri on samalla
renkaan pydrintda palteiden tukirakennelmien akselin ymp&-
ri.

4. Jonkin patenttivaatimuksen 1 - 3 mukainen mene-
telmd, tunnettu siitd, ettd siind kaytetdan myds
muita ultrakorkeapaineisia nestesuihkuja muuttamaan ren-
kaan jdljelle jadneet aineosat sellaiseen muotoon, joka
sopii niiden hyddyntamiseen.

5. Jonkin patenttivaatimuksen 1 - 4 mukainen mene-
telmd, tunnettu siitd, ettd renkaan jdljelle ja&-
neet aineosat saatetaan yksinkertaiseen kédsittelyyn, jossa
mainittuja muita ultrakorkeapaineisia nestesuihkuja kayte-
tadn pirstomaan kaiken aineosan samanaikaisesti ja tuotta-~
maan massamateriaalia, joka voidaan mydhemmin johtaa puh-
distus- ja luokittelutoimintoihin.

6. Jonkin patenttivaatimuksen 1 - 4 mukainen mene-
telmd, tunnet tu siitd, ettd renkaan jidljelle j&&a-
neet aineosat joutuvat erotteluk8sittelyihin, joissa ensin

erotellaan eri aineosat, ja jonka jalkeen nuo aineosat



10

15

20

25

30

35

18

tietyssa prosessissa saatetaan halutuiksi tuotteiksi, ja
jossa eri aineosat ovat sivuseindt, palteen tukirakennel-
mat (mik&li kuuluu renkaaseen) ja jdljelle j&&v&a runko.

7. Patenttivaatimuksen 6 mukainen menetelms,
tunnettu siitd, ettd kulutuspinta-alueella oleva
kumi poistetaan ensimmdisessd vaiheessa olevien ultrakor-
keapaineisten suihkujen avulla, toisen vaiheen ultrakor-
keapaineisia suihkuja kdytetddn erottelemaan palteiden
tukirakennelmat sivuseindstd ja sitten erottelemaan si-
vuseind jdljelle jdavastd rungosta.

8. Patenttivaatimuksen 6 tai 7 mukainen menetelmd,
tunnettu siitd, ettd jdljelle ja&nyt runko saate-
taan kolmannessa vaiheessa olevaan ultrakorkeapaineisten
vesisuihkujen jatkokdsittelyyn, jossa jadljelle jdanyt run-
ko muutetaan massan muotoon.

9. Menetelmd kumin ja muiden aineosien talteenotta-
miseksi kdytetyistd renkaista, joissa on vahvistettu kulu-
tuspinta-alue, johon kuuluu terdsvahviste ja kulutuspinta-
kumi, sivuseindt ja kaksi aksiaalisesti olevaa koaksiaa-
lista palteen tukirakennelmaa, ja jossa menetelmd t u n -
netaan siitd, ettd rengasta pydritetddn akselinsa
ympari ja kulutuspinnan kumi poistetaan vahvistetulta ku-
lutuspinta-alueelta olennaisesti aina terdsvahvistukseen
saakka kayttamallsd ensimmidisessd vaiheessa olevia ultra-
korkeapaineisia nestesuihkuja, jolloin kulutuspinnan kumi
saadaan poistetuksi, ja renkaan runko yhdistda terdsvah-
visteen, sivuseindt ja palteiden tukirakennelmat toisiin-
sa; ettd renkaan runko saatetaan ultrakorkeapaineisten
nestesuihkujen toiseen vaiheeseen, jossa perdkkdin poiste-
taan palteiden tukirakennelmat ja sivuseindt, jolloin j&al-
jelle j&& vain terdsvahvisteinen runkojdidnnds, jota pitida
koossa vain ohut kumikerros; ettd jdljelle jadnyt runko
saatetaan ultrakorkeapaineisten nestesuihKkujen kolmanteen
vaiheeseen, jossa jdljelld oleva runko hajotetaan massak-

si; ja ettd myShemmin saatu kulutuspinnan kumi, sivusei-
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ndt, palteiden tukirakennelmat ja massa kuivataan ja ero-
tellaan kumituotteiden ja terdstuotteiden muodostamiseksi.

10. Jonkin patenttivaatimuksen 1 - 9 mukainen mene-
telmd, sovitettuna kdytettavdksi siirrettavdssd muodossa.

11. Jonkin patenttivaatimuksen 1 - 10 mukaisen me-
netelmdn mukainen laite Kk&aytetyistd& renkaista saatavan
kumin ja muiden aineosien talteenottamiseksi niiden uudel-
leen kayttdd varten, jolloin mainittuun laitteseen kuuluu
ensimmdinen ultrakorkeapaineinen vesisuihkuvaihe, ké&sit-~
tden ainakin yhden pitkadnomaisen akselin kdytettyjen ren-
kaiden vastaanottamiseksi, ultrakorkeapaineiset pydrivat
suihkut, jotka on muodostettu siten, ettd ne pystyvat ve-
sijyrsinn&dlld poistamaan renkaasta kulutuspinnan Kkumin,
pitkittdisen suoraviivaisen ohjauskiskon, johon asennetaan
suuttimet, ulkopuolisen kotelon, joka mahdollistaa vaiheen
tapahtumisen suljettuna ja vakuumipoistojérjestelmdn, joka
poistaa olennaisen mddrdn poistettua kulutuspinnan kumia
ja vetta.

12. Pateﬁttivaatimuksen 11 mukainen laite, t un -
nettu siitsd, ettd siind on kaksi py®trivda pitkén-
omaista akselia, joissa kummassakin on vastaavat suuttimet
ja suoraviivaiset ohjauskiskot.

13. Patenttivaatimusten 11 ja 12 mukainen laite,
johon edelleen kuuluu toinen ultrakorkeapaineinen vesi-
suihkuvaihe sivuseinien ja palteen tukirakennelmien pois-
tamiseksi renkaan rungosta, jolloin mainittuun toiseen
ultrakorkeapaineiseen vesisuihkuvaiheeseen kuuluu kayttd-
ja tukirullat renkaan rungon Kkannattamiseksi ja pyOrit-
tamiseksi, kaksi lyhyttd suoraviivaista ohjauskiskoa, jo-
hon on asennettu ultrakorkeapaineiset pyorivdt suuttimet,
jotka pystyvat perédkkéin poistamaan palteiden tukiraken-
nelmat ja sivusein&dt, pirstoten samalla sivuseindt, ja
jonka kulmaa voidaan sd&t#d& tarvittaessa, ja ulkopuolinen

kotelo, joka mahdollistaa vaiheen tapahtumisen suljettuna.
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14. Jonkin patenttivaatimuksen 11 - 13 mukainen
laite, johon edelleen kuuluu kolmas ultrakorkeapaineinen
vesisuihkuvaihe j&dljella olevan rungon hajottamiseksi,
jolloin mainittuun kolmanteen ultrakorkeapaineiseen vesi-
suihkuvaiheeseen kuuluu yksi kaksinkertainen pydriva ult-
rakorkeapaineinen vesisuihku, joka kykenee ep&sisdnndlli-
sesti hajottamaan j&dljelld olevan rungon, sen ollessa
kiinnitettynd sdddettdvidsdn renkaan kannattimeen, sisdpuo-
linen erottelulaite, joka erottelee hienot kumijddnndspa-
lat ja teradksen, ja ulkopuolinen kotelo, joka mahdollistaa

vaiheen tapahtumisen suljettuna.
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Patentkrav:

1. Forfarande f£6r tillvaratagning av gummi eller
Ovriga dmnesdelar frdn anvidnda dd8ck, som har en forstarkt
slitageytdel, till vilket férfarande hdr avldgsnandet av
gummi fran slitageytskiktet vésentligt &nda till farstark-
ningen som finns d3r, genom att anvdnda ultrahégtrycks
vatskestralar, och en omvandling av &mnesdelarna som bli-
vit kvar av ddcket till en sadan form som &r lamplig £for
tillvaratagning av nadamnda &mnesdelar.

2. Forfarande enligt patentkrav 1, k&8nne -
tecknat didrav, att gummit avlidgsnas fran slitageyt-
skiktet d& dacket roterar runt sin axel.

3. Forfarande enligt patentkrav 2, k4dnne -
tecknat dirav av, att dicket dven inkluderar tva
axialt arrangerade koaxiala stodkonstruktioner £3r wvul-
sten, och att didckets rotation runt sin axel &r samtidigt
en rotation av dacket runt axeln f£Or vulstarnas stddkon-
struktion.

4. F6rfarande enligt nagot av patentkraven 1 - 3,
k&nnetecknat dadrav av, att &ven andra ultra-
hégtrycks vétskestralar anvdnds f6r en omvandling av &m-
nesdelarna som blivit kvar av dicket till en sadan form
som dr lamplig f6r tillvaratagning.

5. Forfarande enligt ndgot av patentkraven 1 - 4,
kdnnetecknat dirav av, att #mnesdelarna som
blivit kvar av didcket utsd@tts f6r en enkel behandling d&r
ndmnda andra ultrahdgtrycks vatskestrdlar anvénds fo6r att
fragmentera alla &mnesdelar samtidigt och producera massa-
material som senare kan utsdttas f6r rengdrings- och klas-
sificerings atgdrder.

6. Forfarande enligt nagot av patentkraven 1 - 4,
kdnnetecknat darav av, att &mnesdelarna som
blivit kvar av dicket utsdtts f6r separeringsbehandlingar

didr olika &dmnesdelar forst separeras, varefter dessa &m-
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nesdelar behandlas f6r att erhdlla de ¢nskade produkterna,
de individuella &amnesdelarna omfattar sidovdggarna, wvul-
stens stodkonstruktioner (ifall de existerar) och den
kvarvarande ramen.

7. Foérfarande enligt patentkrav 7, k&nne -
tecknat darav av, att gummi fran slitageytskiktet
avldgsnas i ett forsta skede genom att anvdnda ultrahdg-
trycks vétskestralar, ultrahdgtrycksstradlar i ett andra
skede anvdnds fd6r att separera vulstarnas stddkonstruktio-
ner fran sidovidggen och sedan f8r att separera sidovidggen
fran den kvarvarande ramen.

8. Forfarande enligt patentkrav 6 eller 7, k & n -
netecknat dirav, att den kvarvarande ramen ut-
sdtts 1 ett tredje skede fOr fortsatt behandling med ult-
rahdgtrycks vattenstralar wvarvid den Kkvarvarande ramen
omvandlas till massaform.

9. Forfarande for tillvaratagning av gummi eller
6vriga dmnesdelar fran anvidnda d&ck, som har en férstarkt
slitageytdel, till vilken hdr en stalfdrstédrkning och gum-
mi pé& slitageytan, sidovdggar och tvad axialt arrangerade
koaxiala stédkonstruktioner £6r vulsten, och dir férfaran-
det k&d&nnetecknas dirav, att dédcket roteras
runt sin axel och gqummi fran slitageytan avl&gsnas frén
det forstdrkta slitageytskiktet visentligt &nda till stél-
f6rstédrkningen genom att anvidnda ultrah&gtrycks vatskes-
trdlar i ett foérsta skede varvid slitageytans ‘gummi kan
avligsnas, och dickets ram fdrenar stdlfodrstédrkningen,
sidovdggarna och vulstarnas stédkonstruktioner med varand-
ra; och att didckets ram utsdtts f&r ultrahdgtrycks vdts-
kestralar i ett andra skede didr man successivt avligsnar
vulstarnas stddkonstruktioner och sidovédggarna, varvid det
kvarstdr endast en stalfdrstirkt ramrest som halls ihop
endast av ett tunnt gummiskikt; att den kvarvarande ramen
utsdtts for ultrahogtrycks vatskestralar i ett tredje ske-
de dér den resterande ramen nedsténdras till massa; och att
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senare erhdllet gummi frdn slitageytan, sidovéggarna, vul-
starnas stddkonstruktioner och massan torkas och separeras
f6r att forma gummiprodukter och stdlprodukter.

10. Anordning enligt ndgot av patentkraven 1 - 9,
kdnnetecknat dirav, att det anpassats for att
utnyttjas i transporterbar form.

11l. Anordning enligt ett fdrfarande som baserar sig
pd nagot av patentkraven 1 - 10, f&r att £6r ateranvind-
ning tillvarata gummi och &vriga &mnesdelar som fas fran
begagnade d&éck, varvid ndmnda anordning inkluderar ett
fébrsta ultrahégtrycks vattensprutningsskede omfattande
dtminstone en elongerad axel f£6r mottagning av anvanda
dack, ultrahdgtrycks roterande strdlar som formats sa att
de &r kapabla att vattenfrésa bort slitageytans gummi fran
dacket, en longitudinal line&r styrskena pa vilken mun-
stycken installeras, ett yttre fodral som mdjliggdr att
skedet kan ske slutet, och ett vakumextraheringssystem som
avldgsnar en vasentlig midngd bortaget gummi och vatten
frdn slitageytan.

12. Anordning enligt patentkrav 11, kdanne -
tecknad dirav, att den omfattar tvd roterande elon-
gerade axlar som vardera har motsvarande munstycken och
line&ra styrskenor. |

13. Anordning enligt patentkrav 11 och 12, k & n -
netecknad d&rav, att den vidare omfattar ett
andra ultrahdgtrycks vattensprutningsskede fér avligsning
av sidovidggarna och vulstens stdodkonstruktioner fran dack-
ramen, varvid det till n&@mnda andra ultrahtgtrycks vatten-
sprutningsskede hér driv- och stddrullor for att stdéda och
rotera d&ckramen, tva Korta linedra styrskenor pa vilka
ultrahdgtrycks roterande munstycken installerats, som
successivt kan avldgsna wvulstarnas stddkonstruktioner och
sidovéggarna medan de samtidigt fragmenterar sidovdggarna,
och vars vinkel kan regleras vid behov, och ett yttre fod-
ral som mdjliggdr att skedet kan ske slutet. '
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14. Anordning enligt patentkrav 11 - 13, Kk & n -
netecknad dédrav, att den vidare omfattar ett
tredje ultrahégtrycks vattensprutningsskede f0r att son-
derbryta den kvarvarande ramen, varvid n&mnda tredje ult-
rahdgtrycks vattensprutningsskede omfattar en dubbel rote-
rande ultrahégtrycks vattenstrale som &r kapabel att ore-
gelbundet s®&nderbryta den kvarvarande ramen, da den &r
fastsatt 1 ett reglerbart dickstdd, en intern separerings-
anordning som separerar fina gummirestbitar och stdl, och
ett yttre fodral som m&jliggdr att skedet kan ske slutet.
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