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Spos6b uzyskiwania zmielonege kauczuku z zuzytych wyrobow
kauczukowych, zawierajacych wiékna tkanin
oraz urzadzenie do stosowania tego sposobu

1

Mielony, stary kauczuk znajduje szerokie zasto-
sowanie w przemyS$le, na przyklad jako material
podstawowy produktu zregenerowanego, jako do-
mieszka bituméw, do wytwarzania bituméw kau-
czukowych, jako wypelniacz technicznych miesza-
nin kauczukowych, do wytwarzania elastycznych
podkladow chodnikéw itp. Niezaleznie od zastoso-
wania koflieczne jest, aby zmielony stary kauczuk
miat jednolity sklad czgstek, aby czgstki nie bytly
zbyt duze i zbyt drobne i aby byly mozliwie naj-
lepiej oczyszczone z zanieczyszczen widknami tka-
nin. ’

‘Wzrost iloSci zuzytych kauczukowych opon po-
jJazdow jest powszechny. Najwazniejszym sposo-
bem ich przerabiania jest mielenie, a najbardziej
nowoczesnymi maszynami do mielenia i oddziela-
nia z opon wkladéw wlokienniczych sg miyny
mlotkowe o0 dzialaniu cigglym oraz miyny tarczo-
we, ktore usuwajg material tekstylny z mielonego
surowca za pomocg plaskich sit potrzgsalnych lub
obrotowych bebnéw pryzmatycznych. Tego rodza-
ju oddzielanie z wlbkien jest jednak niedostatecz-
ne, poniewaz pozostatos¢ widkien
materiale jest zbyt duza. Mielenie takiego materia-

w mielonym

lu odpadkowego o duzej zawarto§ci wiékien jest
poza tym zwigzane ze znacznymi trudno$ciami,
zwtlaszcza dlatego, ze maszyna ma za zadanie nie
tylko roztarcie ale i rozrywanie materialu, majg-
cego znaczng makrowytrzymatosc.
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Powoduje to nadmierne przecigzanie mlynéw

tarczowych i z tego wzgledu czesto rezygnuje sie.

z mielenia odpadkéw kauczukowych, zawierajg-
cych znaczng ilo§¢ materiatu widknistego, podda-
jac mieleniu jedynie biezniki i znajdujace sie obok
nich cze$ci boczne opon kauczukowych, zawiera-
jagce stosunkowo malo wibkien. 'W ten sposéb
wieksza cze$é opony, a mianowicie podktad kau-
czukowy z tkaning wiléknistg, nie zostaje wyko-
rzystana. Dalszg wadg znanych urzadzen do prze-
rébki zuzytych opon jest to, ze przy ich uzyciu
wielkosé czgstek zmielonego materialu moze byé
regulowana tylko w pewnych granicach. Na przy-
kiad stosujgc miyny mlotkowe nie mozna w 0g6-
le otrzymaé zmielonego materialu o wielko$ci
czastek ponizej 2 mm.

Z Jbraku odpowiedniego sposobu i urzadzenia
nie mozna bylo dotychczas wykorzystywaé odpa-
déw kordu, powstajgcych przy mieleniu zuzytych
opon i otrzymywane w ten spos6b odpady wilok-
niste Jprzewaznie spalano.

W przeciwienstwie do znanych sposobéw i urzg-
dzen, uzupelniajgc je czeSciowo, wynalazek umo-
zliwia lepsze wykorzystanie gospodarcze odpadow
kauczukowych niz to bylo mozliwe dotychczas.
Spos6b i urzadzenie wedlug wynalazku umozli-
wiajg praktycznie niemal catkowite wydzielenie
czesSci widknistych z kauczukowego materiatu pod-
dawanego mieleniu i sortowanie zmielonego ma-
terialu na czgstki dowolnej wielkoSci, jak réw-
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niez odzyskiwanie skladnikéw wibknistych w ta-
kim stanie, ktéry umozliwia ich dalsza przerbébke
na cenne materialy tekstylne, na przyklad na wa-
te techniczng. Zastosowanie wynalazku do wyko-
rzystywania zuzytych opon kauczukowych daje
wiec w poréwnaniu ze znanymi sposobami znaczne
korzy$ci produkcyjne i gospodarcze oraz umozli-
wia otrzymywanie nowego, cennego surowca.

Sposob wedlug wynalazku polega na tym, Zze
zuzyty kauczuk na przykiad kauczukowe opony

10

pojazdéw, rozcina sie przed mieleniem na paski

i kraje je na kawalki w przyblizeniu o jednako-
wej dlugo$ci, wynoszgcej najkorzystniej 3—6 cm.
Odcinki te miele sie w znanym mtlynie tarczo-
wym i zmielony materiat sortuje wedlug wiel-
kosci czastek, oddziela i usuwa z miego skladniki
wibdkniste w ukladzie plaskich sit potrzasalnych
i w kanale z przeptywajacym pradem powietrza, po
czym pozbawione kauczuku odpadki wiokniste po-
daje sie, zaleznie od potrzeby, do szarpacza wstep-
nego i wilka szarpigcego, a nastepnie przerabia
dalej odzyskane wlO6kna na zgrzeblarce.

Zesp6l maszyn, tworzgcych urzadzenie wedlug
wynalazku, sklada sie z nastepujgcych maszyn:
obcinarka do rozcinania opon kauczukowych na
pasy, zbudowana na zasadzie tokarki karuzelowej,
krajarka do przecinania paséw, znany miyn tar-
czowy, urzgdzenie do sortowania materiatu zmie-

lonego w miynie i do oddzielania i usuwania resz-

tek zanieczyszczen widknistych, zZbudowane w po-
staci wielostopniowego zestawu ukosnych sit po-
trzgsalnych o réinej wielkoéci oczek oraz wielo-
bebnowego kanalu powietrznego i wreszcie z szar-
pacza wstepnego i wilka szarpigcego do szarpania
wiokien kordu, wydzielonych ze zmielonego ma-
teriatu oraz zgrzeblarka lub zesp6t zgrzeblarek do
dalszej przerdbki odzyskanych witokien.

W obcinarce, zbudowanej na zasadzie tokarki
karuzelowej, wieksze opdny przecinane sg réwno-
cze$nie lub kolejno na cztery mniejsze pasma i ré-
wnocze$nie odcina sie z nich druciane obrzeza.
Zastosowanie takiej maszyny zwieksza zdolno$é
przerobowg urzadzenia w stosunku do urzadzen
znanych o okoto 20%,.

Zgodnie z wynalazkiem krajarka do ciecia pa-
s6w ma w 'pionowej plaszczyznie staly néz a na-
przeciw niego né6z ruchomy, ktérego ostrze we
wszystkich potozeniach krajania tworzy z ostrzem
stalego noza jednakowy kat, korzystnie 20°. To
rozwigzanie procesu krajania wymaga o 30%
mniejszego zuzycia energii w poréwnaniu ze spo-
sobami stosowanymi dotychczas przy przecinaniu
odpadkéw kauczukowych, a réwnocze$nie zapew-
nia o 30%, wiekszg produktywnos§é. Koszty takiego
urzadzenia sg znacznie nizsze od odpowiednich
kosztow przy stosowaniu znanych obcinarek.
W krajarce tej otrzymuje sie odcinki o jednako-
wej grubodci i diugoSci okoto 4—6 cm, zawiera-
jace widkna, dzieki czemu sprawno$é i trwalo§é
mtyna zwieksza sie. Miyn nie ma bowiem za za-
danie rozrywania wlokien, a tylko ich rozciera-
nie. Dzieki temu sprawno$§é miyna wzrasta tez
o okolo 20%, a :jego zapotrzebowanie energii jest
réwnomierne i niskie,.

Przerabianie krétkich odcink6w ma takze te bar-
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dzo istotng zalete, ze wildkna kordu oddzielane: sa
od kauczuku bez ich szarpania i przy zastosowaniu
odpowiednich proces6w przerébki mogg byé¢ wyko-
rzystane do uzyskiwania cennych materialow tek-
stylnych, na przyklad waty technicznej. Wil6kna
kordu wydzielane przy uzyciu znanych urzadzen
sa tak zmiazdZone i porwane, Ze nie nadaja sie do
dalszej przerébki. Tak wiec wynalazek zwieksza
znacznie gospodarcze korzy$ci starego kauczuku,
przerabianego za pomoca mielenia.’

Znane mlyny nie nadajg sie do nalezytego od-
dZielania wilékien i do otrzymywania produktu
zmielonego o0 ré6wnomiernej wielko$ci czgstek, a to
z uwagi na zbyt duza zawarto§é widkien w calych
oponach. Dlatego tez zgodnie z wynalazkiem sto-
suje sie wielostopniowy uklad sit potrzasalnych
i wielobebnowy kanat powietrzny, co -dotychczas
nie bylo stosowane przy urzgdzeniach do mielenia
kauczuku. Przez zastosowanie sita potrzgsalnego
i kanalu oddzielajagcego mozna otrzymaé zmielony
materiat praktycznie calkowicie pozbawiony wié-
kien i o wielko$ci czgstek dowolnie od 0,1 do 4 mm.

Przez zastosowanie sposobu i urzgdzenia wedlug
wynalazku polepsza sie wiec znacznie jako$§é zmie-
lonego produktu z opon kauczukowych i rozszerza
mozliwosé jego stosowania. Produkt ten, otrzyma-
ny zgodnie z wynalazkiem, nadaje sie do wytwa-
rzania regeneratu. bitumoéw kauczukowych, jako
material wypelniajacy przemystowych artykuilow
kauczukowych i do wyrobu chodnikéw, lepiej niz
odpowiedni produkt, otrzymywany sposobami zna-
nymi, gdyz ten ostatni zawiera zawsze zanieczysz-
czenia wloékniste, a wielko§¢ jjego czagstek jest nie-
jednolita. Krajanie opon kauczukowych zgodnie z
wynalazkiem na jednakowe odcinki umozliwia usu-
wanie 2/3 nici kordu z kauczuku bez rozszarpywa-
nia ich, a dalszy tok postepowania zapewnia cig-
glg obrobke odpadkéw widknistych w procesie mie-
lenia, Przed podaniem do szarpacza wstepnego od-
padki wlékniste przechodzg przez maszyne uda-
rowa celem usuniecia z nich przyczepionych gru-
dek kauczuku. ’

Szarpacz wstepny, jak réwniez walce, urzadze-
nia chwytajgce i1 urzadzenia zawracajgce zgrze-
blarki wedlug wynalazku ré6znig sie od znanych
wilkébw i zgrzeblarek tym, ze odleglo$é miedzy
walcami szarpigcymi, ich ksztalt oraz urzgdzenia za-
wracajagce i pomocnicze sg nieco zmienione i do-
stosowane do przerabiania kroéotkich nitek kordu.
Zgodnie z wynalazkiem mogg by¢ wytwarzane ga-
tunki waty, nadajgce sie do stosowania w przemy-
§le tapicerskim, odziezowym i meblowym oraz jako
domieszki w ‘przemy$le widkienniczym.

Wynalazek jest opisany ponizej w odniesieniu
do rysunkéw, na ktoérych fig. 1 przedstawia sche-
matycznie przykladowe zestawienie maszyn, sta-
nowigcych urzadzenie wedlug wynalazku, fig. 2, 3
i 4 — trzy fazy krajania opony na pasy w urzadze-
niu wedlug wynalazku, fig. 5 — schematycznie w
przekroju wzdluznym obcinarke wedlug wynalaz-
ku do krajania pasé6w na kawalki, fig. 6 — noz
ruchomy obcinarki z fig. 5 w powiekszonej skali
i w dwobch potozeniach, fig. 7 — schemat urzadze-
nia wedlug wynalazku do sortowania zmielonego
materialu i oddzielania resztek widkien, a fig. 8 —
schemat urzadzenia wedlug wynalazku do przera-
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biania odpadk6w wlékien oddzielonych od kau-
czuku. : A

Zgodnie z fig. 1, opony kauczukowe przecinane
53 najpierw w obcinarce 1 na pasy szeroko$ci oko-
1o 20—25 cm, a nastepnie na taéme lub segmenty
pier§cieniowe, ktére podawane sa do krajarki 2,
gdzie kraje sie je na stosunkowo waskie kawatki
o diugosci 4—6 cm. Kawalki te mielone sg w mly-
nie 8, na przyklad w mlynie 0 znanej budowie ty-
pu Condux. Z zasobnika 4 tego mlyna zmielony
material. podawany jest przeno$nikiem $limako-
wym 5 na sito potrzgsalne 6 i dalej do kanatu po-
wietrznego 7, stuzacego do. oddzielania materiatu
wibknistegd. Resztki materiatu wibknistego ucho-
dza z sita @ przez otwér 8 do otaczajgcej atmosfe-
ry, a z kanalu powietrznego 7 do komory pyltowej.
Czes$é oczyszczonego materialu zmielonego przeno-
szona jest przeno$nikiem §limakowym 10 do urzag-
dzenia workujacego 11, a cze§é materialu, o wiel-
kosci czastek ponizej 1 mm, odprowadzana jest
przez boczny otwor 12,

Obrébka wildkien kordu zaczyna sie na pryzma-
tycznych bebnach miyna 3. Wi6kna przenoszone sg
przenos$nikiem pneumatycznym 13 na szarpacz
wstepny 14 i czeSciowo rozluznione pcdawane sg
dalej przeno$nikiem tasmowym 15 do trzystopnio-
wego wilka szarpigcego 16, z ktoérego przez prze-
no$nik pneumatyczny 17 i urzadzenie doprowadza-
jace 18 dostajg sie do zgrzeblarki 19. Gotowy pro-
dukt nawijany jest w bebnie nawijajgcym 20.

Opone kauczukowg 22 naklada sie (fig. 2) na
st6t obrotowy 21 obcinarki. Z gérnej strony opony
odcina sie najpierw nozem 23 pasy 24 i 25 (fig. 3).
Przy przerébce duzych, szerokich opon najpierw,
Za pomocg noza 26, odcina sie pas 27, a nastepnie
nozem 23 pasy 28, 29, 30 (fig. 4). Jak wykazalo do-
Swiadczenie, opisane rozcinanie opon przebiega

bardzo latwo. Obracanie sie opon wraz ze stotem

osigga sie z dostateczng pewno$cig przez zasto-
sowanie kdlcow 31 i opér noza 23 podczas odcina-
nia pas6w nie moze spowodowaé poSlizgu opony
po stole.

Odciety z opony pas wzglednie segm:ent pierScie-
niowy 33 kladzie sie na przeno$nik plytkowy 32,
prowadzacy pod ryflowany walec 34, przy czym

dzieki zakleszczeniu pas ten nie moze usungé sie.

w . bok. Sprezyna 35 umozliwia unoszenie sie i opa-
danie walca w zalezno§ci od grubo$ci obrabiane-
go materiatu, Szybko$é obwodowa walca 34 réwna

. jest szybkoSci posuwania sie przeno$nika plytko-

wego. Pas 33 przesuwa sie nastepnie pod rowko-
wany walec naciskajacy 36, powodujgcy réwno-

‘mierny posuw. Walec rowkowany 36 wspétpracuje

z walcem gtadkim 37, przy czym szybko§é obwo-

" dowa obu tych walcéw jest réwna szybkosci po-
. suwania sie przenoénika plytkowego 32. Sprezyna

38 nad walcem rowkowanym 36 zapewnia przyle-
ganie pasa 33 do oprawy 39 stalego noza. Na ko-
le bieznym 41, w uchwycie 42, umocowany jest

néz wirujacy 43. Urzacdzenie wyposazone jest w .

dwa takie noze, przesuniete o 180°. O§ kola blez-
nego 41 jest réwnolegla do kierunku ruchu pasa
33. Przecinanie tych pas6w lub segmentéw pier-
Scieniowych 33 odbywa sie w ten spos6b, ze néz
staly, ustawiony prostopadle do kierunku ruchu
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przenofnika 32 oraz wirujgcy néz 43 koia 41 tng
material jak nozyce.

Krzywa przecinania ostrza noza wirujacego 43
tworzy z nozem stalym w kazdym potozeniu kola
bieznego kat w przyblizeniu 20°. Na fig. 6 uwidocz-
niono, ze néz wirujgcy 43’ w potozeniu, przedsta-
wionym liniami -przerywanymi, tworzy ten sam
kat o, jak i w potozeniu, przedstawionym liniami
pelnymi, Najkorzystniej jest, aby brzeg ostrza
tworzyl kat f réwny 20—25°. Dwa noze wirujace
osadzone ma kole 41 odcinajg przy kazdym ob-
rocie dwa kawalki z pasa 33. Diugo$§é odcinanych
kawaltk6w moze byé nastawiana na 30—60 mm.
Przy przeprowadzaniu préb z urzadzeniem we-
dlug wynalazku ilo§¢ obrotéw kola bieznego wy-
nosita 500 na sekunde, wydajno$§é 20—25 ton w cig-
gu 8 .godzin, a zapotrzebowanie mocy 30 KM.

Zgodnie z fig. 7 zmielony material przenoszo-
ny jest z zasobnika miyna przenodnikiem §lima-
kowym na sita 6, z rynny 44, rozdzielajacej go za-
leznie od wielkoSci czagstek i przesypuje sie ma
gorne, sito 46 goérnej skrzyni potrzasalnej 45. Grud-
ki kauczuku i mniejsze zanieczyszczenia wil6kniste
spadaja na sito dolne, a wicksze zanieczyszczenia
wlokniste uchodzg do przewodu odprowadzajgce-
go 48. Gorna skrzynia sita 45 i dolna 49 sg zawie-
szone na wspornikach 51 i wprawiane  w ruch
urzgdzeniem mimosrodowym 50. Przez sito 47 prze-
cheodza tylko drobniejsze czgstki o wielko§ci po-
nizej 1 mm. Odprowadza sie je nastepnie przez
kanal, aby nie zostaly wciggnigte strumieniem
powietrza do komory pylowej. Z sita 47 material
opada na sito 52 dolnej skrzyni 49, skad wieksze
kawalki wiékien odprowadzane s3 przez kanat 8a,
za§ grudki kauczuku wraz z zawartym w nich
jeszcze materialem wiéknistym (pylem wl6kni-
stym) przedostajg sie z dolnej skrzyni potrzasal-
nej do kanalu powietrznego 53.

W kanale tym, dzigki ruchowi powietrza, za-
chodzi zjawisko ruchu unoszenia. Prad powietrza,
wywolany wentylatorem 54, porywa czastki i prze-
nosi je do kanatu - powietrznego 7. Zachodzi tu
sortowanie czastek wedtug ich’ wielkoSei i cigza-
ru wiasciwego, przy czym w zalezno§ci od toru
przelotu opadajg one do kanalu powietrznego 55,
a py! wlbknisty przedostaje sie do komory pylo-
wej 9. Ruch ten mozna regulowaé zmieniajac sile
pradu powietrza.

Do przerabiania odpadkéw wlbkien kordu i do
wytwarzania z nich produktu przemystowego zgo-
dnie z wynalazkiem zastosowano maszyny, ktére
jako takie sg znane. Zestaw tych maszyn, uwi-
doczniony na fig. 8, jest przystawiony do pryzma-
tycznego bebna mlyna 3, mielgcego material kau-
czukowy. :

W1ibkna kordu przenoszone sg kanalem 56, prze-
no$nikiem pneumatycznym 13, rura 57 i dalej
przez cyklon 58 i st61 59 na walce zasilajgce 60
-szarpécza wstepnego 14. Material podawany jest
ze stolu miedzy walce w spos6b ciggly. Walce ma-
ja $§rednice mniejsza niz zwykle stosowane, w celu
przystosowania ich do obrébki krétkich wibkien,
uzyskiwanych z opon kauczukowych. ‘Walce 60
chwytajg material i podajg go do bebna szarpa-
cza, gdzie zachodzi wstepne szarpanie wzgled‘n'ie'
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rozluZnianie wibkien kordu. Mniejsze grudki kau-
czuku, uczepione jeszcze ewentualnie wiékien,
spadajg spod walcow 60 na rynne 66 skad sg od-
prowadzane. Poszarpany wstepnie material prze-
chodzi do sita 'bebnowego 62, gdzie ulega zagesi—
czeniu pod dzialaniem elementu ssgcego 63, po-
wodujgcego prad powietrza, przy czym odsysany
zostaje rowniez pyl widkien i pyl kauczukowy.
Ilo§¢ obrotow sita bebnowego 62 jest mniewielka,
co umozliwia zbieranie materiatu, ktoéry nastep-
nie sprasowuje sie na walcach 64 i formuje w bta-
my, po czym odprowadza przeno$nikiem tasmo-
wym 15.

Oddzielanie kauczuku i przyklejonych don wito-
kien kordu odbywa sie w skrzyni 65, ktorej plyta
nastawcza umozliwia  ustalenie granicy rozdziela-
nia, uwarunkowanej torem lotu tych czastek.

Z przeno$nika 15 poszarpany wstepnie material
poddawany jest na stét 67 wielostopniowego wil-
ka szarpigcego 16 i dalej miedzy walce zasilajgce
68, ktore chwytajg material i prowadzg go do beb-
na szarpigcego 69, z ktorego material wypychany
jest przez beben sitowy 70. Na skutek powolnego
ruchu obrotowego bebna 70 wzglednie elementu
ssgcego 71, material ulega zageszczeniu. Po uru-
chomiéniu wentylatora 20, kurz i proszek kau-
czukowy usuwane sg z elementu ssgcego 71. Pod
ssgcym dziataniem bebna 70 i walca naciskajgcego
72 material podawany jest miedzy walce zasila-
jace 68 nastepnego stopnia urzgdzenia szarpigcego.

Proces ten prowadzi sie dalej, a w miare tego
material staje si¢ coraz drobniejszy i czySciejszy,
praktycznie biorgc catkowicie pozbawiony zanie-
czyszczen. Nastepnie odbywa sie podzial na wiék-
na elementarne. W tym celu ze stolu 73 material
jest prowadzony przeno$nikiem pneumatycznym 17
do zasobnikow 18, skad za pomocag urzgdzenia za-
silajacego 74 odbywa sie roéwnomierne zasilanie
zgrzeblarki 19, w ktérej material dzielony jest na
elementarne wildkna. Z urzadzenia zasilajgcego
74 material podawany jest kolejno na stél zasila-
jacy 75, miedzy wstepne walce 77 i na beben 78,
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z ktérym wspoélpracujg walcz robocze i walce
skrecajgce 79. Nastepuje tu porzadkowanie wié-
kien, po czym material odprowadzany jest na be-
ben odbiorczy 80, z ktorego zdejmowany jest za
pomocg urzgdzenia tngcego 81 i podawany na
przeno$nik tasmowy 82, ktéry doprowadza go do
nawijarki 20, wyposazonej w urzgdzenie nawiia-
ljace 83 i walce 84.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposdb uzyskiwania zmielonego kauczuku oraz
widkien z zuzytych wyrob6w kauczukowych, za-
wierajgcych wiokna tkanin, w ktérym zuzyte
wyroby kauczukowe, zwlaszcza opony pojaz-
dow,- rozcina sie na pasy i tnie je dalej na ka-
watki, ktére miele sie w wielostopniowym mty-
nie tarczowym, a nastepnie sbrtuje otrzymane
czastki kauczuku zaleznie od ich wielkoSci i
oddziela odpadki widkniste na sitach potrzgsal-
nych, znamienny tym, ze pasy zuzytego kauczu-
ku tnie sie na kawatki o ditugosci 3—6 cm, po
czym odpadki widkniste otrzymywane przy mie-
leniu w mlynie tarczowym przerabia dalej na
maszynach witokienniczych, a czgstki kauczuko-
we, otrzymywane po zmieleniu w milynie tar-
czowym 1 oddzieleniu od wiekszych kawalkow
wlokien, sortuje zaleznie od ich wielkos$ci na si-
tach potrzgsalnych z kanalem o wirujgcym pra-
dzie powietrza, przy czym rdéwnocze$nie z ma-
terialu kauczukowego usuwa sie najdrobniejsze
kawalki wlokien.

2. Urzadzenie do stosowania sposobu wedlug
zastrz. 1, znamienne tym, Ze obcinarka do cie-
cia pas6w na kawalki (fig. 5 i 6) jest wyposazo-
na w staty no6z (40), umieszczony w plaszczyZnie
pionowej i w umieszczony naprzeciw niego obra-
cajacy sie néz wirujacy (43), ktérego ostrze we
wszystkich potozeniach krajania tworzy z
ostrzem noza stalego (40) jednakowy kgt
15— 25°,
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