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Berendezés gumi Orléses feldolgozasara

Paul Troester Maschinenfabrik, HANNOVER, DE

A bejelentés napja: 1993.03.05.
Elsébbsége: 1992.04.25. (P 42 17 316.7-16) DE

A taldlméany tédrgya berendezés gumi &6rléses feldol-
gozésdra, amely egy csigéds (8] extruderbdl és ezen extruder-
rel taplalt malombdl &l1ll1, amelynek két o6rldtarcsaja (5,59
kGpalaki &6rldrést alkot, a két oOrldtarcsa (5,6) kozil az
egyik Arl8tarcsa (5) egy a megdrlendd terméket fogadd
k6zponti etetdnyilassal rendelkezik, és a két Orldtarcsa
(5,6) koziil legalabb az egyik Orldtarcsa (6) meg van hajt-
va. :

A berendezést az jellemzi, hogy az extruder csiga (3)
és az Orldtarcsak (5, 6) koncentrikusan vannak elhelyezve,
és az extruder csiga (3) és az extrudaldé henger (1) kozdtti
gylrfialaki rés kozvetleniil folytatddik az 6rldtarcsak (5, 6)
kozotti gytirialakd résben.

Jellemz8 abra: 1.abra
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Berendezés gumi Orléses feldolgozasara
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A bejelentés napja: 1993.03.05.

Els8bbsége: 1992.04.25. (P 42 17 316.7416) DE

A talalmany targya berendezés gumi &rléses feldolgozasira,
amely egy csigéds extruderbdl és ezen extruderrel taplalt
malombdl all, amelynek két &rldtarcsaja kGpalakid 6rldrést
alkot, a két oOrldtarcsa koziil az egyik egy a megdrlendd
terméket fogaddé kézponti etetdnyilassal rendelkezik, és a
két drldtarcsa kéziil legalabb az egyik meg van hajtva.



Egy ilyen jellegfi berendezés ismert a DD 265 855 Al sz.
szabadalmi leirasbél. Ennél az ismert berendezésnél egy toébb
munkatartomdnnyal rendelkezd extruderhez egy radidlis kilé-
pOcsdvon keresztiil csatlakozik a malom, amelynek kGpalakid
Orldrést bezard két Orldtarcsdja van. Az extruder kiildénbozd
munkazéndiban més és mas alakG csigaszakaszok tal&lhaték.
Erre azért van szikség, mert a gumi egy rendkiviil nehezen
aprithatdé anyag.

A gumi sok szempontbdél inhomogén. Egy gumiabroncsot az
élettartam soran érd kiilonb6z6 mértékli napsugidrzas és ter-
helések, valamint a gumiabroncsok kiilénb®$z& életkora miatt a
feldolgozandé gumihulladék nem egyenletesen 6regedett. A
gumihulladék darabokon vannak erdsen Oregedett részek,
amelyek viszonylag kénnyen levdlnak, és viszonylag k&énnyen
finomra aprithatdék. Ezzel szemben mis, kevésbé dregedett
részek még nagyon rugalmasak, és ezért morzsoldssal nen,
vagy csak nagyon nehezen aprithatdék. Mivel a legtdbb esetben
ugyanazon a gumihulladékon nagyon Oregedett és alig &rege-
dett részek is talalhatdk, ez a feldolgozasnal kiildnleges
nehézségeket okoz. E nehézségeket csak fokozza, hogy a
gumihulladék abroncsban idegen anyagok, igy fémrészek
és/vagy kordszalak és/vagy mas idegen testek és egyéb idegen
anyagok is vannak, amelyek egy &6rldmfliveletben nem valaszt-
haték ki, mivel azokat egyrészt gumi veszi koriil, masrészt a
gumi rajuk vulkanizalédott.

Gumihulladékok a gyartasnal is keletkeznek, ha valamilyen
gyartasi vagy keverési hiba, vagy rossz keverékek hasznalata
miatt selejtet gyartanak.

A fenti okokbdl a DD 265 855 Al sz. szabadalmi leirédsban
ismertetett berendezés egy szepardald egységet is tartalmaz,
amely a por alaki orleménytdl elkiiléniti a szemcsés frak-
cidt, és ez utdbbit visszajuttatja az extruder belépd
t6lcsérébe. Ezdltal a kevésbé Oregedett szemcsés gumirészek
tobbszor is &thaladnak a berendezésen. Az ismert berendezés
esetében hatrédnyt jelent az is, hogy a tarcsis malomba
nehezen adagolhaté be a hulladék gumi, mivel egy teli



keresztmetszetli strangban a malomba bejutdé anyagot egy
gyfirialaki stranggd kell felosztani. Magdban a malomban az
anyag poritdsa - a gumi rugalmassiga és kenddd jellege
folytadn - jelentds problémat okoz, és csak részben sikeriil,
a szemcsés maradékot vissza kell juttatni az &rldberen-
dezésbe.

A jelen talalmany kikliszébdli a technika &llasa szerinti
megoldas emlitett hatr&nyait. A taldlmany két felismerésen
alapszik, amelyek jelentdsen javitjédk az O8rlési viselkedést.
Az egyik felismerés az, hogy sziikségtelen az extruderben
létrejott gyftirialakd strangot eldszdr egy teli keresztmet-
szetli stranggad &talakitani, hogy azutédn ezt Gjra gyfirtialaka
strangga osszuk fel, anélkiil hogy ezzel apritasi munkat
végeznénk. A masik felismerés pedig az, hogy a gumiszemcsék,
-részek és -darabkdk elveszitik képlékenységiliket, ha azokat
apritdészerszamok igen nagy sebességgel tamadjak meg.

A jelen talalmany célja egy olyan berendezés kialakitéasa,
amelyy egyszerli eszkdzdkkel és csodkkentett energia fel-
hasznédlassal teszi lehetdvé gumihulladékok lisztszeri porra
valdé szétmorzsolasat.

A talalmany lényege, hogy az extruder csiga és az 6r-
16tarcsak ugyanazon a geometriai tengelyen koncentrikusan
vannak elhelyezve, és az extruder csiga és az extruder
henger koézotti gyfirGalakiG rés kozvetleniil folytatéddik az
O6rldtarcsak kozoétti gytirtialaki résben.

Ilymédon az extruder &altal gyflirialaki strangban szallitott
gumianyag kozvetleniil folytatédik az Orldtarcsak kozotti
résben 1évd gylirialaki strangban. Ezaltal biztositott a
teljesen folyamatos anyagdtadds, az O8rlétarcsa folyamatos
egyenletességgel kapja az anyagot, és ezdltal a lehetd
legjobb médon tud dolgozni.

Ennél a megoldasndl célszerli, ha a csiga hatsé része benyi-
lik az Orldtarcséakba, vagy keresztiil megy rajtuk. Ez&ltal az
drldtarcsa radidlisan megcsapagyazhatdé a csiga hatsé részén,
és 1gy kisebb fordulatszdmmal mkddik a gérdiildcsapagy, mint
abban az esetben, amikor a forgd Orldétarcsa egy &llérészen
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van megcsapégyazva, midltal azonban példaul ellenforgasnéal
kénnyebben létrehozhatdék nagyobb fordulatszam kiilonbségek.
Célszerfi, ha a forgd Orldtarcsa nagyobb fordulatszammal van
meghajtva, mint - a vele egyirdnyban vagy szembeiranyban
lehetdleg kiilon meghajtott - extruder csiga, és egyenesen
eldnyds, ha minél nagyobb fordulatszamot valasztunk. Hiszen
az o6nmagaban rugalmas gumi jobban aprithaté, ha az 6rldé-
tarcsanak nagy a fordulatszama, mivel a gumi rugalmas tulaj-
donsagai nagyfrekvencids igénybevételnél lényegesen rosszab-
bak, mint kisfrekvenci&ds igénybevételnél.

Az Orldétarcsak elhaszndldédasanak kompenzdldsa és az Orldrés
optimdlis értéklire valdé bedllitasa érdekében célszerl gon-
doskodni egy olyan kialakitasrdél, amely lehetdvé teszi az
egyik Orldtarcsa axidlis eltolasat a masikhoz képest.

Az extruder csiga végoldali csapagydnak védelmét és ugyanak-
kor az extruder csigatdél az O8rlbtarcsak kozdétti rés felé
irdnyuldé anyagadtadas javitéasat szolgdlja, ha ellatjuk az
extruder csigat az ©®rldtarcsakban 1évd tartomdnyban egy
visszasz&dl11itd menettel.

Az extrudalt anyagnak az Orldétarcsdk kozotti résbe vald
tovabbhaladasa konnyebbé valik, ha az O6rldtarcsak kozotti,
célszerfien kipos rés legaldbb a belépd tartomédnyban folyama-
tosan sz(kilil. A rés ilyen kialakitédsa célszerli a gumidarabok
folyamatos apritasahoz is.

A feldolgozandd gumidarabok behlGzédsa és felapritisa szem-
pontjabdél hasznos, ha legaldbb az egyik &6rldtarcsa a
behiGzasi tartomdnyban bordakkal van ellétva, amelyek nyird
és vagd hatast fejtenek ki a gumirészekre.

A taldlmany szerinti berendezés egyik kiviteli alakja olyan.
lehet, hogy a csiga és az 6rldtarcsak ko6zds geometriai
tengelye vizszintesen van megcsapigyazva, és egy radidlis
adagolétdlcsér van elhelyezve a csigds extruderben. Ez a
fekvd elrendezés ott haszndlhaté eldnydsen, ahol mar van egy
csigds extruder, melyhez karimaval hozzderdsithetd a két
6r1b6tarcsat koriilvevd &rlbéhaz.

Az Orlbtarcsak csapdgyazasat megkdnnyiti egy mésik kiviteli
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alak, melynél a csiga és az O6rldtéarcsak kbzds tengelye
fliggbleges irényG, és egy ferdén elhelyezett adagolétdlcsér
van elhelyezve a fliggdlegesen 4116 extruderen.

A taldlmdny szerinti berendezés 4116 kiviteli alakja Ggy is
megvaldésithaté, hogy a csiga és az &6rlétarcsak kozds geomet-
riai tengelyét Ggy helyezziik el filiggSlegesen, hogy a csiga
axidlis iranyban keresztiilnyilik az 6&6rldtarcsakon, és a
csiga vége benylGlik a fliggSlegesen 4116 adagold tdlcsérbe.
Ez a megoldas parositja a forgdé O6rldtarcsa kdnnyebb meg-
csapagyazasanak eldnyét az alacsonyabb szerkezeti kialakitas
eldnyével.

Ennél a kiviteli alakndl tovabbi eldnyt jelent, ha a
csiga todlcsérben 1évd végére boltozddasgatld keverdszersza-
mok vannak felszerelve, amelyek megakaddlyozzak anyaghidak
képzbdését a tolcsérben.

Az apritdsi hat&st tovadbb fokozhatjuk, ha egy az
extrudalasi irdnyra merdlegesen keskeny, de az extrudalasi
irdnyban széles késekbd1l &4116 - lehetdleg gyorsvaltéd
készililékkel vagy gyorstisztitdé késziilékkel ellatott - racsot
helyeziink el a csiga és az &rlétarcsdk kézoétt. Ez a racs
ugyanakkor megakadalyozhatja az Orldmiivet k&rositd nagyobb
fémrészek tovabbhaladasat. Ezért ezt a récsot célszerfi
cserélhetdre kialakitani, hogy ilizem kdzben iddnként ki
lehessen cserélni és el lehessen tavolitani a rajta fenn-
akadt durva fémrészeket.

Az aladbbiakban a taldlmany lényegének részletes
ismertetése k&vetkezik a rajzon vazlatosan bemutatott kivi-

teli példak alapjan. A csatolt rajzon az

1. abra egy vizszintes elrendezésli berendezést, a

2. abra egy ferde etetdtdlcsérrel ellitott fiiggdleges
elrendezésli berendezést, mig a

3. abra egy fliggdleges etetdtdlcsérrel ellatott
fligg6leges elrendezésli berendezést tiintet fel.

A példaképpeni taldlmény szerinti berendezés &br&kon



feltiintetett példaképpeni kiviteli alakjai esetében egy 2
etetdtdlcsérrel ellatott 1 extruddld hengerben forog egy 3
csiga, mely az anyag jobb behlz&sa, valamint a behizott
anyag jobb apritdsa érdekében kiildnbbzd kialakitasu csiga-
szakaszokkal lehet elldtva. Az 1 extruddlé hengerhez
csatlakozik az &rldémli 4 hadza, amely 5, 6 8rldtarcséakat
tartalmaz. Az abran bemutatott kiviteli példanal az 5 &r-
ldtarcsa nem forog, hanem &l1l1, behelyezhetd a 4 hazba és
cserélhetd, de akdr a 4 hazzal egybeépitett is lehet. Ezzel
szemben a 6 6rldtarcsa forgdmozgast végez. Keresztiilmegy
rajta a 3 csiga, &s ezen van radidlisan megcsapagyazva. A 6
6rl6tarcsa k6zponti furataban nem csak a 6 B8rldtarcsa
radidlis megcsapégyazasdhoz sziikséges csapagyak vannak
elhelyezve, hanem a 3 csiga ebben egy az &bran nem feltiin-
tetett visszaszi11ité menetet is tartalmaz.

Két kiilonallé hajtasnak az az eldnye, hogy a fordu-
latszamkiilonbség fliggetleniil 4llithaté. Lehetséges azonban
az is, hogy akar a csigat, akar pedig a forgd 6 Brldtarcsat
egy is ugyanazon 7 motorral hajtjuk meg. Ekkor ez a 7 motor
a 8 tengelyként kialakitott 3 csigat kodzvetleniil vagy egy 9
eldotétattételen keresztiil hajtja meg, amelyhez csatlakozik
egy 10 attétel. E 10 Attétel tartalmazza a 8 tengelyt,
amelyre a 10 &ttétel hadzaban egy fogaskerék van felerdsitve,
amely fogaskerék a 10 attételen keresztiil nagy fordulatszam-
mal meghajt egy 11 lireges tengelyt, amelyen a 6 &rlétarcsa
talalhaté. A 6 O6rlbtarcsa hatoldaladn egy 12 &allitéegység
szolgdl az axidlis iranya bedllitasra ahhoz, hogy kivant
értékre lehessen bedllitani az 5, 6 Orlbétarcsak kozdtti
rést.

Az 5, 6 Orldtarcsak etetési tartomadnyaban célszerfien
legaldbb az egyik &rldtarcsén 13 borddk vannak elhelyezve.

Az 5, 6 Orldtarcsak kozotti rést a kilépd oldalon
egy 14 kamra veszi koriil, amelyen keresztiil egy lé&garam
halad, és egy 15 csdvén &t egy 16 porlevalasztdéhoz Aramlik.
E 15 cs6von keresztiil tavozik a 14 kamrdbél a finom por. A
durvabb O6rlemény egy 17 csdvdn keresztiil visszahullik egy 18
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osztélyozdba, amely a részecskék mérete szerint osztélyozza
az Orleményt.

A 2. A4bran a talalmany szerinti berendezés egy
fiiggbleges elrendezése lathaté. Az ugyanazon szerkezeti
részeket itt ugyanazokkal a tételszéamokkal jeldltik. A 3
csigat egy 19 peremes motor hajtja. Egy ferdén elhelyezett
20 etetdtdlcséren keresztiil jutnak be a gumihulladék darabok
az extruderbe. A forgd 6 O6rldtarcsat egy kiilén 21 motor
hajtja meg. - Az is lehetséges azonban, hogy a 6 Orldtarcsat
és a 3 csigat egy ko6z6s motor hajtsa meg, amikor is a csiga
tengelye és az Orldtarcsa ilireges tengelye kozé egy attételt
kell elhelyezni.

A 3. abran lathatdé filiggdleges szerkezeti kia-
lakit&snidl a 6 O6rldtarcsat, valamint a 3 csigat egy kozot 7
motor hajtja meg, amely a berendezés alatt van elhelyezve. A
helytakarékossdg miatt a 10 &attétel a 14 kamra belsejében
helyezkedik el, amelybe az 6rlés utédn belehullik az drlemé-
ny. Az Orlbberendezés 4 haza felett taldlhatd az 1 extrudald
henger, amelyen keresztiil a 3 csiga felfelé, az 1 extrudald
hengeren keresztiil benytlik egy 22 télcsérbe. A 22 tdlcsér-
ben anyaghidképz&dések megakaddlyozdsa céljabdl a csiga
cslicsadn boltozbédasgatld 23 keverSelemek vannak elhelyezve. A
nagyobb fémbetétek visszatartasara egy 24 racs épithetd be a
csiga és az Orldtarcsak kozé a gyflirialakaG kGpos résbe.

A kopd alkatrészek, igy példdul az extrudald henger-
ben 1évd perselyek, az O8rldtadrcsdk, a visszasz&llitd menet,
a racs, a csapagyak, stb. célszerli médon cserélhetdre vannak
kialakitva.

Az extrudaldé hengert, az O6rldtarcsakat és a mikodés
k6zben felmelegedd egyéb szerkezeti részeket célszerfien
hitdberendezések hiitik.



Szabadalmi igénypontok

1. Berendezés gumi Orléses feldolgozasara, amely egy csigés
extruderbdl és egy ezen extruderrel téapl&lt malombdél &all,
amelynek két 8rldtarcsaja kozott egy kipalaki 6rldrés van,
a két orlétarcsa koéziill az egyiknek egy az O6rlendd anyag
beadagolasara szolgadld kozponti nyilédsa van, és az Orld-
tarcsédk legalabb egyike meg van hajtva, azzal jellemezve,
hogy az extruder csiga (3) és az 6rldtarcsak (5, 6) koncent-
rikusan vannak elhelyezve, és az extruder csiga (3) és az
extrudaldé henger (1) kozotti gylirfialakG rés koézvetleniil
folytatddik az &rlétarcsak (5, 6) kozotti gyflirialakd résben.
2. Az 1. igénypont szerinti berendezés, azzal jellemezve,
hogy az extruder csiga (3) tengely (8) vége benyllik az
S6rl1&tarcsakba (5, 6) vagy azokon tGlnydldé kialakitast.

3. Az 1. igénypont szerinti berendezés, azzal jellemezve,
hogy a forgd Orldétarcsa (6) az extruder csigéndl (3) nagyobb
fordulatszammal, célszerfien kiilén van ugyanabban az ir&anyban
vagy szembeforgbdan meghajtva.

4. Az 1. igénypont szerinti berendezés, azzal jellemezve,
hogy az egyik &rlétarcsanak (5) a masik drldtarcsahoz (6)
viszonyitott eltoldsdra alkalmas allitdegységet (12) is
tartalmaz.

S. Az 1. vagy 2. igénypont szerinti berendezés, azzal
jellemezve, hogy az extruder csiga (3) az Orldtarcsak (5,
6) tartomdnydban egy visszaszallitdé menettel van elléatva.

6. Az 1. igénypont szerinti berendezés, azzal jellemezve,
hogy az d8rlétarcsak (5, 6) kodzotti célszerfien kGpos rés
legalabb az anyagbevezetd belépd tartomdnyban folyamatosan
szlkilild kialakitasa.

7. Az 1. igénypont szerinti berendezés, azzal jellemezve,
hogy legalabb az egyik O6rldtarcsa (5, 6) a behlzasi tartomé-
nyban bordakkal (13) van elléatva.

8. Az 1. igénypont szerinti berendezés, azzal jellemezve,

hogy a csiga (3) és az Orldtarcsadk (5, 6) kozds geometriai
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tengelye vizszintes, és a berendezésre egy radidlis etetd
tdlcsér (2) van felszerelve.

9. Az 1. igénypont szerinti berendezés, azzal jellemezve,
hogy a csiga (3) és az &6rldtarcsak (5, 6) kdzds geometriai
tengelye filiggSleges,és a berendezésre egy ferdén elhelye-
zett etetdtdSlcsér (20) van felszerelve.

10. Az 1. igénypont szerinti berendezés, azzal jellemezve,
hogy a csiga (3) és az Orldtarcsak (5, 6) kozds geometriai
tengelye fliggdleges, a csiga (3) axiadlisan tdlnyalik az
o6rlétarcsakon (5, 6), és a csiga (3) vége egy fiiggdleges
elrendezésli adagold tdlcsérben (22) van.

11. A 10. igénypont szerinti berendezés, azzal jellemezve,
hogy a csiga (3) a t6lcsér (22) tartomanyéaban egy boltozb-
dasgatldé keverdelemmel (23) van felszerelve.

12. Az 1. igénypont szerinti berendezés, azzal jellemezve,
hogy az extrudalasi Gtban a csiga (3) az 6rldtarcsak (5,
6) kozott egy az extruddlasi iradnyra merdlegesen keskeny,
extrudalasi iranyban széles késekbdl kialakitott racs (24)
van elrendezve.

13. A 10. igénypont szerinti berendezés, azzal jellemezve,
hogy a todlcsér (22) felsd része szembenforgdan van meghajt-
va, és belilill az extruder csigat (3) kényszeretetd kerii-
letmenti sz&dllitéjaratokkal, illetve bordéakkal van ellatva.

A meghatalmazott
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