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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zum selektiven Aufschluss von Reifen um einzel-
ne Rohstoffkomponenten (Gummi, Stahldraht, Textil-
cord, Kunststoffe, etc.) zu gewinnen und einer weite-
ren Anwendung/Verwendung zuzufiihren.

[0002] Ein Reifen bestehtim Allgemeinen aus Gum-
mi, Stahldraht und Textilcord, kann dariber hinaus, je
nach Bautyp, auch noch eine andere Zusammenset-
zung aufweisen. Die Masseverteilung der Rohstoffe
ist je nach Reifentyp different.

[0003] Darliber hinaus kénnen gebrauchte Reifen
mit Nageln, Schrauben, Metallstiften, Glas-/Steinkor-
per, etc. behaftet/verunreinigt sein.

[0004] Die Reifen finden ihre primdre Anwendung
im Kfz-Bereich (PKW + LKW), im Bereich Zweirader
(Motorrader + Motorroller); im Bereich von Um-
schlaggeraten (Bagger + Stapler), im Bereich von
Flurférderfahrzeugen (Agrar + Forst), im Bereich von
Freizeitfahrzeugen (Golf-Cars + Quad's + Go-Karts)
sowie in vielen weiteren Anwendungsbereichen.

[0005] Das Recyclieren von Reifen stellt heute ein
besonders grofes Problem dar. Die ausgemusterten
Reifen stellen einerseits aufgrund ihrer Bestandteile
ein umweltrelevantes Produkt und andererseits ein
bedeutendes Rohstoffpotential dar.

[0006] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren der o. g. Art zu entwickeln,
mittels welchem die jeweiligen Rohstoffkomponenten
(GUMMI-STAHLDRAHT-TEXTILCORD) insbeson-
dere aus einem Reifen separiert werden kénnen, so
dass ein Wiedereinsatz der gewonnenen Rohstoff-
komponenten (GUMMI-STAHLDRAHT-TEXTIL-
CORD) ermoglicht wird. Das Verfahren soll den um-
weltschutzrelevanten Anforderungen gerecht werden
und hochstmogliche Effizienz im Hinblick auf die
Ruckgewinnungsquote der jeweiligen Rohstoffkom-
ponenten aufweisen.

[0007] Die Neuartigkeit des Reifen Verwer-
tungs-Verfahrens besteht unter anderem darin, dass
im Gegensatz zu bisher bekannten Verwertungsver-
fahren, wo die Reifen mittels kryogener Verfahren
(hoher energetischer Aufwand, Zerstérung der Mole-
kularstruktur) oder mittels mechanischer Verfahren
mit dem Ergebnis der Entstehung undefinierbarer
KorngréRen (es entstehen unterschiedliche Vertei-
lungsgrofien der Siebfraktionen) behandelt werden,
wird durch die Anwendung des o. g. Verfahrens eine
reproduzierbare KorngréRe von 100 Mesh (0,4-0,15
mm) erreicht. Die Korngrée von 100 Mesh bietet die
Méoglichkeit, in Verbindung mit Additiven, neue Ver-
bundstoffe herzustellen und diese dann technolo-
gisch zu nutzen.
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[0008] Ebenso besteht die Neuartigkeit des Reifen
Verwertungs-Verfahrens auch darin, dass durch die
Ruckfuhrung des Stahldrahtes eine zusatzliche ener-
getische Beaufschlagung des zu zerkleinernden Ver-
bundstoffproduktes und des bereits frei gelegten
Gummiproduktes erfolgt, wodurch die Zielsetzung er-
reicht wird.

[0009] Zur Losung dieser Aufgabe fihrt, dass die
Reifen einer bestimmten mechanischen (physikali-
schen) Behandlung zugefihrt werden, um die Ziel-
setzung zu erreichen.

Verfahrensbeschreibung

[0010] Aufgrund ihrer unterschiedlichen Groflke
(LKW-Reifen/Nutzfahrzeugreifen/PKW-Reifen) wer-
den die Reifen vorab vorsortiert (konfektioniert) und
in Lagern vorgehalten.

[0011] Von der Lagervorhaltung werden die
LKW-Reifen/Nutzfahrzeugreifen einer Vorbehand-
lung unterzogen indem sie mittels einem ,Debeader"
(M2) ,entwulstet" werden. Dieser Vorgang ist notwen-
dig um die im Reifenwulst befindliche Stahlseileinla-
ge zu entfernen. Der ,entwulstete" LKW-/Nutzfarzeu-
greifen wird anschlieBend der gleichen Behandlung
unterzogen wie die der PKW-Reifen.

[0012] Die Reifen werden mittels eines Umschlag-
gerates (Multihandling-Gerat) (M1) einer Foérderein-
richtung (F1) aufgegeben und einer Zerkleinerungs-
maschine (M3) (Vorzerkleinerung) zugeflhrt. Durch
die Zerkleinerungsmaschine werden vorzugsweise
Reifensticke mit einer GréRe von ca. 50 x 200 mm
erzeugt.

[0013] Die Reifenstiicke werden durch eine Forder-
einrichtung (F2) einer Zerkleinerungsmaschine (M4)
(Nachzerkleinerung) zugefihrt. Durch die Zerkleine-
rungsmaschine werden vorzugsweise Reifenstiicke
mit einer GréRe von ca. 30 x 30 mm erzeugt.

[0014] Uber eine Férdereinrichtung (F3) werden die
Reifenstiicke einem Abzugsbunker 1 (M5) (Puffer)
zugefihrt.

[0015] Uber eine Fordereinrichtung (F4) werden die
Reifenstiicke aus dem Abzugsbunker einer Turbine
(Prallmdhle) (M6) zugefihrt. Der gesamte Bereich
der Turbine ist eingehaust um die Staubemission
Uber einen Entstaubungsfilter (elektrostatischer Fil-
ter) zu eliminieren. Durch die Turbine wird der Auf-
schluss der Reifenstiicke erreicht. Gummi, Stahl-
draht und Textilcord liegen gréRtenteils nicht mehr als
Verbund vor sondern bilden ein Stoffgemisch. Das
Gemisch wird beim Austrag einer Vibrorinne (M7) zu-
geflhrt. Durch die Vibrorinne entsteht eine Vereinze-
lung der Rohstoffkomponenten Gummi/Stahl-
draht/Textilcord. Uber der Vibrorinne ist ein Absaug-
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system (M8) angebracht, welches die Leichtfraktion
(Textilcord) aufnimmt und tber einen Zyklonabschei-
der (M9) entnommen und Uber ein Férdersystem (F5)
einer Ballenpresse (M10) zur Verdichtung zugefiihrt
wird.

[0016] Uber eine Férdereinrichtung (F6) wird das
Stoffgemisch bestehend aus Gummi und Stahldraht
einem Grobsiebsystem (M11) zugefuhrt. Hier erfolgt
eine Trennung in die GroRen groRer 10 mm und klei-
ner 10 mm. Das Gemisch gréRer 10 mm wird Uber
eine Fordereinrichtung (F7) der Turbine (M6) zuge-
fuhrt. Der bei diesem Vorgang riuckgefihrte Stahl-
draht bewirkt eine Erhéhung des Zerkleinerungsgra-
des, was sich auf die angestrebten Mesh-GréRen po-
sitiv auswirkt.

[0017] Das Gemisch (kleiner 10 mm) aus Gummi
und Stahldraht wird Uber eine Férdereinrichtung (F8)
mit einem Trommelmagnet (M12) am Kopfende ei-
nem Abzugsbunker 2 (M13) (Puffer) zugefihrt. Durch
den Trommelmagneten erfolgt die Stahlseparation.

[0018] Das Gummigemisch aus dem Abzugsbunker
wird Uber eine Fordereinrichtung (F9) einem Siebsys-
tem (M14) mit einer definierten Maschenweite von
vorzugsweise 0,45 mm zugefihrt. Das Gemisch gro-
Rer 0,45 mm wird Uber eine Fordereinrichtung (F10)
der Turbine (M6) zugefihrt. Das Gummimehl (Raum-
ehl) (0 bis 0,45 mm) wird Uber eine Férdereinrichtung
(F11) einer Siloanlage (M15) zugefihrt.

[0019] Uber eine Férdereinrichtung (F12) wird das
Gummimehl einer Abfillanlage (Big-Bag Absackan-
lage) (M16) zugeflihrt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Aufschluss von Reifen da-
durch gekennzeichnet, dass die Reifen aufgrund ih-
rer unterschiedlichen GroRen (LKW-Rei-
fen/PKW-Reifen, sonstige Reifen) vorab vorsortiert
(konfektioniert) und in Lagern vorgehalten werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die LKW-Reifen/Nutzfahrzeugreifen,
etc. (schwere Reifen) mittels einem ,Debeader” ,ent-
wulstet" werden. Dieser Vorgang ist notwendig um
die im Reifenwulst befindliche Stahlseileinlage zu
entfernen. Die ,entwulsteten" Reifen werden an-
schlielend der gleichen Behandlung unterzogen wie
die der PKW-Reifen.

3. Verfahren nach den Anspriichen 1 + 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Reifen mittels eines
Umschlaggerates (Multihandling-Gerat) einer For-
dereinrichtung aufgegeben und einer Zerkleine-
rungsmaschine (Vorzerkleinerung) zugefuhrt wer-
den. Durch die Zerkleinerungsmaschine werden vor-
zugsweise Reifenstiicke mit einer GréRe von ca. 50
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x 200 mm erzeugt.

4. Verfahren nach den Anspriichen 1-3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Reifensticke mittels einer
Fordereinrichtung einer Zerkleinerungsmaschine
(Nachzerkleinerung) zugefihrt werden. Durch die
Zerkleinerungsmaschine werden vorzugsweise Rei-
fenstlicke mit einer GroRRe von ca. 30 x 30 mm er-
zeugt.

5. Verfahren nach den Anspriichen 1-4, dadurch
gekennzeichnet, dass die Reifenstiicke mittels einer
Foérdereinrichtung einem Abzugsbunker (Puffer) zu-
geflhrt werden.

6. Verfahren nach den Anspriichen 1-5, dadurch
gekennzeichnet, dass die Reifensticke mittels einer
Foérdereinrichtung aus dem Abzugsbunker einer Tur-
bine, vorzugsweise einer Prallmihle zugefihrt wer-
den. Durch die Turbine wird der Aufschluss der Rei-
fenstlicke erreicht. Gummi, Stahldraht und Textilcord
liegen groBtenteils nicht mehr als Verbund vor son-
dern bilden ein Stoffgemisch. Das Gemisch wird beim
Austrag einer Vibrorinne zugefihrt.

7. Verfahren nach den Anspriichen 1-6, dadurch
gekennzeichnet, dass durch die Vibrorinne eine Ver-
einzelung der Rohstoffkomponenten Gummi/Stahl-
draht/Textilcord entsteht.

8. Verfahren nach den Anspriichen 1-7, dadurch
gekennzeichnet, dass Uber der Vibrorinne ein Ab-
saugsystem angebracht ist, welches die Leichtfrakti-
on (Textilcord) aufnimmt und Uber einen Zyklonab-
scheider abscheidet und danach uber ein Fordersys-
tem einer Ballenpresse zur Verdichtung zugefuhrt
wird.

9. Verfahren nach den Anspriichen 1-8, dadurch
gekennzeichnet, dass das Stoffgemisch bestehend
aus Gummi-Stahldraht mittels einer Fordereinrich-
tung einem Grobsiebsystem zugefiihrt wird. Hier er-
folgt vorzugsweise eine Trennung in die Groflien gro-
Rer 10 mm und kleiner 10 mm.

10. Verfahren nach den Anspriichen 1-9, da-
durch gekennzeichnet, dass das Stoffgemisch grofier
10 mm mittels einer Férdereinrichtung einer Turbine,
vorzugsweise einer Horizontalprallmuhle, zugefuhrt
wird um einen weiteren Aufschluss zu erreichen.

11. Verfahren nach den Ansprichen 1-10, da-
durch gekennzeichnet, dass der bei diesem Vorgang
frei werdende Stahldraht mittels einer Fordereinrich-
tung in die Turbine rickgefuhrt wird. Dies bewirkt eine
Erhéhung des Zerkleinerungsgrades, was sich auf
die angestrebten Mesh-Grdlen positiv auswirkt.

12. Verfahren nach den Ansprichen 1-11, da-
durch gekennzeichnet, dass das Gemisch (kleiner 10
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mm) aus Gummi und Stahldraht mittels einer Foérder-
einrichtung mit einem integrierten Trommelmagneten
einem Abzugsbunker (Puffer) zugefuhrt wird. Durch
den Trommelmagneten erfolgt die Stahlseparation.

13. Verfahren nach den Ansprichen 1-12, da-
durch gekennzeichnet, dass das Gummigemisch mit-
tels einer Fordereinrichtung aus dem Abzugsbunker
einem Siebsystem mit einer definierten Maschenwei-
te von vorzugsweise 0,45 mm zugefuhrt wird.

14. Verfahren nach den Ansprichen 1-13, da-
durch gekennzeichnet, dass das Gemisch groler
0,45 mm mittels einer Fordereinrichtung wieder der
Turbine zugefuhrt wird. Das Gummimehl (Raumehl)
(O bis 0,45 mm) wird mittels einer Férdereinrichtung
einer Siloanlage zugefuhrt.

15. Verfahren nach den Ansprichen 1-14, da-
durch gekennzeichnet, dass das Gummimehl mittels
einer Fordereinrichtung einer Abflllanlage (Big-Bag
Absackanlage) zugefihrt wird.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen

2009.03.12

Schematischer Verfahrensablauf
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