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Menetelmd ja laite esineiden poistamiseksi s&ilididen ulko-
pinnalta

Keksintd koskee menetelmdid esineiden, kuten etikettien,
poistamiseksi muovisdilidistd, joiden muovi on molekulaari-
sesti suunnattua ja jotka sdilidt kuumennetaan lampdtilaan,
joka on ainakin yhtd korkea kuin muovin molekulaarinen
desorientaatioldmpétila, minkd jdlkeen esineet erotetaan me-
kaanisesti muovisdilidisti.

Pakkausteollisuudessa on lisdé@ntyméssd sellaisten pullojen
kdytts, jotka muotoillaan l&mpdplastisesta kestomuovista
lasittumisldmpétilan yldpuolella, jollon muovi on ns. kumi-
maisessa tilassa. Polymeerimolekyylien, joilla ei luonnolli-
sessa tilassaan ole mddrdttyd suuntaa, asema mddrdytyy tdssd
prosessissa. Jadhdytt&mdlld esine nopeasti muotoilun j&l-
keen, joka kdsittdd esimerkiksi putken puhaltamisen tai
ruiskuvaletun esineen muotissa tai syvdvedetyn levyn muot-
tiontelossa, se sdilyttdd saavutetun muodon ja molekyylien
suuntautuminen sekid siihen liittyvd parempi kestdvyys sdily-
védt.

Muovin k#ytdn edut pakkausmateriaalina lasiin verrattuna
ovat mm. kevyempi paino, pienempi hauraus, r&jdhdysvaaratto-
muus hiilihapotettujen juomien astioille sekd tdytdstd, kul-
jetuksesta ja varastoinnista aiheutuvan melun pienempi mda-
rd. Muovien kdytén vastustuksen syynd on se, ettd mik&li ne
ovat kertakdytt&isid, jdtteen mddra lisddntyy, ja tuotanto-
prosessin energiankulutus on korkeampi kuin lasis&ilidfillad,
jotka eivdt ole kertakdyttdisid. Ndmd korkeammat energiakus-
tannukset voitaisiin heijastaa pakattuun tuotteeseen kor-
keampana hintana, silloin kun niitd ei ole kompensoitu muo-
vin kdytén eduilla.

Lasin t#rkein etu on se, ettd se on kaasuja ja nesteitd la&-
pdisemdtdn sekd kemikaaleja kestdva. S&ilidn sisdltd ei
mydskddn voi imed itseensd mitddn aineosia lasista. Muovin
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ollessa kyseessd pakattavan tuotteen luonne on otettava huo-
mioon. Tietyissd tapauksissa hiilivedyssd liukenevia muoveja
ei saa kdyttdd, ja joissakin tapauksissa tdytyy kdyttdd muo-
veja, joilla on korkea kaasujen ldpdisemdttdmyys, esimerkik-
si hiilihapotettujen virvoitusjuomien pulloissa. Erikoismuo-
vien tuotantokustannukset ovat merkittd3vidsti korkeammat kuin
tavallisten muovien, joilla ei ole erikoisvaatimuksia. Siksi
kustannustekij&illd on ympdristékannan ohella térke#d osa
tdssd yhteydessd, mikd tukee kdytettyjen siilididen uudel-
leenkdyttda.

Uudelleenkdyttbd varten on olemassa seuraavat mahdollisuu-
det:

a) sdilididen uudelleenkdyttd

b) sdilididen polttaminen

c) kuivatislaus ja

d) muovien jAlleenkdsittely

a) Sdilididen uudelleenkdyttd vaatii sdilytys- ja kerdysjar-
jestelmdn sekd sdilididen huolellisen puhdistamisen toimeen-
panemisen. Tdm& kokonaisuudessaan on melko tydvoimavaltais-
ta, mistd johtuen kertakdyttSpakkausmateriaalien kdyttd on
lisddntynyt myds lasisdilididen kdyttdalueilla.

b) Poltettaessa sdilibiden tuotannossa k#dytetty mineraalidsl-
jyn palautumisl8mp otetaan talteen. Korvaavien s#ilididen
tuotannon tdytyy siis kd@yttdd uusia raaka-aineita. Lis#dksi
tédtd menetelmdd kdytettdessd kohdataan vaikeuksia, kun pala-
misen seurauksena pddsee haitallisia aineita ilmakeh#in,
kuten poltettaessa polyvinyyliklorideja.

c) Kuivatislauksessa muovit hajotetaan monomeeriensa muo-
toon, jotka myShemmin taas polymeroidaan ja valmistetaan
halutuiksi tuotteiksi. N&in saavutetaan raaka-ainesiistdiji,
mutta polymeerien hajottaminen ja sitd seuraava uudelleen
polymerisoituminen muodostavat tietenkin pitk#aikaisen pro-
sessin.
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d) Jdlleenkdsittelyssd sdilidt saatetaan fysikaalisesti so-
pivaan muotoon tuotteiden uudelleenvalmistusta varten. Nii-
den ei tietystikddn tarvitse olla sdiliditd, vaan ne saatta-
vat myds olla erilaisia uudelleenkdytetyistd muoveista val-

mistettaviksi sopivia tuotteita.

Tdm& viimeksimainittu menetelm&@ on erittdin mielenkiintoi-
nen, koska se periaatteessa merkitsee sdilididen pilkkomista
murtamalla, leikkaamalla, jauhamalla tai tdllaisilla pienen-
nysmenetelmilld sellaisiin mittoihin, ettd ne voidaan ajaa
ldpi valmistuskoneesta. Kdytdnndssd on kuitenkin havaittu,
ettd on hyvin vaikeaa, ellei mahdotonta, t&dlld tavalla saada
tuotteelle alkuperdistd valmistusainetta vastaavat ominai-
suudet. Tdmd johtuu vieraista materiaaleista, jotka pddsevdt
mukaan uudelleenkdsittelyssd. Ndmd vieraat materiaalit voi-
vat sisdltdd erilaisista polymeereistd tehtyjd sdilidita,
kierrekansia, etikettejd, ns. alustoja, jotka on liimattu
ruiskuvalettujen sdlilididen pallomaisten alapuolien alle,
kuten myds jddnnSksid liimoista, joilla etiketit ja alustat

oli liimattu s&dilidihin.

Kerddmdlla valikoivasti, esimerkiksi esittelemd&lld palautus-
jdrjestelmd tai myShemmin lajittelemalla, tietyst& muovista
tehdyt sdilidt voidaan saada yhteen. Niin tehtdessd yhid
kiinni olevat kierrekannet voidaan samalla poistaa. Etiket-
tien poistamiseksi on tunnettua kuljettaa sdiliét yksitellen
hankauslaitteita (patenttijulkaisu US-4 013 497) pitkin.

Tamdn tunnetun menetelmdn haittana on se, ettd samanlaiset
sdilidt tdytyy syobttdd laitteeseen yksitellen erityisessa
asennossa, eivdtkd ndmd sdilisot saa olla vddntyneitd, koska
muuten kdsiteltdvdt pinnat eivdt saa riittdvdd kosketusta
hankauslaitteeseen.

Julkaisussa US-4 033 804 esitetdéin menetelmd etikettien
poistamiseksi molekulaarisesti suunnattua muovia olevista
8dilibistd kuumentamalla sdilibitd ldmpdtilaan, joka on kor-
keampi kuin molekulaarinen desorientaatioldmpdtila ja sen
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jdlkeen erottamalla etiketti s#ili8std mekaanisin keinoin.
T4md menetelmd on erityisesti suunniteltu s#iliSiden yksit-
tdistd kdsittelyd varten, jossa sd#ilist kuumennetaan vksi-
tellen infrapunas&teilylld ja etiketit sen jédlkeen erotetaan
joko kdsin tai ilmapuhalluksella. Jotta etiketti varmasti
irtoaisi sdilidstd, sd4ilid ei saa vahingoittua ja sen tulee
desorientoitua kuumennuksen aikana. Kun etiketti on irrotet-
tu sdilibstd, sdiliditd pitdd puristaa kokoon ja kuljettaa
muovin talteenottotehtaaseen. Tdmd tarkoittaa sitd, ettéd
etiketin irrottaminen s#ilidstd suoritetaan s#ilididen eri
kerdyspaikoilla, koska vahingoittamattomien s#ilididen kul-
jetus on hankalaa ja tilaa vievdd ja siten kallista. Julkai-
susta US-A-4 209 344 on myds tunnettua poistaa etiketit pul-
loista upottamalla pullot veteen, jonka liémpdtila on vdElilli
49° ja 66°C. Tdmdn menetelmdn tarkoituksena on ottaa pullot
talteen vahingoittumattomassa muodossa uudelleen kdyttdd
varten. Menetelmdn epdkohtina on etikettien pitkd liuotta-
misaika ja ehjien pullojen hankala ja kallis kerd&minen ja
kul jettaminen.

Koska s&ilidt tarvitsevat melko paljon tilaa, on kuljetusta
ja varastointia silmdllépit#en edullista puristaa ne kerdys-
paikalla paaleiksi, jotka sidotaan yhteen nauhalla ja tédssd
muodossa kuljetetaan valmistuspaikalle. Sielld paalit taas
nauhojen poistamisen jdlkeen hajoavat yksittdisiksi s#ili-
S6iksi tai pienemmiksi s#ilidryhmiksi. Yhteenpuristamisessa
kdytettyjen suurien voimien seurauksena ne ovat siten uudel-
leenmuotoutuneita, ettd paalien purkamisen jédlkeen niiden
alkuperdinen muoto ei palaudu. Tistd syystd ei tunnettujen
etikettien tai vastaavien irrottamismenetelmii voida kdyt-
td&. Témdn seurauksena tunnettujen menetelmien haittana on
se, ettd sHilidt tdytyy varastoida ja kuljettaa valmistus-
paikalle tilaa vievdssi muodossa.

Keksinndssd esitetdsn menetelmd, jolla ei ole nditd haitto-
ja. Tdm# saavutetaan siten, ettid s&ilist upotetaan nestekyl-
PYyn, jonka ldmp&tila on ainakin yht# korkea kuin muovin
desorientaatioldmpdtila ja mink# tahansa liimaavan aineen
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pehmenemisldmpétila, joka aine kiinnitttdd esineet sdilidi-
hin, ja ettd nestekylvystd poistetut sdilidt ja esineet vie-
dddn vdrdhtelevdlle pinnalle. Kidsiteltdvat sdilidt voivat
nyt olla erimuotoisia ja -kokoisia, joten kdsiteltdvdt sdi-
lidt voidaan vaikeuksitta puristaa paaleiksi kerdyspaikalla.
Lisdksi nesteeseen voidaan upottaa yhtd hyvin yksittdisid
sd8iliditd kuin ryhmidkin missd tilassa hyvdnsd. Toinen etu
on vield se, ettd sdilididen sisdlldn jddnnSkset peseytyvit
pois nestekylvyssa.

Nestekylvyssd s8ilidt ldmmitetddn perusteellisesti lampoti-
laan, jossa muovi on sellaisessa tilassa, ettd sdilididen
tuotannon aikana jdhmettyneet vetojadnnitykset vapautuvat,
joten s&ilidt kutistuvat, tunnettu ilmid esimerkiksi ns.
kutistuspakkauksissa. Muodonmuutokset kohdistuvat myds sdi-
1li6ihin kiinnitettyihin etiketteihin ja alustoihin, joten
osittain nesteen liuottavan ja/tai sulattavan toiminnan tu-

loksena ne irtoavat.

Erityinen hySty saavutetaan sovellettaessa keksintd3d eri-
koismuovien prosesseihin, kuten polyetyleenitereftalaattei-
hin tai niiden sekapolymeereihin, joista jadlkimmdiset muovit
ovat hyvin lujia ja niilld on pieni kaasujen ldpdisevyys.
Erityisesti pullotettaessa hiilihapotettuja juomia voi pul-
lossa muodostua painetta, joka lasipulloja k#dytettdessid ai-
kaansaa pullon r&djdhtdmisen, mikd ei ole kovinkaan harvi-
naista. Kédytettdessd polyetyleenitereftalaattipulloja n&md
vaarat vdltetddn ja on myds mahdollista valmistaa huomatta-
vasti suurempia pulloja kuin lasipullojen kohdalla on luval-
lista. Erityisesti t&mdn erikoismuovin talteenotto on hyvin
térkeda.

Polyetyleenitereftalaatin lasittumisldmpétila on noin 70°C.
Kun muovin pehmenemisprosessi etenee tietyn verran, jonkin
verran disorientaatiota tapahtuu jo tdmdn lasittumislampdti-
lan alapuolella. On havaittu, ettd polyetyleenitereftalaat-
tisdilididen k#dsittelyssd kutistamistulokset ovat hyvid, kun
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sdilidt upotetaan vesikylpyyn, jonka lampdtila on vdhint&&n
70°cC.

Ylldttden on havaittu, ettd vesikylvyn ldmmittdmiselld veden
kiehumispisteeseen on hyvin suotuisa vaikutus etikettien
irtoamiseen ja pysymiseen irti. Tdmd johtunee luultavasti
kuplien jatkuvasta muodostumisesta sdilididen pinnalla kie-

humisen aikana.

Paras keino veden lammittdmiseksi on syottdd tulistettua
hd8yryd suoraan veteen. Etuna on se, ettd hdyryn lampSsisdltd
voidaan hyddyntda tédydellisesti ja se, ettd kondensoitunut
hSéyry ainakin osittain toimii tdydennyksenid vedelle.

Tdrypinta on edullisesti kalteva tdryseula.

Keksintd koskee mySs laitetta keksinndn mukaisen menetelmédn

suorittamiseksi.

Laite menetelmdn suorittamiseksi keksinnén mukaisesti kdsit-
tdd upotusaltaan, jossa on sdilididen sybttd- ja poistokohta
ja laite altaassa olevan nesteen pitdmiseksi halutussa l&m-
pbtilassa ja upotusaltaan poistokohtaan yhdistetty vdline
sdilididen erottamiseksi esineistd, jotka on sdilibistd ir-
rotettu.

Laite on tunnettu siitd, ettd upotusallas muodostuu olennai-
sesti kolmionmuotoisesta altaasta, jonka kdrki on suunnattu
alaspdin, jossa altaassa on mukaanottoelementeilld varustet-
tu pySrivad kuljetin, jonka alaosa liikkuu kanavan l&pi, joka
kanava on muodostunut upotusaltaan kaltevien seindmien ja
pienelld etdisyydelld ndistd seindmistd olevan verkon tai
ritildn vdliin, kanavan ollessa yhdistetty kaltevan seindmén
yldreunalta tai ldhelld t&td kdsiteltdvien sdilididen syodt-
tékohtaan ja toisen kaltevan seindmdn yldreunalta tai l&hel-
14 tdtd vdlineeseen, joka on yhdistetty kdsiteltdvien sdili-
Oiden ja niistd@ erotettujen esineiden poistokohtaan, joka
védline muodostuu kaltevasta tdryseulasta ja sybttd siihen on
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sovitettu tapahtumaan seulan korkeimmasta kohdasta tai l&-
helld tatd, tdryseulan ollessa siten yhdistetty kdyttdlait-
teeseen, ettd seulan kannen ollessa korkeimmassa asennossaan
tdryliikkeessddn, seulan kannen kanssa yhdensuuntainen 1lii-
kekomponentti on suunnattu seulan korkeimpaan kohtaan.

Kun sdilidt tai sailidryhmdt upotetaan muovin lasittumislam-
pStilaan tai sen yldpuolelle lammitettyyn nesteeseen, ne
tulevat joka kohdasta t&hdn la&mpdtilaan melko nopeasti si-
ten, ettd muovi tulee ns. kumimaiseen tilaan. Muovin mole-
kyylit, jotka suunnistautuivat muokkauksen jdlkeen, palautu-
vat taas suurelta osin sekaiseen muotoon, minka seurauksena
sdilidt kutistuvat ja saavat prosessissa alkuperdistd mer-
kittdvdsti pienemmd&n halkaisijan ja pituuden. S&ilidihin
kiinnitetyt esineet, kuten etiketit ja alustat, eivdt koe

tdtd muutosta, joten ne irtoavat sdilidstd.

Palautusprosessissa toisiinsa sotkeutuneet sdilidt irtoavat
myds toisistaan sdilididen kutistumisen ja liikuttelun aika-
na. Upotusaltaasta poistettava seos sisdltdd nyt sdiliditd

ja mainittuja irronneita esineita.

Laite sdilididen ja niistd irrotettujen esineiden lajittelua
varten kdsittdd mieluiten kaltevan tdryseulan, jonka syo6ttd
on tadmdn seulan korkeimmassa kohdassa tai ldhellad sitd. Ta-
ryseula on siten yhdistetty ajolaitteeseen, ettd kun seulan
kansi on vdrdhtelyliikkeen korkeimmassa asemassa, liikkeen
kannen suuntainen komponentti suuntautuu seulan korkeinta
osaa kohti.

Yllattden etikettien, sdilididen ja muiden esineiden lajit-
telu tapahtuu tdlld tdryseulalla. Sitoutumatta tdhdn seuraa-
van selityksen voitaisiin olettaa selittdvdn tamén ilmidn.
Tdryseulan yldspdin suuntautuvan liikkeen aikana kohonneet
sdilidt ja alustat irtoavat seulan kannesta alaspdin suun-
tautuvan liikkeen aikana, koska tdmdn alaspdin suuntautuvan
liikkeen alussa kiihtyvyys on suurempi kuin painovoima. Kos-

ka vdrdhtelyliikkeelld on mySs seulan kannen tason suuntai-
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nen komponentti, n&méd osat putoavat takaisin seulan kannelle
eri kohtaan kuin siihen, jossa yl8spdin suuntautuva liike
alkoi. Sen seurauksena tapahtuu sdilididen ja alustojen
siirtymistd valitussa vdrdhtelyliikkeessd seulan alemman
paan suuntaan, mitd jopa edistdd ndiden esineiden muoto yh-
distettynd seulan kannen kaltevuuteen.

Littedn muotonsa takia etiketit eivdt irtoa, vaan ovat jat-
kuvasti yhteydessd seulan kanteen. Ohitettuaan korkeimman
asemansa seulan kansi on nyt kannen korkeinta reunaa kohti
muuntautuvassa liikkeess&d, etiketit saavat impulssin kohti
tuota reunaa ja liikkuvat tuochon suuntaa, kun seulan kansi
liikkuu takaisinpdin, kuten tdrykuljettimella kuljetettaes-
sa. Tuloksena etiketit liikkuvat yli seulan kannen vastak-
kaiseen suuntaan kuin sdilidt. Poistopuolella seula voidaan
valinnaisesti varustaa aukoilla, joiden halkaisija sallii
alustojen ldpimenon.

Keksintdd selvitetddn ldhemmin viittauksin piirustuksessa

esitettyyn suoritusmuodon esimerkkiin.

Kuvio 1 on keksinnén mukainen prosessikaavio; ja
kuvio 2 esittdd laitteen menetelmdn toteuttamiseksi keksin-

non mukaisesti.

Paaleiksi puristetut ja/tai irralliset etiketeilld varuste-
tut pullot sekd niihin liimatut alustat syStetddn varastoin-
tisdiliddn 1. Menetelmdssd kiristysnauhat otetaan pois paa-
leista, ja ei haluttua muovia olevat pullot poistetaan koh-
dassa 2. Menetelmd on tarkoitettu esimerkiksi polyetyleeni-
tereftaalisdilididen kdsittelyyn (PET). Kdyttdmdlld hihna-
kuljetinta 3 yksittdiset pullot ja pulloryhmidt sydtetddn
upotusaltaaseen 4. Td&hdn altaaseen sydtetddn linjaa 5 pitkin
nesteiden ladmmityslaitteesta 6 yli 90°C ldmpétilassa olevaa
vettd. Palautusvesi kierrdtetddn linjaa 7 pitkin ldmmitti-
meen 6. Altaassa 4 pullot upotetaan nesteeseen tdydellisesti
siten, ettd ne ldmpenevdt tasaisesti nesteen ldmp&tilaan.
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Kuten tatd ennen on selitetty, pullot kutistuvat tdssd l&dm-

potilassa, ja etiketit sekd pohjapalat irtocavat pulloista.

Pullojen, etikettien ja alustojen seos siirretddn upotusal-
taasta tdryseulalle 8. Siind irronneet etiketit erotellaan
ja kuljetetaan pois kohdassa 9. Jdljelle jddneet pullot ja
alustat kuljetetaan ldpi seulan 10, jonka aukot ovat niin
laajoja, ettd alustat putoavat niistd lapi. Né@md& kuljetetaan
pois kohdassa 11. Seulan 10 ldpi valuva vesi palautetaan
pitkin linjoja 12 ja 13 nesteiden ldmmityslaitteelle 6. Nii-
hin kiinnitetyistd esineistd riisutut pullot ker&@t&an koh-
taan 14, jossa ne voivat vield olla silmdmddrdisen erottelun
kohteena. Huonosti erotellut pullot voidaan sen jalkeen pa-
lauttaa kuljettimella 15 varastointisdilidodn 1.

Erotetut pullot voidaan myShemmin hienontaa, kuten alalla on
tunnettua, ja vapauttaa kelluttamalla tai vaahdottamalla
vieraista muoveista tai jdljelle jddneistd liimoista, minka
jdlkeen puhdistetut muoviosat pestddn ja kuivataan, jotta
niistd saadaan sopivia sdilididen tai muiden tuotteiden val-

mistukseen.

Pystysuorassa ldpileikkauksessa upotusallas 4 on kolmion
muotoinen kdrjen osoittaessa alaspdin (kuvio 2). Vino etu-
seindmd 16 on yl&padstddn liitetty sybttdkanavaan 17, ja
vino takaseindmd 18 on yldpddstddn liitetty poistokanavaan
19. Tietylld etdisyydelld etu- ja takaseindmistd@ ovat ndiden
suuntaisesti ritildt 20 ja 21 siten, ettd ndiden seindmien
ja ritildiden valissd on kanava 22. Ritildiden pdissd tai
ldhelld niitd on asennettu pySrivat ketjupybrdt 23, joiden
yli ketjut 24 kulkevat. Jokaisessa kulmakohdassa on kaksi
ket jupyt6rdd. Kahden ndiden pydrien yli kulkevan ketjun va-
lissd ovat kuljetusalustat 25. Ketjupydrid pydritetddn pii-
rustuksessa seittdmdttdmdlla ajolaitteella siten, ettd kul-
jetusalustat liikkuvat nuolen A osoittamaan suuntaan. Kulje-
tusalustat kuljettavat kohdasta 17 syStettyjd pulloja alas-
pdin pitkin etuseindmdd. Kuljetuksen aikana ilma karkaa pul-

loista, ja se korvataan kuumalla vedelld, jolla allas on
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tdytetty. Mydhemmin pullot ajetaan pitkin vinoa seindmdi 18
poistokohtaan 19. Altaaseen syotetddn kuumaa vettd kohdasta
5, kun taas jadhtynyt vesi lasketaan pois kohdasta 7. Lisdk-
si vesikylvyssd voi olla hdyrynsydtt&linjoja. Niitd sddde-
td8n termostaatilla. Kuten aikaisemmin on selitetty, altaan
poisto sisdltdd kutistuneita pulloja sekd irrallisia esinei-
td, joita on ollut kiinnitettyind syStettyihin pulloihin.

Poistettu seos kuljetetaan kaltevan tdryseulan 8 yldpddhdn.
Kdyttdmdlla ajolaitetta 26 seulaa liikutetaan siten, ettad
kun seulan kansi on tdrytysliikkeen korkeimmassa asemassa,
liikkeen seulan kannen suuntainen komponentti suuntautuu
seulan korkeinta asemaa kohti. Tdssd liikkeessd sdiliét ja
alustat liikkuvat pydrien ja hyppien alas seulan kantta ko-
kooja-astiaan 14. Littedn muotonsa ansiosta irronneet etike-
tit ovat jatkuvasti kosketuksessa seulan kanteen ja liikku-
vat nykivdsti yl8spdin seulan kantta, kunnes ne tulevat yld-
kulmaan ja kulkeutuvat pois kohdassa 9. Seulan kannen ldpi
juossut vesi otetaan vastaan sdiliddn 27 ja palautetaan lin-
jaa 12 pitkin nesteiden ldmmityslaitteelle 6. Erotettujen
tuotteiden kanssa poisjuossut vesi syStetddn kohdasta 28.

Kdaytettyjen polyetyleenitereftaalipullojen kdsittelyssd on
saavutettu erittdin hyvid tuloksia. Etikettien ja alustojen
liimaamiseen pulloihin on kdytetty Delf National Chemie B.V.
yhtidn seuraavia liimatyyppejd.

Osa Tyyppi Liiman laji Pehmedmislampd-
tila
Etiketit 702-9051C vinyyliasetaatti 65°C
sekapolymeeri
dispersio
Alustat 234-2783 Kuumana sulatet- 75°C

tu, lé&mpSplastinen
hartsin ja vahan

seos
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Keksintd ei ole rajattu piirustuksessa esitetyn suoritusmuo-
don esimerkkiin. Siten kaukalon muotoisia upotusaltaita voi-
daan mySs kdyttdd edellyttden, ettd huolehditaan siitd, ettad
sdilidt ovat tarpeeksi kauan, ainakin 1 minuutin, kosketuk-
sissa kuuman nesteen kanssa. Sylinterimdisid upotusaltaita
voidaan mySs kdyttdd kuljetuksen ollessa jdrjestetty esim.
ruuvikul jettimella. Upotusaltaan seindmdt voidaan eristdad
lampShdvididen pienentdmiseksi. Seula voi myds olla rako-
seula. Etiketit kulkevat silloin rakojen ldpi ja tarttuvat
kiinni seulaan joutuen kosketuksiin poistoveden kanssa ra-
koseulan alla. Tdssd tapauksessa tdryseulaa voidaan kdyttda

edestakaisin kulkevan seulan asemasta.

Esimerkki

Puristetusta polyetyleeniterftaalista paalutettuja etike-
teilld ja alustoilla varustettuja pulloja, kuitenkin ilman
metallikorkkeja, sydtetddn laitteeseen nopeudella 250 kg/h
keksinndn mukaisesti: 1,5 m’ vesikylpy on ldmmitetty kiehu-
misldmpétilaan ldmménsiirtimen ja ylildmpSisen 120 C-astei-
sen hdyryn suoran sisddnvirtauksen avulla. Kuljetusalustoil-
la varustettujen ketjujen nopeus on sellainen, ettd sdiliét
kdyvdt vesikylvyssd 1,5 minuutin ajan. Etiketit ja alustat,
jotka ovat jo irronneet pulloista vesikylvyssd, joutuvat
tdryseulaan yhdessd pullojen kanssa. Etiketit kulkeutuvat
pois ohuena kerroksena seulan korkeimmasta kohdasta, kun
taas pullot ja alustat pySrivat alas. Alustat voidaan ero-
tella pulloista tarvittaessa seulan pohjalla olevien sopivi-
en reikien ldpi. Jotta saataisiin korkealaatuinen ja puhdas
lopputuote, voidaan perustaa asema, jossa yhd pullojen muka-
na olevat metalliosat tai alustat poistetaan silmdmddrdises-

ti tai automaattisesti ennen pullojen jatkokdsittelya.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmd esineiden, kuten etikettien, poistamiseksi
muovisdilidistd, joiden muovi on molekulaarisesti suunnattua
ja jotka s&ilidt kuumennetaan l&mpdtilaan, joka on ainakin
yhtd korkea kuin muovin molekulaarinen desorientaatioldmp&-
tila, minkd@ jdlkeen esineet erotetaan mekaanisesti muovisdi-
libistd, tunnettu siitd, ettd sdilidt upotetaan nestekylpyyn
(4), jonka la&mpdtila on ainakin yhtd korkea kuin muovin
desorientaatioldmpdtila ja minkd tahansa liimaavan aineen
pehmenemisldmpdtila, joka aine kiinnitttd3i esineet sdilidi-
hin, ja ettd nestekylvystd poistetut sdiliét ja esineet vie-
dddn vdrihtelevdlle pinnalle (8).

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, erityisesti
polyetyleenitereftalaatista valmistettujen sdilididen kdsit-
telyd varten, tunnettu siitd, ettd sdilidt upotetaan vesi-

kylpyyn (4), jonka lampdtila on ainakin 70°C.

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menetelm#d, tunnet-
tu siitd, ettd vesikylpy (4) lédmmitetddn kiehumispisteeseen-

sa.

4. Minkd tahansa patenttivaatimuksista 1-3 mukainen mene-
telmd, tunnettu siitd, ettd tulistettua hdyryad sydtetdidn
suoraan vesikylpyyn (4).

5. Minkd tahansa patenttivaatimuksista 1-4 mukainen mene-
telmd, tunnettu siitd, ettd tdrypinta (8) on kalteva tiry-
seula.

6. Laite patenttivaatimusten 1-5 mukaisen menetelmdn suo-
rittamiseksi k&sittden upotusaltaan (4), jossa on sdilididen
syottd- ja poistokohta ja laite altaassa olevan nesteen pi-
témiseksi halutussa l&mpdtilassa ja upotusaltaan poistokoh-
taan yhdistetty vdline sdilididen erottamiseksi esineisti,
jotka on sdilidistd irrotettu, tunnettu siitd, ettd upotus-
allas (4) muodostuu olennaisesti kolmionmuotoisesta altaas-

ta, jonka k&rki on suunnattu alaspdin, jossa altaassa on
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mukaanottoelementeilld (25) varustettu pydrivd kuljetin
(24), jonka alaosa liikkuu kanavan (22) l&pi, joka kanava on
muodostunut upotusaltaan (4) kaltevien seindmien (16 ja 18)
ja pienelld etdisyydelld ndistd seindmistd olevan verkon tai
ritildan (20, 21) valiin, kanavan (22) ollessa yhdistetty
kaltevan seindmdn (16) yldreunalta tai ladhelld tdtd kdsitel-
tdvien sdilididen sy&ttdkohtaan (17) ja toisen kaltevan sei-
ndmdn (18) yldreunalta tai ldhelld t&td vdlineeseen (8),
joka on yhdistetty kdsiteltdvien sdilididen ja niistd ero-
tettujen esineiden poistokohtaan (19), joka vdline muodostuu
kaltevasta tdryseulasta ja syS6ttd siihen on sovitettu tapah-
tumaan seulan korkeimmasta kohdasta tai ldhelld tata, tdary-
seulan ollessa siten yhdistetty kdyttSlaitteeseen (26), etta
seulan kannen ollessa korkeimmassa asennossaan tdryliik-
keessddn, seulan kannen kanssa yhdensuuntainen liikekompo-

nentti on suunnattu seulan korkeimpaan kohtaan.

Patentkrav

1. Forfarande fér att avldgsna foremdl, s8som etiketter,
frdn molekyldrt orienterade plastbeh8llare, vilka behdllare
uppvdrms till en temperatur som &r &tminstone s& h&g som
plastens molekyldra desorienteringstemperatur, varefter f&-
remdlen separeras mekaniskt frdn plastbehdllarna, kdnneteck-
nat av att behdllarna nedsénks i ett vitskebad (4), vars
temperatur dr dtminstone lika med plastens desorienterings-
temperatur och mjukgéringstemperaturen av godtyckligt vid-
haftningsmedel som fédster féremd8len till behdllarna, och att
behdllarna och féremdlen som f&rs ut fré&n vitskebadet till-
fors till en vibrerande yta (8).

2. Forfarande enligt patentkravet 1, sdrskilt fér behand-
ling av behdllare producerade av polyetylentereftalat, kin-

netecknat av att beh8llarna nedsdnks i ett vattenbad med en

temperatur av 8tminstone 70°C.

3. Forfarande enligt patentkravet 1 eller 2, kidnnetecknat
av att vattenbadet (4) uppvdrms till dess kokpunkt.
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4. Férfarande enligt ndgot av patentkraven 1-3, kinneteck-

nat av att Overhettad dnga tillfdérs direkt till vattenbadet
(4)-

5. Férfarande enligt ndgot av patentkraven 1-4, kinneteck-
nat av att den vibrerande ytan (8) &r en lutad vibrerande
sil.

6. Anordning f&r att utfdra forfarandet enligt patentkra-

ven 1-5, innefattande en nedsdnkningstank (4), som &r for-
sedd med ett inlopp och en utgdng f&r behd8llarna och med
organ f&r att hd8lla vdtskan i denna tank vid den &nskade
temperaturen och med en anordning ansluten till nedsank-
ningstankens utlopp f6r att separera behdllarna frdn féremd-
len som har l6sgjorts frdn dessa, kdnnetecknad av att ned-
sdnkningstanken (4) innefattar en vdsentligen triangulédr
tank som har spetsen riktad neddt, i vilken tank &r anordnad
en roterande transportdr (24) utrustad med medbringare (25),
vilken transportdrs undre del ror sig genom en kanal (22)
bildad mellan de sneda vdggarna (16 och 18) av nedsdnknings-
tanken och ett ndt eller galler (20, 21) anordnat i tanken
pd ett visst avstdnd frdn dessa viggar, vilken kanal (22) &r
ansluten vid eller ndra den &vre kanten av den ena sneda
vdggen (16) till inloppet f6r de behdllare som skall behand-
las och vid eller ndra den Gvre kanten av den andra sneda
vdggen (18) med anordningen (8) som &r ansluten till utlop-
pet (19) f6r de behandlade behdllarna och fdremdlen som har
16sgjorts ddrifrdn, vilken anordning innefattar en lutad
vibrerande sil och matningen ddrtill &r anordnad vid eller
ndra silens hdgsta punkt, vilken vibrerande sil &r ansluten
till en drivanordning (26) sd att, ndr sillocket dr vid dess
hégsta ldge i vibrationsrdrelsen, rdrelsekomponenten paral-
lellt med sillocket &r riktad mot silens hégsta punkt.
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