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(57) 1 Спосіб утилізації зношених автопокришок,
що включає відокремлення механічним впливом
на обертову покришку гуми від корду і бортових
кілець одночасно по всій поверхні, що знаходиться
в зоні дії виконавчого органа, відділення гуми
шляхом и зрізання, який відрізняється тим, що
весь цикл обробки розділяється на етапи, загальну
КІЛЬКІСТЬ яких N визначають за формулою
N=2+n,

де п- КІЛЬКІСТЬ етапів різання корду, рівна КІЛЬКОСТІ
кордів,
2 - КІЛЬКІСТЬ етапів різання гуми,
при цьому на етапі різання гуми виконавчим орга-
ном є група зафіксованих високоопірних гідравліч-
них струменів, КІЛЬКІСТЬ яких визначається за фо-
рмулою
m = L/(d+d-1-tg[3)

де L - довжина зовнішньої твірної оброблюваної
покришки,
d - діаметр каналу струменеформуючого сопла,
1=5 7 мм - оптимальна експериментально визна-
чена відстань від зрізу струменеформуючого соп-
ла до поверхні покришки на початку циклу,
р = б° - половина теоретичного кута розкриття ви-

сокоопірного гідравлічного струменя на виході
струменеформуючого сопла,

діючих по нормалі до зовнішньої твірної покришки і
під кутом а=0 90° до поверхні покришки, а на
етапі різання корду виконавчим органом є група з
трьох пдроабразивних струменів, два з яких діють
паралельно осі обертання покришки і спрямовані
назустріч один одному, при цьому покришка роз-
ташовується між ними, струмені закріплені неру-
хомо протягом етапу з можливістю одночасного
радіального переміщення, а один діє перпендику-
лярно осі обертання з боку очищеного від гуми
корду з можливістю зворотно-поступального пе-
реміщення

2 Пристрій для утилізації зношених автопокришок,
що містить механізм обертання навколо вертика-
льної осі хрестоподібної плити з радіальними па-
зами і встановленими в них центрувальними упо-
рами і різальний інструмент, який відрізняється
тим, що центрувальні упори виконані без скосів
поверхні, зверненої до КІНЦІВ плити з можливістю
охоплення цією поверхнею обох бортових кілець
оброблюваної покришки, і з'єднані з рухомими
штоками пневмоциліндра, закріпленого нерухомо
на плиті, при цьому різальний інструмент склада-
ється з двох оправок, перша з яких установлюєть-
ся на станині нерухомо і забезпечує кріплення
гідравлічних сопел, друга встановлюється на ста-
нині з можливістю радіального переміщення і за-
безпечує кріплення двох пдроабразивних сопел і
одиночного пдроабразивного сопла, встановлено-
го з можливістю зворотно-поступального руху, крім
того оправка і сопло через перемикальні пристрої
з'єднані з силовим високоопірним гідравлічним
агрегатом
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Взаємозалежна група винаходів відноситься
до технологій будівельної промисловості, а так
само виробництву гумовотехнічних виробів і пере-
робці вторинних ресурсів у виді амортизованих
автомобільних покришок різних конструкцій і типо-
розмірів і інших виробів Винахід може бути широ-
ко використано, як для утилізації з одержанням

утильної гумової крихти заданої фракції з повним
відділенням бавовняного і металлокорда і борто-
вих кілець з наступною їх переробкою для одер-
жання нових виробів, так і для оброблення на
окремі фрагменти для використання в будівництві
берегозахистннх армогрунтових споруджень ж
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елементи арміруючих шарів і елементів захисного
облицювання залізних і автомобільних доріг

Повна утилізація відслуживших свій термін ав-
томобільних покришок і інших гумовотехнічних
виробів необхідна з одного боку, для зниження й
усунення витрат по збереженню запасів цих виро-
бів, що нагромадилися, виниклих у результаті ЖИТ-
ТЄДІЯЛЬНОСТІ людства Ці запаси в силу особливос-
ті хімічної структури становлять серйозну
небезпеку екологічній рівновазі в навколишнім
середовищі 3 іншого боку, матеріали, що входять
до складу цих виробів, є коштовною сировиною
для виробництва різних речовин, конструкція, ви-
робів, і вторинне їхнє використання забезпечило б
економічне і раціональне використання цілого ря-
ду природних ресурсів целюлози, каучуків (гуми),
руд чорних метанів енергоресурсів Тому що ці
матеріали містяться в складі предмет, що утилізу-
ються, у виді окремих, механічно зв'язаних між
собою складових, найважливішою вимогою є за-
стосування технологій, що забезпечували б тільки
рятування цих механічних зв'язків без впливу на
ХІМІЧНІ властивості

Відомий спосіб оброблення автопокришок
(див патент Російської Федерації №2051034, кл
В29В17/00 1995), при якому на обертову покришку
вплигають дисковими ножами для подовжнього
розрізування по окружності і дисковому ножі для
поперечного розрізування бігової частини Практи-
чне застосування цього способу не забезпечило
ефективну утилізацію відпрацьованих гумовотех-
нічних виробів з одержанням вторинної сировини,
тому що

- при зазначеному способі утворяться фрагме-
нти бігової (протекторної) частини, що містять гуму
і зв'язаний з нею арміруючих металевий і (чи) ба-
вовняних корд Ці фрагменти після додаткового
здрібнювання можуть бути обмежено використані
в будівництві армогрунтових шарів і споруджень,

- що залишилися (бічні) фрагменти, що в ос-
новному складаються з гуми, містять бортові ме-
талеві кільця, для видалення яких необхідні дода-
ткові операції і пристрої,

- звільнені від бортових кілець бічні фрагменти
для одержанні з них кондиційної вторинної сиро-
вини у виді гумової крихти повинні бути додатково
піддані енергоємному процесу механічного здріб-
нюванню, але й у цьому випадку якість сировини
буде незадовільним через наявність у ньому фра-
гмент, КІПЦІВ ниток корду, чого неможливо уникнути
при утилізації зазначеним способом

Крім того, описаний вище спосіб є низько про-
дуктивним через тривалий підготовчо-заключний
час, що витрачається на настроювання устатку-
вання, заточення і перезаточення інструмента, що
ріже

Відомий так само обраний ж прототип спосіб
відділення металлокорда від гуми в зношених ши-
нах, (реалізовано пристроєм ВІДПОВІДНО до патенту
Російської Федерації №2005607, кл В29В17/00,
1994), по якому, так само ж і в способі, що заявля-
ється, на обертову покришку впливають виконав-
чий органом, що механічно відокремлює гуму від
корду і бортових кілець, одночасно по всій поверх-
ні що знаходиться в зоні дії виконавчого органа і
віддалення гуми відбувається шляхом и зрізання

У ВІДМІННОСТІ від, що заявляється у відомому
способі є якості виконавчого органа використову-
ється пара встановлених з можливістю зустрічного
обертання, кінематически взаємозалежних валків
із гвинтовою нарізкою на них утворюючої При
цьому відділення гуми від корду і бортових кілець і
и здрібнювання відбувається в зоні що знаходить-
ся між валками, за рахунок постійного їхнього сти-
ску і наявної гвинтової нарізки Практичне викори-
стання цього способу показало, що він так само не
позбавлений недоліків, тому що

- унаслідок того, що зоною дії робочого органа
є простір між площами вершин виступів, що нахо-
дять друг на друга виступами гвинтових з визна-
ченим кроком нарізки обробних валків, тобто пло-
ща поверхні цілком кінцева в плині одного циклу
обробки, що відбуває за один оборот автопокриш-
ки, повне очищення корду і бічних кілець практич-
но недосяжне навіть при багаторазовому повто-
ренні обробки через неможливість домогтися
сполучення границь неопрацьованих і раніше об-
роблених поверхонь виробу, що утилізується,

- при утилізації виробів зі складною конструк-
цією корду (багатошаровий, утворений з декількох
різнорідних матеріалів) обробка їх у робочій зоні в
постійному зазорі між валками не забезпечить
відділення гуми в межкордовом обсязі шляхом и
зрізання через неможливість проникнення інстру-
мента в цю зону, що унеможливлює повну утилі-
зацію автопокришки, знижує кондиції одержуваної
вторинної сировини з корду,

- при обробці однієї зони автопокришки, що
утилізується з фіксованим зусиллям, що діє на всю
зону, відбувається зрізання валками досить вели-
кого обсягу матеріал)' (товщина шаруючи визнача-
ється величиною зазору між валками), що у зага-
льному випадку має різну механічну МІЦНІСТЬ
(металлокорд, виконуваний плетивом зі сталевого
дроту має меншу МІЦНІСТЬ на периферії і більш
високу МІЦНІСТЬ у порівнянні з бавовняним кордом)
При цьому, спосіб не дозволяє направити механі-
чне зусилля безпосереднє до ділянок сполучення
гуми з несучими елементами конструкції автопок-
ришки, що утилізується, з інших матеріалів, що
можуть знаходитися в середині обсягу, що приво-
дить до руйнування автопокришки не по ділянках
сполучення, а по менш міцних елементах несучої
конструкції У результаті одержувана гумова крих-
та містить у собі важковідокремлювальні фрагмен-
ти елементів несучої конструкції і має обмежене
вторинне використання без застосування додатко-
вого устаткування для переробки її з метою очи-
щення

Усі зазначені вище недоліки способу-
прототипу приводять до не повної утилізації авто-
покришок, невисокій продуктивності, незадовільній
якості одержуваної вторинної сировини

Відомо так само обране як прототип пристрій
(див патент Російської Федерації №1685723, кл
В29В17/00, 1991 р), що містить, як і пристрій, що
заявляється, механізм обертання покришки з при-
водом, виконаний у виді змонтованої на станині з
можливістю обертання навколо вертикальної осі
хрестоподібною плитою з радіальними пазами з
встановленими в них з можливістю переміщення в
них упорів, що складають пристрої, що центрують,
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а гак що само ріже інструмент
На відміну від пристрою, що заявляється, ма-

ється окремий підоймовий механізм із притискни-
ми пластинами, опуклими убік плити, розміщений
на вертикальній осі обертання, для фіксації авто-
покришки при утилізації за рахунок відцентрових
зусиль Упори, що центрують, виконані зі скоше-
ною поверхнею, зверненої до КІНЦІВ плити Різаль-
ний інструмент виконаний у виді дискової фрези
для різання площини перпендикулярної осі обер-
тання

Організація фіксації автопокришки, що утилі-
зується, при обробці за допомогою фіксуючого
механізму пристрою прототипу здійснюється тіль-
ки по поверхні що прилягає до плити, на якій уста-
новлена покришка, і одному з бортових кілець,
обпертому на скошену поверхню упора, що
центрує Фіксації інших елемент конструкції авто-
покришки забезпечується за рахунок МІЦНОСТІ ме-
ханічного зв'язку їх із зафіксованими елементами
При обробці покришки, за рахунок видалення спо-
лучної гуми, порушується цей механічний зв'язок,
звільнені елементи конструкції (одне з боргових
кінець і корд) здобувають несанкціонований сту-
пінь волі стосовно різального інструмента, що ро-
бить практично неможливої їхню повну утилізацію
Крім того, навіть початкова фіксація повинна здій-
снюватися з зусиллям, що перевищує силу зсуву
від дії інструмента, що ріже, а це можливо для
описаного вище пристрою тільки при досить висо-
кій швидкості обертання покришки при обробці що
не дає можливості призначати цю швидкість у ши-
рокому діапазоні необхідність чого буде показана
нижче

Використовувана в устроі-прототипі конструк-
ція інструмента, що ріже, його орієнтація щодо
оброблюваної покришки, забезпечує тільки різання
останньої по екваторіальній площині, не вирішую-
чи задачу повної утилізації

В основу першого з заявленої взаємозалежної
групи винаходів поставлена задача шляхом зміни
виду і напрямку силового впливу, зміни границі
оброблюваної зони, організації точного сполучен-
ня границь обробленої і неопрацьованої зон, зміни
технологічного процесу обробки, призначення ре-
жимів обробки забезпечити повну утилізацію будь-
яких типів і конструкцій автопокришок, з одержан-
ням механічно і ХІМІЧНО кондиційної вторинної си-
ровини придатного для подальшого переділу без
додаткових операцій, а так само збільшення в
продуктивності і скорочення рівня необхідних ви-
робничих витрат

В основу другого з взаємозалежної групи ви-
находів поставлена задача у відомому пристрої
шляхом зміни форми і конструкції елементів і вуз-
лів, їх взаємного і щодо покришки розташування,
зміни конструкції інструмента, що ріже, уведення
додаткових вузлів забезпечити надійну фіксацію
всіх елементів конструкції покришки, що утилізу-
ється, в плині всього процесу обробки і повну об-
робку покришки

Перша з поставлених задач зважується тим,
що у відомому способі по якому, механічно впли-
ваючи на обертову покришку, відокремлюють гуму
від корду і бортових кілець одночасно, по всій по-
верхні, що знаходиться в зоні дії виконавчого ор-

гана, і відділення гуми відбувається шляхом и зрі-
зання, ВІДПОВІДНО до винаходу, весь цикл обробки
розділяється на етапи, загальну КІЛЬКІСТЬ ЯКИХ N
визначається по формулі
N = 2 + n , (1)

де п - КІЛЬКІСТЬ етапів різання корду, рівна КІЛЬ-
КОСТІ кордів

2 - КІЛЬКІСТЬ етапів різання гуми
при цьому на етапі різання гуми виконавчим

органом є група зафіксованих високоошрннх гід-
равлічних струменів, КІЛЬКІСТЬ яких ш визначається
по формулі
m = L / ( d + d I tgp), (2)

де L - довжина зовнішньої утворюючої оброб-
люваної покришки,

d - діаметр канапу струеформнрующего сопла,
І = 5 7мм - оптимальне експериментально ви-

значена відстань від зрізу струеформирующего
сопла до поверхні покришки на початку циклу,

(3 = 6°- половина теоретичного кута розкриття
високоопірного гідравлічного струменя на виході
струеформирующего сопла,

діючих по нормалі до зовнішньої утворюючої
покришки і під кутом атаки а = 0 90° до поверхні
покришки, а на етапі різання корду виконавчим
органом є група з трьох пдроабразивних струме-
нів, дві з який діють паралельно осі обертання
покришки, спрямовані назустріч один одному, при
цьому покришка розташовується між ними, закріп-
лені нерухомо в плині етапу і з можливістю одно-
часного радіального переміщення між етапами, а
одна діє перпендикулярно осі обертання з боку
очищеного від гуми корду з можливістю зворотно-
поступального переміщення

При такому технологічному процесі обробки на
першому і заключному етапах циклу виробляється
відділення гуми від елементів конструкції покриш-
ки Виконання цієї задачі за допомогою групи ви-
сокоопірних гідравлічних струменів, за рахунок
швидкого зрізання гуми, що знаходиться в робочій
зоні, дозволяє забезпечити напрямок різання, що
розвивається зусилля, безпосередньо в зону з'єд-
нання гуми з елементами конструкції і не приво-
дить до руйнування менш міцних елементів конс-
трукції Робоча зона в цьому випадку являє собою
суцільну ЛІНІЮ, що збігається з ЛІНІЄЮ перетинання
площини розташування високоопірних струменів і
зовнішньої поверхні покришки При обертанні по-
кришки при обробці границі обробленої і неопра-
цьованої зон цілком збігаються через нерухомість
виконавчого органа, тому обробку на цьому етапі
відбувається за обмежений, заданий час На інших
етапах циклу виробляється відрізання і перерізан-
ня кордових шарів покришки для відкриття ще не-
опрацьованої зони покришки, при цьому обраний
виконавчий орган, його розташування, можливість
підстроювання між етапами так само забезпечу-
ють виконання цієї операції за призначене число
оборотів покришки без руйнування елемент несу-
чої конструкції Усі забезпечує при застосуванні
заявленого способу повну утилізацію покришок і
інших гумовотехнічних виробів з високою продук-
тивністю і зниженням енерговитрат, з одержанням
при цьому кондиційних відсортованих вторинних
ресурсів

Друга з поставлених задач зважується тим, що
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у відомому пристрої, що містить механізм обер-
тання покришки з приводом, виконаний у виді змо-
нтованої на станині з можливістю обертання на-
вколо осі хрестоподібної плита з радіальними
пазами з встановленими в них упорів, що центру-
ють, а так само різальний інструмент, ВІДПОВІДНО
до винаходу, що центрують упори виконані без
скосів поверхні, зверненої до КІНЦІВ плити, з мож-
ливість охоплення цією поверхнею обох бортових
кілець оброблюваної покришки, і з'єднані з рухли-
вими штоками пневмоциліндра, закріпленого не-
рухомо на плиті, при цьому різальний інструмент
складається з двох оправлень, перша з який уста-
новлюється на станині нерухомо і забезпечує крі-
плення гідравлічних сопів, а друга встановлюється
на станині з можливістю радіального переміщення,
забезпечує кріплення двох пдроабразивних сопів, і
одиночного пдроабразивного сопла, установлено-
го з можливістю зворотно-поступального руху, крім
того, оправлення і сопло через перемикаючі при-
строї з'єднані із силовим високоопірних гідравліч-
ним агрегатом

При пропонованій формі упорів, що центру-
ють, а так само при їхньому з'єднанні зі штоками
пневмоциліндрів, забезпечується надійне фіксу-
вання покришки при обробці за рахунок зусиль, що
розпирають, від штоків пневмоциліндрів, що не
залежить від механічного зв'язку елементів конс-
трукції покришки і залишається постійним у плині
всього циклу обробки Крім того, заявлена конс-
трукція інструмента, що ріже, забезпечує точне
позиціонування і необхідне переміщення його і
необхідний силовий вплив для організації одноча-
сної обробки всієї робочої зони для поетапного
відділення різних елементів конструкції оброблю-
ваної покришки, що забезпечує повну утилізацію
покришки

Сутність винаходу пояснюється кресленнями,
де зображені

на фіг 1 - взаємне розташування оброблюва-
ної покришки і високоопірннх гідравлічних струме-
нів на етапі на етапі різання гуми,

на фіг 2 положення окремо узятої високоопір-
них гідравлічної струменів щодо покришки при
обробці, вид А,

на фіг 3 - взаємне розташування оброблюва-
ної покришки і високоопірних пдроабразивних
струменів на етапі різання корду,

на фіг 4 - заявлений пристрій із закріпленої на
ній для обробки покришкою,

на фіг 5 - те ж, що на фіг 4, вид зверху,
на фіг 6 - те ж, що на фіг 5, вид А,
на фіг 7 - те ж, що на фіг 6, вид Б
У загальному випадку заявлений спосіб реалі-

зується в такий спосіб
На першому етапі оброблювану покришку

(див фіг 1), що складається з гумової маси 1, роз-
міщених у ній кордів (наприклад, двох металлоко-
рдов) 2 і 3 і бортових тросових кілець 4 і 5, устано-
влюють для обробки же показане на фіг 1
Обробка на цьому етапі виробляється зафіксова-
ними високоопірних струменями б КІЛЬКІСТЬ стру-
менів m для обробки визначається по формулі 2
Струменя діють по нормалі до утворюючого 7, а
так само, же показано на фіг 2, під кутом атаки ? =
0 90? до оброблюваної поверхні Величина куга

атаки призначається виходячи з необхідної фрак-
ції гумової крихти після утилізації і продуктивності
Зі збільшенням ? зменшується одержувана фрак-
ція крихти і знижується продуктивність При оброб-
ки покришка, що утилізується, робить обертання
навколо осі 8 Обране згідно формули 1 КІЛЬКІСТЬ
гідравлічних таке, що оброблювана зона 9 являє
собою суцільну смугу, що цілком збігається з утво-
рюючої покришки і початкова границя наступної
зони цілком збігається з кінцевою границею обро-
бці зони, що піддається Перший етап циклу закін-
чується після повного очищення верхньої поверхні
корду 2, струмені 6 відключаються Перед другим
етапом (першим етапом різання корду) два пдро-
абразивні струмені 10 (див фігЗ), що діють на
покришку паралельно осі обертання 8 назустріч
один одному, що мають можливість радіального
переміщення уздовж лінії 11, установлюються для
різання між очищеним 2 і наступними 3 кордами і
фіксуються Одиночний струмінь 12, що діє перпе-
ндикулярно осі обертання 8, що має можливість
зворотно-поступального руху уздовж лінії 13, рів-
нобіжної осі обертання 8, установлюється на пе-
редньої крайки очищеного корду 2 Після цього
нерухомими струменями 10, завдяки обертанню
покришки навколо осі 8 виробляється відділення
корду 2 від іншої конструкції Одночасно, під дією
лінії, що уздовж переміщається, 13 струменя 12
виробляється його перерізання для швидкого ви-
далення Так само виробляється зачищення стру-
менями 10 раніше недоступної нижньої поверхні
відокремлюваного корду 2 і поверхні, що відкрива-
ється, наступного корду 3 Після відділення корду
струмені 10 і 12 відключаються Підрізування кор-
ду 3 виконується на третьому етапі (другий етап
різання корду), для чого виконують ті ж прийоми,
що і на другому етапі, при цьому замість корду 2
фігурує корд 3 КІЛЬКІСТЬ етапів різання корда збі-
гається з КІЛЬКІСТЮ кордів у конструкції покришки
На заключному етапі циклу обробка знову вироб-
ляється за схемою згідно фіг 1 за допомогою висо-
коопірних струменів 6, що роблять відділення гуми
й очищають бортові кільця 4 і 5 Після цей цикл
закінчується і загальна КІЛЬКІСТЬ етапів циклу N
відповідає розрахованому по формулі 1

Найбільше повно заявлений спосіб реалізу-
ється за допомогою пристрою, що заявляється
Згідно фіг 4 заявляється пристрою має станину 1,
на якій змонтований механізм обертання у виді
хрестоподібної плити 2 з віссю обертання 3, що
має кінематичний зв'язок із приводом обертання У
плиті виконані радіальні пази 4, у яких рухливо
встановлені упори, що центрують, 5, що не мають
скосів на гранях, звернених до КІНЦІВ ПЛИТИ Упори
4 з'єднані з висувними штоками 6 пневмоциліндра
7, що нерухомо кріпиться на плиті 2 і через керую-
чий вентиль 8 з'єднаний із джерелом стиснутою
повітря На станині один нерухомо встановлене
оправлення 9 для кріплення гідравлічних сопів 10,
механізм вертикальною переміщення 11 (напри-
клад, типу «гвинт-гайка», див фіг 5), до гайки яко-
го нерухомо кріпиться оправлення 12 із закріпле-
ними в ній (див фіг 6) двома пдроабразивними
соплами 13, і такий же механізм радіального пе-
реміщення 14, до гайки якого (див фіг 7) нерухомо
кріпиться пдроабразивне сопло 15 Механізми
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переміщення з єднані з індивідуальними реверси-
вними приводами Оправлення 9, 12 і сопло 15
через окремі магістралі і перемикаючі пристрої
(наприклад, що керують вентилі) ВІДПОВІДНО 16, 17
і 18 з'єднані із силовим високоопірним гідравліч-
ним агрегатом 19, наприклад, високоопірними
плунжерним насосом великої витрати

Пристрій працює в такий спосіб Перед почат-
ком циклу покришку, що утилізується, встановлю-
ють на плиті 2 Відкриваючи вентиль 8, у пневмо-
циліндр 7 подається стиснене повітря, під дією
якого висуваються штоки 6, і з'єднані з ними упори
5, переміщаючи по пазах 4, забезпечують центру-
вання і фіксацію покришки по обох бортових кіль-
цях, після чого вентиль 8 закривається Величина
зусилля фіксації регулюється величиною тиску в
пневмоциліндре 7 Після ЦЬОГО, задаючи обертан-
ням покришки, включаючи силовий агрегат 19 і
відкриваючи вентиль 16, сопла 10 виконують пер-
ший етап - різання гуми Після очищення верхньої
поверхні корду вентиль 16 закривають і сопла 10
відключаються Включаючи приводи механізмів 11
і 14, роблять установку ВІДПОВІДНО оправлення 12
із соплами 13 у положення для відрізки корду і
сопла 14 у крапку початку лінії перерізання корду
Після включення вентилів 17 і 18 і привода сопла
14 виробляється відрізання, перерізання видален-
ня корду, після чого вентилі перекриваються і цей
етап закінчується Якщо в конструкції покришки
мається кілька кордів, то етап різання корду по-

вторюється по КІЛЬКОСТІ кордів На заключному
етапі після включення вентиля 16 обробка вироб-
ляється соплами 10, закріпленими в оправленні 9
По завершенні етапу вентиль 16 закривається,
силовий агрегат виключається, обертання покриш-
ки зупиняється Після ЦЬОГО, відкриваючи вентиль
8, скидається тиск у пневмоциліндра 7, убирається
зусилля фіксації, що дозволяє зняти з пристрою
очищені бортові кільця Після цей цикл закінчуєть-
ся і пристрій готовий до обробки наступної покри-
шки

Запропонована зміна форми пристрою, що
центрує, з'єднання їх з рухливими штоками введе-
ного в конструкцію пристрою пневмоциліндра, що
задає необхідне зусилля, що розпирає, при уста-
новці покришки, забезпечує надійну фіксацію
останньої в плині всього циклу обробки, том} ' що в
цьому випадку нерухомість елементів конструкції
покришки не залежить від їхнього механічного вза-
ємозв'язку Зміна конструкції інструмента, що ріже,
орієнтації його щодо покришки, взаємного розта-
шування його окремих вузлів, введення в констру-
кцію пристрою силового високоопірного гідравліч-
ного агрегату і перемикаючі пристрої дозволило за
допомогою заявленого пристрою найбільше ефек-
тивно реалізувати заявлений спосіб , що забезпе-
чує повну утилізацію зношених автопокришок з
одержанням високоякісної вторинної сировини,
підвищенні продуктивності процесу при зниженні
необхідних енерговитрат

Фіг 2
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