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Inventia se refera la o metoda mecanicé de reciclare a deseurilor de sticla, in confor-
mitate cu preambulul revendicarii 1, precum sila o instalatie de implementare a metodei mentio-
nate, in conformitate cu preambulul revendicarii 4.

Recuperarea si reutilizarea resurselor reciclabile reprezintd unele dintre obiectivele
dezvoltarii durabile a societatii actuale, cu scopul de a reduce exploatarea industriala, intensa,
a resurselor naturale, care conduce la degradarea continua a calitatii mediului inconjurator.
Responsabilitatea fatd de mediu are in vedere, printre altele, pe de o parte: gestionarea eta-
pelor de proiectare si de fabricare a produselor astfel incat o cat mai mare parte din masa
acestora sa poata fi reciclata si reutilizata la scoaterea din uz, iar pe de alta parte, gasirea de
metode eficiente si construirea unor instalatii cu randament ridicat, care sa asigure recuperarea
unei cantitati cat mai mari din degeuri. Prezenta inventie se incadreaza in ultima categorie,
propunand o metoda si o instalatie utilizabile, pentru reciclarea sticlei prevazute cu folie (de tip
sticla laminata cu folie de polivinil butiral (PVB), clara sau colorata, transparenta sau opaca,
utilizata pentru fabricarea parbrizelor auto, a sticlei arhitecturale laminata sau a sticlei anti-
efractie sau, respectiv, sticla de tip iglass cu folie inteligenta autocolanta) si a sticlei cu armatura
metalicd, in vederea obtinerii de cioburi cu dimensiuni uniforme, la cote granulometrice cores-
punzatoare proceselor si procedeelor ulterioare de reciclare.

Studiile arata ca fabricarea sticlelor din cioburi reciclate economiseste pana la 40% din
energia necesara producerii acestora din materii prime, reduce poluarea de fabricare cu 75%
si poluarea aerului cu 14...20%. Astfel, o tona de sticla reciclatd determina economisirea a
1,2 tone de materii prime (aproximativ 590 kg de nisip, 186 kg de cenusa de soda, 172 kg de
calcar etc.). In plus, sticla poate fi reciclata la nesfarsit. fara s&-si piarda din proprietéti, iar pana
la 90% din sticla noua poate fi produsa din sticla revalorificata, care trebuie sa indeplineasca
anumite cerinte referitoare la dimensiunile granulelor, lipsa impuritatilor si sortarea dupa
culoare.

In acest context, reciclarea sticlei, in general, si, in particular, a sticlei cu insertii meta-
lice, a sticlei laminate cu folie de polivinil sau cu folie autocolanta inteligenta, este deosebit de
importanta, pentru reducerea cantitatii de sticla din deseurile de constructii sau auto, prin urma-
re a impactului negativ al acestora asupra mediului, avandu-se, totodata, in vedere si respec-
tarea prevederilor legislative in domeniu. Ca exemplu, directiva europeana 2000/53/EC (trans-
pusa in Romania prin HG 2406/2004) stipuleaza ca, din 2015, se impune reutilizarea si valorifi-
carea a minimum 95% din masa medie pe vehicul si an, pentru vehiculele aflate la sfarsitul
ciclului de viata, datele statistice arata ca, anual, in Europa, sunt generate aproximativ 270 de
mii de tone de deseuri sub forma de sticld, provenite de la autoturisme, in principal, de la par-
brizele acestora. in Romania, nu exista, in exploatare, o astfel de instalatie, in pofida interesului
manifestat atdt de potentialii furnizori de materie prima (service-urile auto, firme de
dezmembrare/tratare a vehiculelor scoase din uz), cat si de catre beneficiari (firme producatoare
de sticla sau firme de constructii).

Reciclarea sticlei laminate si a sticlei armate, spre deosebire de reciclarea sticlei in
general, ridica probleme specifice si dificultati legate de eliminarea foliei de polivinil, care este
introdusa la cald, intre straturile de sticla, a foliei autocolante, respectiv, a armaturii de metal,
astfel incat acestea s& nu mai fie legate de bucatile de sticla. in plus, cantitatea de sticla
obtinuta prin reciclare trebuie sa fie mai mare de 80% din cantitatea de deseu introdus in
instalatie, iar procedeul de reciclare folosit sa permita eliminarea in proportie cat mai mare a
impuritatilor.

in cadrul solutiilor tehnice cunoscute la nivel national, problematica metodelor si a
instalatiilor de reciclare a sticlei, in particular, a sticlei laminate cu folie de polivinil sau a celei
cu folie autocolanta inteligenta si a sticlei armate, nu este abordata.

2



RO 128373 B1

Studiul bazelor de date internationale de brevete a aratat ca, in domeniul reciclarii sticlei,
sunt cunoscute mai multe instalatii, dar majoritatea acestora se refera la reciclarea containerelor
din sticla din ambalaje (sticle, borcane, pahare etc.), predominand solutiile tehnice de maruntire
(US 5484109, US 5505390, US 5984216 si US 7861959 B2) si cele de sortare optica sau in
functie de densitate (US 7355140 B1, US 7351929 B2, US 6464082 B1, US 6144004,
US 5894938 si US 7918343 B2).

in acest context, metoda propusa conform inventiei are in vedere parcurgerea mai
multor etape specifice de proces (maruntire, separare, sortare, macinare la granulatia dorita,
cernere), avand, ca obiectiv final, separarea sticlei de folie, de elementele metalice de armare
si de impuritati, pentru reintroducerea cioburilor de sticla pura in circuitul economic, prin
utilizarea acestora ca: materie primé in productia de sticla si vata de sticla, material de sablare,
material decorativ, material component pentru beton, asfalt etc., pentru izolatii termice si fonice
cu vata de sticla, obtinerea de agregate pentru constructii etc.

Un alt obiectiv al prezentei inventii il constituie asigurarea unei instalatii modulare de
aplicare ametodei, avand o structura incluzand multiple dispozitive de lucru, in care amplasarea
dispozitivelor precum si a macazurilor si a benzilor transportoare, care asigura transportul
materialelor de la un dispozitiv la altul, sunt concepute astfel incat sa se permitd o mai buna
adaptare la tipurile de sticla de reciclat si la cerintele beneficiarilor, referitoare la granulatia si
la calitatea cioburilor obtinute, cioburi care vor fi utilizate ca materie priméa in activitatea de
productie, inlocuind partial sau total materiile prime care provin din resurse naturale.

in ceea ce priveste sticla laminatd, sunt cunoscute si solutii de reciclare in care
extragerea polivinilului se face prin metode chimice cu solventi sau in care separarea sticlei
laminate de alti constituenti se face prin metode de tipul socurilor termice (incalzire urmata de
racire rapida), care produc craparea sticlei.

O metoda si un sistem de reciclare a sticlei sunt prezentate in brevetul US 4795103.
Deseurile de sticla sunt amplasate pe o banda cu vibratie si transportate catre un dispozitiv de
maruntire prin impact, dupa care sunt trecute pe sub un magnet, pentru eliminarea elementelor
metalice si trimise cétre un dispozitiv care pulverizeaza sticla maruntita in etapa anterioara.
Sticla rezultata este separata, folosind sistemul de vacuum, de bucatile mici de hartie sau
plastic, apoi este preluata de site vibratoare care separa cioburile pe diferite marimi. Cioburile
mari sunt eliminate intr-un container special si nu sunt reintroduse in sistem, ceea ce reduce
procentul total de sticla reciclata, iar cioburile de dimensiuni mai mici sunt din nou trecute pe
sub un magnet, pentru a elimina si restul de elemente metalice. Sistemul nu prevede sortarea
pe culori a sticlei, iar primul magnet, amplasat imediat dupa prima maruntire, prezinta
dezavantajul ca poate atrage si bucéati mai mari de sticla pe care a ramas metal.

in brevetul US 5758832, sunt descrise o metoda si un sistem de reciclare a deseurilor
de sticla laminata cu material plastic. Deseurile de sticla sunt procesate intr-o instalatie, care
cuprinde un sistem de alimentare cu elevator, concasor, separator cu site vibratoare si benzi
transportoare. Componentele principale ale sistemului sunt amplasate predominant pe verticala,
pentru a beneficia de efectul gravitational, ceea ce reduce numarul de sisteme de transport al
materialelor, dar scade si capacitatea de adaptare a sistemului la procesarea altor tipuri de
materiale sau la alte cerinte granulometrice ale beneficiarului. Spre deosebire de solutia din
brevetul anterior, cioburile mari pot fi reintroduse in sistem, dar instalatia nu prevede o
modalitate de sortare pe culori a sticlei.

Problema tehnicd, pe care o rezolva aceasta inventie, este realizarea unei instalatii
modulare care sa implementeze o metoda eficienta de reciclare a sticlei, complet automata si
prevazuta cu o unitate de comanda care asigura directionarea si controlul fluxului de materiale,
pentru fiecare dispozitiv in parte, in functie de tipul de sticla reciclata.
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Bucétile de sticla, obtinute in conformitate cu metoda si instalatia conform prezentei
inventii, nu sunt impurificate cu materiale plastice, metalice sau cioburi de altd culoare, iar
dimensiunile acestora sunt uniforme. Astfel, instalatia asigura recuperarea, din deseuri, a unei
cantitati cat mai mari de sticla faré impuritati, cioburile putand fi obtinute la cotele granulo-
metrice, solicitate de beneficiar.

Obiectivele de mai sus, precum si altele care vor reiesi din lecturarea descrierii detaliate
care urmeaza, sunt atinse prin intermediul metodei, prezentand caracteristicile tehnice din
revendicarea 1, si a instalatiei, prezentand caracteristicile tehnice din revendicarea 4.

Alte exemple preferate de realizare a metodei si instalatiei, conform inventiei, pot
include:

- deseurile de sticla pot fi: sticla de parbriz, sticla arhitecturala laminata, sticla antiefrac-
tie sau sticla de tip iglass cu folie inteligentd autocolanta, sau sticla cu armatura metalica, iar
materialele plastice, separate in etapa c1, sunt eliminate printr-o etapa de captare a fractiilor
de tip plastic ¢3, dupa care deseul de sticla este transferat catre o etapa de separare a
deseurilor metalice c4 si/sau o etapa de sortare optoelectronica c5, pentru ca apoi sa fie supus
etapei de sortare granulometrica d;

- fluxul de cioburi de sticld, provenit din etapa c2, este supus unei etape de separare a
deseurilor metalice c4 si/sau unei etape de sortare optoelectronica c5, inainte de a ajunge in
etapa de sortare granulometrica d;

- deseurile din material plastic, separate in dispozitivul mentionat de separare, sunt
eliminate printr-un dispozitiv de captare a fractiilor de tip plastic, dupa care deseul de sticla este
transferat catre un dispozitiv de separare a deseurilor metalice si/sau un dispozitiv de sortare
optoelectronica, pentru ca apoi sa fie introdus in dispozitivul de sortare granulometrica;

- fluxul de cioburi de sticla, provenit din dispozitivul de macinare a cioburilor cu impuritati,
este introdus in dispozitivul de separare a deseurilor metalice si/sau in dispozitivul de sortare
optoelectronic3, inainte de a ajunge in dispozitivul de sortare granulometrica;

- instalatia poate cuprinde, suplimentar, mijloace de decantare si de evacuare a prafului
de sticla din instalatie;

- instalatia poate cuprinde benzi transportoare cu tubulatura inchisa, pentru transferul
deseurilor de sticla intre diferitele dispozitive ale instalatiei;

- dispozitivul de comanda are la baza automate programabile, care permit comanda
individuala a fiecarui dispozitiv, comanda, directionarea si varierea vitezei benzilor transpor-
toare, si comanda mijloacelor de decantare si de evacuare a prafului de sticla din instalatie.

Un exemplu preferat de realizare a inventiei va fi descris acum, doar cu titlu ilustrativ si
in legatura cu desenele anexate, in care:

- fig. 1 reprezinta schema bloc a etapelor metodei pentru reciclarea sticlei cu folie (sticla
de parbriz, sticla arhitecturala laminata, sticla antiefractie sau sticla de tip iglass cu folie
inteligent& autocolanta) si a sticlei cu armatura metalica, conform inventiei;

- fig. 2 reprezinta schema bloc a dispozitivelor componente ale instalatiei de reciclare
conform inventiei;

- fig. 3 reprezinta schema fluxului tehnologic general, pentru deseurile de sticla, cioburi
si a altor fractiuni rezultate din procesul de reciclare prin instalatia de reciclare.

Metoda de reciclare, conform inventiei, asigura transformarea deseurilor de sticla in
cioburi de sticla pura (fara contaminanti de tip folie, garnituri din cauciuc, silicon, elemente
metalice etc.), in functie de specificatiile aplicatiei in care acestea se vor reutiliza.
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Referindu-ne mai intéi la fig. 1, metoda de reciclare a sticlei laminate si armate, conform
inventiei, consta in parcurgerea urmatoarelor etape:

a. alimentarea instalatiei cu deseuri de sticla laminata si armata;

b. ruperea/maruntirea grosiera a deseurilor de sticla. Deseurile de sticla laminata si
armata, provenite de la autoturisme (de tipul parbrizelor) sau din constructii (de tip geamuiri,
panouri etc.), au in general dimensiuni mari si se impune ruperea/maruntirea grosiera a
acestora, in bucati de pana la 25 cm?, pentru a putea fi procesate in continuare;

c. maruntirea suplimentara prin impact. Maruntirea deseurilor de sticla se face intr-un
concasor (de preferintd, moara cu ciocane, dar fara ca acest proces sa fie limitat la acest tip)
si are in vedere reducerea suplimentara a dimensiunii cioburilor, astfel incat folia, respectiv,
armatura metalica, sa se desprinda de pe bucatile de sticl3;

d. sortarea granulometrica;

e. cantarirea si ambalarea cioburilor de sticla.

in conformitate cu metoda prezentei inventii, intre etapa de maruntire suplimentara c si
etapa de sortare granulometrica d, este prevazuta o etapa de comanda d', a transferului
diferentiat al fluxului de deseuri de sticla catre o etapa c1, de separare a deseurilor de sticla de
cele din material plastic sau catre o etapa c2, de macinare a cioburilor cu impuritati, directiona-
rea fluxului de deseuri de sticld avand loc in functie de tipul deseurilor de sticla, introduse in dis-
pozitivul de incarcare.

Asa cum deja a fost mentionat, deseurile de sticla pot fi: sticla de parbriz, sticla arhitec-
turald laminata, sticla antiefractie sau sticla de tip iglass cu folie inteligenta autocolanta sau
sticla cu armatura metalica.

Materialele plastice, separate in etapa ¢1, sunt eliminate printr-o etapa de captare a
fractiilor de tip plastic c3, dupa care deseul de sticla este transferat catre o etapa de separare
a deseurilor metalice c4 si/sau o etapa de sortare optoelectronica c5, pentru ca apoi sa fie
supus etapei de sortare granulometrica d.

Fluxul de cioburi de sticla, provenit din etapa c2, este supus unei etape de separare a
deseurilor metalice c4 si/sau unei etape de sortare optoelectronica c5, inainte de a ajunge in
etapa de sortare granulometrica d.

Eliminarea elementelor metalice poate fi realizata prin utilizarea sistemelor de magneti
amplasati in partea superioara a benzii transportoare, care uneste diferite dispozitive ale
instalatiei de implementare a metodei conform prezentei inventii. Reciclarea sticlei laminate cu
folie de plastic nu necesita parcurgerea acestei etape.

inlaturarea cioburilor de sticld cu impuritati, prin etapa de sortare optoelectronica,
urmareste eliminarea cioburilor de sticla care continimpregnate urme de garnituri, cu bucati mici
de metal, nepreluate de sistemele de magneti, vopsea, sau de pe care folia autocolanta colorata
nu a fost eliminatd complet. Cioburile cu impuritati sunt evacuate din instalatie, dupa aceasta
etapa.

Sortarea cioburilor fara impuritati, in functie de granulatia ceruta de client, are loc, de
exemplu, cu ajutorul unui ciur/sita rotativa.

Referindu-ne acum la fig. 2 si 3, elementele componente ale instalatiei de reciclare,
conform inventiei, sunt:

- dispozitiv de alimentare/incarcare cu deseuri de sticla 1;

- dispozitiv de rupere a sticlei, pentru obtinerea de bucati de dimensiuni mai mici 2;

- dispozitiv de maruntire de tip concasor, pentru reducerea suplimentara a dimensiunii
cioburilor 3;

- dispozitiv cu ciur/sita rotativa, pentru separarea sticlei de folie 4;
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- dispozitiv de m&cinare a cioburilor cu impuritati 5;

- dispozitiv de sortare magnetic, pentru separarea degeurilor metalice 6;

- dispozitiv de sortare optoelectronica a sticlei cu impuritati 7;

- dispozitiv cu ciur/sita rotativa, pentru sortarea sticlei in functie de granulatia dorita 8,

- dispozitiv de evacuare a cioburilor de sticla fara impuritati, pe o banda transportoare
cu cantar si apoi in saci de tip big bag 9;

- dispozitive de captare a celorlalte fractiuni rezultate din procesul de reciclare (metal,
folie, sticla colorata, sticla cu impuritati de tip cauciuc, silicon etc.) 10;

- benzi transportoare 1';

- sistem de decantoare si exhaustoare pentru praful de sticla 2';

- unitate de comanda 3', avand la baza automate programabile, care permit comanda
individuala a fiecarui dispozitiv, comanda, directionarea si varierea vitezei si a directiei fluxului
de materiale, pentru cresterea randamentului instalatiei, cat si comanda sistemului de
decantoare si a exhaustoarelor instalatiei.

Instalatia conform prezentei inventii functioneaza astfel: degeurile de sticla de dimensiuni
mari (deseuri de sticla de tip panouri, parbrize, geamuri armate etc., laminate cu folie sau
armate), integrale sau sparte in bucati, care sunt sustinute fie prin folie, fie prin armatura de
metal, sunt introduse in instalatie prin punctul de alimentare 1. Procesarea deseurilor de sticla
laminata, respectiv, de sticla armata, se face separat, dar folosind aceeasi instalatie, prin schim-
barea traseului fluxului de materiale prin instalatie, in functie de tipul deseului.

O banda transportoare vibratoare preia deseurile de la nivelul solului i le duce catre
dispozitivul de rupere 2, unde are loc ruperea acestor deseuri in bucati de aproximativ 25 cm?,
asffel incat sa poata fi procesate in echipamentele amplasate in aval, pe fluxul tehnologic.
Deseurile ajung apoi, printr-o altéd banda transportoare, in dispozitivul de maruntire 3, unde are
loc etapa de maruntire. Dispozitivul de maruntire 3 poate fi de tip moara cu ciocane, in care
maruntirea degeurilor se face prin impact sau cu un alt tip de echipament de tip concasor.

Dupa moara cu ciocane 3, prin intermediul unui macaz, cioburile de sticla sunt directio-
nate fie catre dispozitivul de separare 4 (de tip ciur rotativ), unde are loc separarea fluxurilor de
sticla si de plastic, pentru deseurile de sticla laminata, si apoi catre dispozitivul de macinare 5,
pentru reducerea suplimentara a dimensiunii cioburilor, fie sunt directionate direct spre dis-
pozitivul de macinare 5, in cazul sticlei armate. Dispozitivul de macinare 5 poate fi de tipul
moara cu valturi, dar se poate utiliza i orice alt tip de echipament care micgoreaza dimensiunea
cioburilor de sticla. Dispozitivul de macinare 5 permite obtinerea cioburilor de sticla de
dimensiuni de pana la 1 mm, astfel incat acestea sa poata fi procesate printr-o etapa de sortare
optoelectronica.

Folia separata este eliminata din instalatie prin intermediului dispozitivului de captare
10, a fractiilor de tip plastic, rezultate din procesul de reciclare. Din dispozitivul de macinare 5,
in functie de tipul deseurilor de procesat, cioburile de sticla sunt directionate fie direct catre
dispozitivul de sortare optoelectronica 7, in cazul sticlei laminate, fie trec pe sub sistemul de
magneti 6, amplasati la partea superioara a benzii transportoare, in cazul sticlei cu armatura
metalica. Elementele metalice sunt preluate de dispozitivul 10, de captare a fractiilor de tip
metal, rezultate din procesul de reciclare. Dispozitivul de sortare magnetica 6 este amplasat
dupa moara cu valturi 5, adica dupa ce dimensiunile cioburilor de sticla suntreduse suplimentar,
si nu dupa moara cu ciocane 3, pentru a evita riscul eliminarii din instalatie a armaturii de metal
de care sunt prinse bucati mai mari de sticla, ceea ce ar reduce randamentul instalatiei.
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Dupa etapele de proces mentionate pana in aceasta faza a reciclarii, cioburile de sticla
rezultate pot fi impregnate sau pot ingloba in continuare plastic, cauciuc, silicon, vopsea sau
bucéti mici de metal etc., impunandu-se sortarea optoelectronica a acestora. in acest scop, se
foloseste un dispozitiv de sortare optoelectronicd, care poate fi orizontal sau vertical 7, de
preferinta, cu jet de aer, dar fara a fi limitat la acesta. Cioburile de sticla cu impuritati sunt pre-
luate apoi de dispozitivul de captare 10 si evacuate din instalatie, in timp ce cioburile de sticla
fara impuritati sunt procesate in continuare in instalatie.

infunctie de specificatiile clientilor, sticla fara impuritati, obtinuta dupa sortarea in dispo-
zitivul de sortare optoelectronica 7, este trimisa catre un ciur rotativ/sita cilindrica rotativa 8,
pentru sortarea cioburilor in functie de granulatie, fie este trimisa direct, prin intermediul unui
macaz de fluxuri, amplasat dupa dispozitivul de sortare optoelectronica 7, catre unitatea de
evacuare 9, banda transportoare cu cantarire, catre sacii de tip big bag. Benzile transportoare
1', amplasate dupa dispozitivele 3, 5 si 7, sunt prevazute cu macazuri cu doua pozitii, pentru
ramificarea directiei de transport in functie de tipul deseurilor de sticld, introduse in instalatie,
actionate prin intermediul dispozitivului de comanda a instalatiei.

Benzile transportoare 1', utilizate in cadrul instalatiei, au tubulatura inchisa, pentru a
evita contaminarea aerului cu praf de sticla. Pentru toate tipurile de sticla reciclata, instalatia
este prevazuta cu un sistem de exhaustoare 2', inaintea acestora, fiind amplasate, pe fluxul
tehnologic, decantoare, pentru ca o parte dintre particule s& se depuna gravitational, evitand
astfel colmatarea exhaustoarelor, datorita debitului mare de praf. Decantoarele si exhaustoarele
2' sunt amplasate dup& moara cu ciocane si moara cu valturi, la mijlocul tubulaturii benzii
transportoare 1', pentru a permite nisipului de sticla sa se depuna pe banda.

Instalatia este prevazuta cu o unitate de comanda 3', prin care sunt comandate indi-
vidual dispozitivele instalatiei, benzile transportoare 1' (se comanda viteza acestora si pozitiile
macazurilor, pentru directionarea diferitd a fluxului de materiale in instalatie), precum si
decantoarele si exhaustoarele 2'. Mai precis, intre dispozitivul de maruntire suplimentara 3 si
dispozitivul de sortare granulometrica 8, instalatia cuprinde o unitate de comanda 3', a trans-
ferului diferentiat al fluxului de deseuri de sticla catre dispozitivul 4, pentru separarea deseurilor
din sticla de cele din material plastic, sau catre dispozitivul 5, pentru macinarea cioburilor cu
impuritati, directionarea fluxului de deseuri din sticla avand loc prin intermediul macazurilor, in
functie de tipul deseurilor din sticl& introduse in dispozitivul de alimentare/incarcare 1.

Instalatia descrisé mai sus este automatizatd, functionarea acesteia avand loc pe baza
informatiilor preluate din proces de catre sistemul de senzori (nereprezentat), amplasati pe
fiecare dispozitiv. De asemenea, instalatia conform inventiei este prevazuta si cu senzori de
prezentd (nereprezentati), pentru zonele periculoase, cu alerta sonora, si care comanda oprirea
alimentéarii cu energie in instalatie, pentru a se evita accidentele.

Va fi inteles faptul ca descrierea de mai sus este a exemplelor preferate de realizare si,
din acest motiv, este doar reprezentativd pentru metoda de reciclare si instalatia de
implementare a acesteia. Poate fi apreciat faptul ca variatiile si modificarile diferitelor exemple
de realizare, in lumina cunostintelor celor de mai sus, vor fi evidente pentru persoanele de
specialitate din domeniu. in consecinta, exemplele de realizare ilustrative, precum si exemplele
alternative de realizare, pot fi realizate fara a ne indeparta de scopul obiectivelor prezentate in
revendicarile anexate.
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Revendicari

. Metoda de reciclare a deseurilor de sticla, cuprinzand etapele de:
. alimentare a deseurilor catre un dispozitiv de incarcare,

. rupere si maruntire a deseurilor de sticla,

. maruntire suplimentara prin impact,

. sortare granulometrica,

e. cantarire si ambalare cioburi de sticld, caracterizata prin aceea ca, intre etapa de
maruntire suplimentara c si etapa de sortare granulometrica d, metoda cuprinde o etapa de
comanda d', a transferului diferentiat al fluxului de deseuri de sticla catre o etapa c1, de
separare a deseurilor din sticla de cele din material plastic sau catre o etapa c2, de macinare
a cioburilor cu impuritati, directionarea fluxului de deseuri de sticla avand loc in functie de tipul
deseurilor de sticld, introduse in dispozitivul de incarcare.

2. Metoda conform revendicarii 1, caracterizata prin aceea ca deseurile de sticla
mentionate pot fi: sticla de parbriz, sticld arhitecturala laminata, sticla antiefractie sau sticla de
tipiglass cufolie inteligenta autocolanta sau sticla cu armatura metalica, iar materialele plastice,
separate in etapa c1, sunt eliminate printr-o etapa de captare a fractiilor de tip plastic ¢3, dupa
care deseul de sticla este transferat catre o etapa de separare a deseurilor metalice ¢4 si/sau
o etapa de sortare optoelectronica c5, pentru ca apoi sa fie supus etapei de sortare
granulometrica d.

3. Metoda conform revendicarii 1, caracterizata prin aceea ca fluxul de cioburi de sticl3,
provenit din etapa c2, este supus unei etape de separare a deseurilor metalice c4 gi/sau unei
etape de sortare optoelectronica c5, inainte de a ajunge in etapa de sortare granulometrica d.

4. Instalatie de reciclare a deseurilor de sticla, destinatd aimplementa metoda conform
oricareia dintre revendicarile 1 la 3, cuprinzand:

- un dispozitiv de alimentare/incarcare a deseurilor de sticla (1),

- un dispozitiv de rupere si maruntire a deseurilor de sticla (2),

- un dispozitiv de maruntire suplimentara prin impact (3),

- un dispozitiv de sortare granulometrica (8),

- un dispozitiv de cantarire si ambalare a cioburilor de sticla (9),
caracterizata prin aceea ca, intre dispozitivul de maruntire suplimentara (3) si dispozitivul de
sortare granulometrica (8), instalatia cuprinde o unitate de comanda (3') a transferului diferentiat
al fluxului de deseuri de sticla catre un dispozitiv (4) de separare a deseurilor din sticla de cele
din material plastic sau catre un dispozitiv (5§) de macinare a cioburilor cu impuritati,
directionarea fluxului de deseuri din sticla avand loc prin intermediul unor macazuri, in functie
de tipul deseurilor din sticla, introduse in dispozitivul de alimentare/incarcare (1).

5. Instalatie conform revendicarii 4, caracterizata prin aceea ca deseurile din material
plastic, separate in dispozitivul mentionat de separare (4), sunt eliminate printr-un dispozitiv de
captare a fractiilor de tip plastic (10), dupa care deseul din sticla este transferat catre un
dispozitiv de separare a deseurilor metalice (6) si/sau un dispozitiv de sortare optoelectronica
(7), pentru ca apoi sa fie introdus in dispozitivul de sortare granulometrica (8).

6. Instalatie conform revendicéarii 4, caracterizata prin aceea ca fluxul de cioburi de
sticla, provenit din dispozitivul de méacinare a cioburilor cu impuritati, este introdus in dispozitivul
de separare a deseurilor metalice (6) si/sauin dispozitivul de sortare optoelectronica (7), inainte
de a ajunge in dispozitivul de sortare granulometrica (8).
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7. Instalatie conform oricareia dintre revendicarile 4 |a 6, caracterizata prin aceea ca
aceasta cuprinde suplimentar mijloace de decantare si de evacuare a prafului de sticla (2') din
instalatie.

8. Instalatie conform oricareia dintre revendicarile 4 |la 7, caracterizata prin aceea ca
aceasta cuprinde benzi transportoare cu tubulatura inchisa (1'), pentru transferul deseurilor de
sticla intre diferitele dispozitive ale instalatiei.

9. Instalatie conform oricareia dintre revendicarile 4 |la 8, caracterizata prin aceea ca
dispozitivul de comanda (3') are la bazd automate programabile, care permit comanda
individuala a fiecarui dispozitiv, comanda, directionarea si varierea vitezei benzilor transportoare
(1") si comanda mijloacelor de decantare si de evacuare a prafului de sticla (2') din instalatie.
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