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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  eine  Vorrichtung  zum  Sortieren 
von  Altglas  mit  einem  Brecher  zur  Zerkleinerung  von  Alt- 
glas  in  Bruchstücke  bis  auf  eine  Kantenlänge  von  5  -  50 
mm,  einem  Bruchstücksortierer  zur  Abtrennung  von 
Splittern  und  Kleinteilen  mit  Kantenlängen  unter  5  mm, 
einer  Fördereinrichtung,  die  die  Bruchstücke  zu  einer 
Vereinzelungseinrichtung  überführt,  einer  Farberken- 
nungseinheit  zur  Unterscheidung  von  durchsichtigem 
und  farbigem  Glas  und  Sortierbehältem  zur  Aufnahme 
der  unterschiedlichen  gefärbten  Glasbruchstücke. 

Die  Erfindung  betrifft  außerdem  ein  Verfahren  zum 
Sortieren  von  Altglas,  wobei  das  Altglas  in  Bruchstücke 
bis  auf  eine  Kantenlänge  von  5  bis  50  mm  zerkleinert 
und  Bruchstücke  mit  Kantenlängen  unter  5  mm  als 
Mischglas  gesammelt,  und  die  verbleibenden  Bruch- 
stücke  vereinzelt,  die  vereinzelten  Bruchstücke  einer 
Farberkennungseinheit  zugeführt  und  die  farblich 
erkannten  Bruchstücke  anschließend  abhängig  von  der 
erkannten  Farbe  zugeordneten  Sortierbehältern  zuge- 
führt  werden. 

Altglas  liegt  üblicherweise  in  einem  Gemisch  aus 
verschiedenfarbigem  Glas  vor.  Für  eine  wirtschaftliche 
Wiederverwertung  des  Altglases  ist  eine  Trennung  in  die 
unterschiedlichen  Farbbestandteile  erforderlich.  Dies  gilt 
in  besonderem  Maße  für  farbloses  Altglas,  da  bereits 
geringe  Anteile  von  farbigem  Glas,  wie  grünem  oder 
braunem  Glas,  eine  Wiederverwertung  zur  Herstellung 
von  Gegenständen  aus  farblosem  Glas  ausschließen. 
Wichtig  ist  fernerhin,  daß  bei  der  Sortierung  von  Altglas 
auch  die  nicht  aus  Glas  bestehenden  Bestandteile,  wie 
Porzellane,  Steingut-  oder  Keramikteile,  sicher  aussor- 
tiert  werden. 

Bei  bekannten  Verfahren  zum  Sortieren  von  Altglas 
(DE  33  26  1  29  A1  ;  DE  34  45  428  A1)  werden  die  Altglas- 
bruchstücke,  insbesondere  Bruchstücke  aus  Hohlglas 
bzw.  auch  die  gesamten  Alt-Hohlglasbehälter,  wie  Fla- 
schen,  in  der  jeweils  angefallenen  Größe  vereinzelt  und 
durch  eine  Erkennungseinheit  mit  einem  Lichtsender 
und  -empfänger  hindurchgefördert  sowie  mittels  einer 
Auswertelektronik  nach  Farben  getrennt  auf  voneinan- 
der  getrennten  Förderern  in  Sortierbehälter  überführt. 
Bei  den  bekannten  Verfahren  müssen  die  Altglasteile, 
um  von  der  Erkennungseinheit  hinsichtlich  ihrer  Farbe 
sicher  erfaßt  zu  werden,  relativ  groß  sein.  Glasstücke 
von  nur  wenigen  cm  Kantenlänge  lassen  sich  mit  den 
bekannten  Verfahren  nicht  sortieren,  so  daß  diese 
Bruchstücke  für  die  Wiederverwertung  verlorengehen. 
Aber  auch  größere  Glasbruchstücke  sind  mit  den 
bekannten  Verfahren  nicht  sicher  zu  trennen,  weil  die 
Bruchstücke  in  sehr  unterschiedlichen  Positionen  an  der 
Erkennungseinheit  vorbei  durch  den  Strahlenweg  zwi- 
schen  Lichtsender  und  -empfänger  hindurchgefördert 
werden  und  hierdurch  Bruchstücke  etwa  gleicher  Form- 
gebung  und  gleicher  Farbe  zu  sehr  unterschiedlichen 
Werten  des  Lichtdurchflusses  führen.  Flache  und  hoch- 
kant  parallel  zu  den  Lichtstrahlen  durch  die  Erkennungs- 
einheit  hindurchgeförderte  Bruchstücke  werden  vielfach 

nicht  erkannt  und  somit  nicht  dem  richtigen  Sortierbe- 
hälter  zugeführt.  Dies  gilt  auch  für  gewölbte  größere 
Bruchstücke,  an  denen  je  nach  ihrer  Lage  die  Lichtstrah- 
len  vorbeigehen  können. 

5  Aus  der  US-PS  3  802  558  ist  eine  Sortieranlage  für 
das  Sortieren  von  Altglas  bekannt.  Diese  Vorrichtung 
verkleinert  mittels  eines  Pulverisierens  das  Altglas, 
anschließend  werden  die  Bruchstücke  gereinigt.  Ganz 
kleine  sowie  ganz  große  Glasbruchstücke  werden  aus- 

10  gesondert,  der  gesamte  Rest  in  beliebiger  Größe  in  einer 
fotometrischen  Sortiervorrichtung  nach  ihrer  Farbe  sor- 
tiert.  Die  jeweiligen  Bruchstücke  werden  in  freiem  Fall 
bzw.  mit  Horizontalkomponente  in  freiem  Flug  durch  ent- 
sprechende  Farbsensoren  detektiert. 

15  Die  sehr  unregelmäßig  geformten  und  auch  unter- 
schiedlich  schweren  Glasbruchstücke,  die  unvorherseh- 
bar  im  Brecher  entstehen,  reagieren  ja  nach  ihrer 
zufälligen  jeweiligen  Position  in  der  Flugbahn  sehr  unter- 
schiedlich  auf  die  Fotodetektoren.  So  könnte  es  durch- 

20  aus  vorkommen,  daß  ein  beispielsweise  flächiges 
Bruchstück  gerade  senkrecht  zum  Lichtstrahl  eines 
Fotodetektors  diesen  durchquert,  das  nächste  genauso 
geformte  jedoch  so,  daß  der  Strahl  genau  durch  die  Flä- 
che  verläuft.  Glasbruchstücke  weisen  aber  auch  abhän- 

25  gig  von  Größe  und  Form  in  dem  dadurch  entstehenden 
Luftwiderstand  sehr  unterschiedliche  Flugbahnen  auf, 
da  jeweils  verschiedene  Parabeln  beschrieben  werden. 
Beide  Effekte  beeinträchtigen  die  Genauigkeit  der 
Anlage  ganz  erheblich,  unter  Umständen  um  Fehler  von 

30  500  oder  mehr  Prozent. 
Aus  der  FR  25  76  008  und  der  EP  0  248  281  A2  sind 

Sortiervorrichtungen  bekannt,  mit  denen  komplette 
Glasflaschen  über  eine  Art  Rutsche  einem  Sortierer  zum 
Aussondern  von  Keramikanteilen  zugeführt  werden. 

35  Die  EP  0  211  139  A3  schlägt  einen  Glassammeicon- 
tainer  vor,  bei  dem  komplette  Flaschen  bzw.  Hohlglas 
während  des  Sammeins  im  Glascontainer  sortiert  wer- 
den,  was  diese  außerordentlich  schwer  und  kostspielig 
macht. 

40  Theoretische  Überlegungen  zur  Trennung  von 
Weißglas  von  Farbglas  werden  von  Rudolf  Germer  in: 
"Messen  +  Prüfen",  Band  19  (1983)  Seite  286,  ange- 
stellt.  Lösungsvorschläge  werden  nicht  gegeben. 

Erfahrungen  haben  gezeigt,  daß  mit  den  bisherigen 
45  Verfahren  der  Reinheitsgrad  des  farblosen  Altglases 

durch  Vermischung  mit  Buntglas  unbefriedigend  ist  und 
in  den  meisten  Fällen  nicht  ausreicht,  um  dieses  Altglas 
für  die  erneute  Herstellung  von  Gegenständen  aus  farb- 
losem  Glas  zu  verwenden. 

so  Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  hier 
Abhilfe  zu  schaffen  und  eine  Vorrichtung  und  ein  Verfah- 
ren  der  einleitend  genannten  Art  so  auszubilden,  daß  bei 
hoher  Ausnutzung  des  anfallenden  Altglases  eine 
wesentlich  bessere,  d.h.  sicherere  Trennung  des  Glases 

55  der  verschiedenen  Farben  erfolgt. 
Diese  Aufgabe  wird  durch  eine  gattungsgemäße 

Vorrichtung  dadurch  gelöst,  daß  dem  Brecher  ein  Klas- 
sierer  nachgeordnet  und  Sammelbehälter  für  mehrere 
Fraktionen  unterschiedlich  großer  Bruchstücke  vorgese- 
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hen  sind,  daß  von  der  Vereinzelungseinrichtung  auf  rin- 
nenförmigen  Rutschen  die  Bruchstücke  stetig  und 
ungebremst  der  Farberkennungseinheit  zugeführt  wer- 
den  und  diese  durchlaufen  und  daß  weitere  rinnenför- 
mige  Rutschen  von  der  Farberkennungseinheit  zu  den 
Sortierbehältern  führen  und  daß  der  Farberkennungs- 
einheit  nachgeordnete  Überführungseinrichtungen  vor- 
gesehen  sind,  mitdenen  in  Abhängigkeit  von  Meßwerten 
der  Farberkennungseinheit  die  Bruchstücke  von  der 
ersten  auf  eine  der  weiteren  rinnenförmigen  Rutschen 
überführt  werden. 

Alternativ  wird  diese  Aufgabe  durch  eine  gattungs- 
gemäße  Vorrichtung  dadurch  gelöst,  daß  dem  Brecher 
ein  Klassierer  nachgeordnet  und  Sammelbehälter  für 
mehrere  Fraktionen  unterschiedlich  großer  Bruchstücke 
vorgesehen  sind,  daß  von  der  Vereinzelungseinrichtung 
die  Bruchstücke  auf  rinnenförmigen  Rutschen  laufen, 
daß  die  rinnenförmigen  Rutschen  mit  zwei  in  die  Bewe- 
gungsbahn  der  Bruchstücke  überführbaren  Aufhaltern 
ausgerüstet  sind,  wobei  den  Aufhaltern  jeweils  in  zwei 
verschiedenen  Ebenen  wirksame  Erkennungseinheiten 
unmittelbar  vorgeordnet,  und  daß  der  Farberkennungs- 
einheit  nachgeordnete  Überführungseinrichtung  vorge- 
sehen  sind,  mit  denen  in  Abhängigkeit  von  Meßwerten 
der  Farberkennungseinheit  die  Bruchstücke  auf  der  glei- 
chen  rinnenförmigen  Rutsche  freigegeben  oder  auf  eine 
andere  Rutsche  überführt  und  in  die  jeweiligen  Sortier- 
behälter  für  die  unterschiedlichen  Glassorten  weiterge- 
leitet  werden. 

Ein  erfindungsgemäßes  Verfahren  zeichnet  sich 
dadurch  aus,  daß  die  Bruchstücke  der  Größe  nach  in 
mehrere  Fraktionen  unterteilt  werden,  und  daß  die 
Bruchstücke  auf  rinnenförmigen  Rutschen  gleiten,  wäh- 
rend  die  Farberkennung  durchgeführt  wird  und  auf  wei- 
teren  rinnenförmigen  Rutschen  den  jeweiligen 
Sortierbehältern  für  die  unterschiedlichen  Glassorten 
zugeführt  werden. 

Ein  alternatives  erfindungsgemäßes  Verfahren 
zeichnet  sich  dadurch  aus,  daß  die  Bruchstücke  der 
Größe  nach  in  mehrere  Fraktionen  unterteilt  werden, 
daß  die  Bruchstücke  jeder  Fraktion  in  ihrer  Bewegung 
auf  einer  rinnenförmigen  Rutsche  gestoppt  werden  und 
zur  Erkennung  der  Färb-  und  üchtdurchlässigkeit  einzel- 
ner  ruhender  Position  ein-  oder  mehrfach  je  in  zwei  ver- 
schiedenen  Ebenen  wirkenden  Lichtsendern  und  - 
empfängern  ausgesetzt  und  abhängig  von  dem  jeweili- 
gen  Mittelwert  des  Lichtdurchflusses  dann  entweder  auf 
der  gleichen  rinnenförmigen  Rutsche  freigegeben  oder 
auf  eine  andere  Rutsche  überführt  und  in  die  jeweiligen 
Sortierbehälter  für  die  unterschiedlichen  Glassorten 
weitergeleitet  werden. 

Im  Gegensatz  zu  den  bekannten  Vorrichtungen  und 
Verfahren  werden  erfindungsgemäß  die  anfallenden  Alt- 
glasanteile,  wie  Flaschen,  Gläser  und  dergleichen, 
sowie  auch  die  Bruchstücke  zerkleinert,  so  daß  sie  eine 
maximale  Kantenlänge  aufweisen,  die  bei  den  bekann- 
ten  Verfahren  bereits  im  Bereich  der  unteren  Grenze 
oder  unterhalb  derselben  liegt.  Durch  diese  Zerkleine- 
rung  der  Altglasteile  bzw.  Bruchtücke  entstehen  Scher- 

ben,  die  überwiegend  flach  und  eben  ausgebildet  sind 
und  nach  ihrer  Größe  sortiert  werden. 

Dadurch,  daß  diese  relativ  kleinen  Scheiben  der 
Farberkennungseinheit  ausgesetzt  werden,  ist  bei  der 

5  weitgehend  ebenen  Ausbildung  der  kleinen  Bruchstücke 
ausgeschlossen,  daß  sie  nicht  erfaßt  werden,  wie  dies 
bei  Hohlglasbruchstücken  größerer  Abmessungen  je 
nach  Form  und  Lage  des  Bruchstückes  im  Bereich  der 
Erkennungseinheit  möglich  ist. 

10  Eine  Reinigung  der  Bruchstücke  vor  der  Zufuhr  zur 
Farberkennungseinheit  verbessert  die  Sicherheit  der 
Messung  weiter;  da  anhaltender  Schmutz  oder  Papier- 
reste  entfernt  werden. 

Es  hat  sich  als  zweckmäßig  erwiesen,  wenn  die 
15  Bruchstücke  zur  Erkennung  der  Farbe  und  Lichtdurch- 

lässigkeit  der  Einwirkung  farbiger  Lichtstrahlen  des 
Lichtsenders  ausgesetzt  werden.  Hierdurch  ergeben 
sich  größere  Unterschiede  des  Lichtdurchflusses  bei 
den  verschiedenfarbigen  Bruchstücken.  Versuche 

20  haben  gezeigt,  daß  nicht  nur  eine  Verbesserung  der 
Trennung  der  Bruchstücke  aus  farblosem  Glas  von  sol- 
chen  aus  Buntglas  erreicht  wird,  sondern  auch  der 
Trenneffekt  zwischen  Bruchstücken  aus  braunem  und 
grünem  Glas  verbessert  wird. 

25  Zwei  unterschiedliche  Verfahrensalternativen 
haben  sich  bewährt.  Eine  Alternative  besteht  darin,  daß 
die  vereinzelten  Bruchstücke  der  Farberkennungsein- 
heit  stetig  und  ungebremst  zugeführt  werden  und  diese 
durchlaufen,  und  daß  die  Farberkennungseinheit  wäh- 

30  rend  des  Durchlaufens  des  Bruchstückes  ein  Absorpti- 
onssignal  aufnimmt  und  einer  Auswerteelektronik 
zuführt,  die  aus  der  Absorptionskurve  die  Bestimmung 
der  Farbe  des  Bruchstückes  vornimmt. 

Besonders  günstig  ist  es  dann,  wenn  aus  dem  zeit- 
35  liehen  Verlauf  der  Absorptionskurve  eines  Bruchstückes 

nur  der  mittlere  Bereich  zur  Bestimmung  der  Farbe  des 
Bruchstückes  herangezogen  wird. 

Die  Absorptionsmessung  liefert  einen  Wert,  der 
ausgehend  von  einem  bei  Nichtvorhandensein  von  Glas- 

40  bruchstücken  erzielten  ungestörten  Normalpegel  dieje- 
nige  Lichtmenge  charakterisiert,  die  nicht  durch 
Absorption  oder  andere  Verluste  in  dem  Altglasbruch- 
stück  verbleibt. 

Folgende  Richtlinien  ergeben  sich  dabei  ganz 
45  zwanglos:  Farbloses,  klares  Altglas  absorbiert  zwar  Licht 

und  wird  dadurch  als  vorhanden  erkannt,  es  absorbiert 
jedoch  deutlich  weniger  Licht  als  braunes  oder  grünes 
Altglas.  Dieser  Effekt  kann  noch  durch  die  Wahl 
bestimmter  farbiger,  insbesondere  roter  Lichtfrequenzen 

so  verstärkt  werden.  Außerdem  laßt  sich  dadurch  auch  eine 
verbesserte  Unterscheidung  von  grünem  und  braunem 
Glas  erzielen. 

Die  Unterschiede  sind  bei  diesem  Meßverfahren  so 
groß,  daß  eine  typische  Fehlerquelle  praktisch  völlig 

55  ausgeschieden  wird.  So  ist  normalerweise  natürlich  die 
Absorption  eines  dicken  Glases  größer  als  die  eines 
dünnen  Glases. 

Aufgrund  der  Zerkleinerung  in  etwa  gleichgroße 
(aufgrund  der  Klassierung)  im  wesentlichen  flache 

3 
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Bruchstücke  ist  jedoch  sichergestellt,  daß  nicht  wie  bei 
ungünstig  liegenden  unregelmäßig  geformten  Flaschen 
eine  Vielfachdurchstrahlung  ein  und  derselben  Glas- 
schicht  erfolgt.  Selbst  sehr  dickes,  farbloses  Glas  besitzt 
jedoch  immer  noch  einen  deutlich  niedrigeren  Absorpti- 
onswert  als  dünnes  Buntglas.  Eine  sichere  Trennung 
wird  dadurch  möglich. 

Auch  gelegentlich  im  Altglas  vorkommende  nur 
leicht  getönte  Glasbestandteile  können  so  ausgesondert 
werden. 

Eine  weitere  Verbesserung  tritt  durch  die  Verwen- 
dung  nur  der  mittleren  Werte  des  zeitlichen  Verlaufs  der 
Absorptionskurve  ein.  Dies  wird  dann  deutlich,  wenn 
man  sich  ein  an  den  Kanten  schräg  abgesplittertes  Glas- 
bruchstück  vorstellt.  Hier  nimmt  die  Absorptionskurve 
zunächst  nur  langsam  ab,  da  aufgrund  der  extrem  gerin- 
gen  Dicke  des  Glases  von  diesem  nur  wenig  Licht  absor- 
biert  wird.  Im  mittleren  Bereich  wird  jedoch  der  korrekte 
Wert  festgestellt,  während  am  Ende  wiederum  Meßfeh- 
ler  denkbar  sind.  Um  Einzelfehler  durch  allerdings  nur 
relativ  selten  auftretende  punktförmige  Löcher  in  der 
Mitte  des  Glasbruchstückes  zu  vermeiden,  kann  mit  Hilfe 
eines  Auswerteelektronik  ein  Mittelwert  über  diesen 
interessierenden  Meßbereich  genommen  werden. 
Anstelle  des  Mittelwertes  können  auch  Minimal-,  Maxi- 
mal-oder  speziell  gerichtete  Werte  aus  der  Messung  ent- 
nommen  und  zur  Diagnose  und  Erkennung 
herangezogen  werden. 

Die  zweite  Alternative  für  ein  erfindungsgemäßes 
Verfahren  zeichnet  sich  dadurch  aus,  daß  die  Bruch- 
stücke  jeder  Fraktion  zur  Erkennung  der  Farbe  und  Licht- 
durchlässigkeit  einzeln  in  ruhender  Position  ein-  oder 
mehrfach  je  in  zwei  verschiedenen  Ebenen  wirksamen 
Lichtsendern  und  -empfängern  ausgesetzt  und  abhän- 
gig  von  dem  jeweiligen  Mittelwert  des  Lichtdurchflusses 
über  die  getrennten  Förderer  den  Sortierbehältern  zuge- 
leitet  werden. 

Bei  diesem  Verfahren  wird  keine  kontinuierliche 
Messung  durchgeführt,  die  Glasscherben  werden  statt- 
dessen  in  ruhender  Position  in  zwei  verschiedenen  Ebe- 
nen  wirksamen  Lichtsendern  und  -empfängern 
ausgesetzt.  Auch  dadurch  wird  ein  sicherer  Meßwert 
erzielt. 

Zur  Durchführung  der  Verfahren  wird  eine  Vorrich- 
tung  vorgeschlagen  mit: 

a)  einem  Brecher  zur  Zerkleinerung  von  Altglas, 

b)  einem  dem  Brecher  nachgeordneten  Klassierer 
und  Sammelbehältern  für  mehrere  Fraktionen 
unterschiedlich  großer  Bruchstücke, 

c)  einem  Bruchstücksortierer  zur  Abtrennung  von 
Splittern  und  Kleinteilen, 

d)  einer  Förderrichtung,  die  von  den  Sammelbehäl- 
tern  die  Bruchstücke  der  einzelnen  Fraktionen  zu 
einer  Vereinzelungseinrichtung  überführt, 

e)  rinnenförmige  Rutschen,  die  von  der  Vereinze- 
lungseinrichtung  zu  einer  Farberkennungseinheit 
führen, 

5  f)  weitere  rinnenförmige  Rutschen,  die  von  der  Far- 
berkennungseinheit  zu  Sortierbehältern  führen, 

g)  der  Farberkennungseinheit  nachgeordnete  Über- 
führungseinrichtungen,  mit  denen  in  Abhängigkeit 

10  von  Meßwerten  der  Farberkennungseinheit  die 
Bruchstücke  von  der  ersten  auf  eine  der  weiteren 
rinnenförmigen  Rutschen  überführt  werden. 

Die  Bruchstücke  werden  erfindungsgemäß  getrennt 
15  nach  Fraktionen  der  unterschiedlich  großen  Scherben 

auf  Rutschen  den  jeweiligen  Farberkennungseinheiten 
zugeführt. 

Während  ihres  Weges  auf  den  Rutschen  zur  Identi- 
fizierung  ihrer  Farbe  werden  sie  gemäß  der  einen  Alter- 

20  native  in  ihrer  Bewegung  gestoppt  und  dann  entweder 
auf  der  gleichen  Rutsche  freigegeben  oder  aber  auf  eine 
andere  Rutsche  überführt  und  in  die  jeweiligen  Sortier- 
behälter  für  die  unterschiedlichen  Glassorten  weiterge- 
leitet.  Gemäß  der  zweiten  Alternative  erfolgt  keine 

25  Abbremsung  der  Bruchstücke,  sondern  vielmehr  eine 
kontinuierliche  Messung. 

Da  die  Bruchstücke  relativ  kleine  Abmessungen  auf- 
weisen,  sind  auch  nur  Rutschen  mit  entsprechend  gerin- 
gen  Abmessungen  erforderlich.  Es  lassen  sich  somit 

30  ohne  Schwierigkeiten  eine  Mehrzahl  von  Rutschen  an 
den  jeweiligen  Speicherbehälter  anschließen,  so  daß 
durch  die  parallele  Arbeitsweise  der  Rutschen  eine  hohe 
Durchsatzleistung  erzielbar  ist.  Da  die  Bruchstücke  auf- 
grund  ihrer  Schwerkraft  längs  der  geneigten  Rutschen 

35  bewegt  werden,  wird  der  Energieaufwand  für  die  Förde- 
rung  der  Bruchstücke  klein  gehalten. 

Durch  Anordnung  mehrerer  Speicherbehälter  mit 
zugeordneten  Einrichtungen  zur  Vereinzelung  der 
Bruchstücke  und  sich  hieran  anschließenden  Rutschen 

40  können  die  verschiedenen  Fraktionen  der  Bruchstücke 
gleichzeitig  sortiert  und  nach  der  Farbe  der  Bruchstücke 
getrennt  in  gemeinsame  Sortierbehälter  überführt  wer- 
den,  so  daß  dort  wiederum  Bruchstücke  unterschiedli- 
cher  Abmessungen,  jedoch  der  jeweilig  gleichen 

45  Glasfarbe  gesammelt  werden.  Glasfremde  Bestandteile 
lassen  sich  dabei  mit  Sicherheit  von  den  Glasbruchstük- 
ken  aufgrund  ihrer  Lichtundurchlässigkeit  trennen  und 
können  in  einem  gesonderten  Behälter  gesammelt  wer- 
den. 

so  Um  vor  der  Klassierung  die  aus  dem  Brecher  kom- 
menden  Bruchstücke  von  Schmutz  und  Papierteilen  zu 
trennen  und  die  Erkennbarkeit  der  Farbe  der  Bruch- 
stücke  zu  verbessern,  kann  zwischen  dem  Klassierer 
und  dem  Brecher  eine  Reinigungseinrichtung  vorgese- 

55  hen  werden,  etwa  eine  Wascheinrichtung,  in  der  das 
gebrochene  Gut  mit  Wasser  beaufschlagt  wird. 

Da  die  Anordnung  in  der  Regel  mit  einer  Vielzahl  von 
Rutschen  ausgerüstet  ist  und  sich  hierdurch  auch  eine 
entsprechende  Vielzahl  von  Lichtsendern  und  -empfän- 

4 
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gern  ergibt,  kann  eine  wesentliche  Vereinfachung  gen  de 
dadurch  erreicht  werden,  daß  alle  Lichtsender  über  trittsöfl 
Glasfaser-Lichtleiter  an  eine  gemeinsame  Lichtquelle  ßc 
angeschlossen  sind.  wird  ei 

Der  Boden  der  Rutschen  wird  vorzugsweise  mit  s  bevorz 
Glas  ausgelegt,  wodurch  ein  besonders  störungs-  und  halb  ui 
reibungsfreies  Bewegen  der  Glasbruchstücke  ermög-  Di 
licht  wird.  pen  o 

Eine  besonders  bevorzugte  Ausbildung  der  Rut-  zugleic 
sehen  wird  dadurch  erreicht,  daß  die  Rutschen  jeweils  10  handel 
einen  U-förmigen  Querschnitt  aufweisen  mit  einer  im  Rul 
Breite,  die  dem  1  ,3-  bis  1  ,4fachen  der  maximalen  Kan-  nur  zw 
tenlänge  der  Bruchstücke  der  jeweiligen  Fraktion  ent-  her  ge 
spricht,  und  daß  Lichtsender  und  -empfänger  oberhalb  und  eir 
bzw.  unterhalb  des  Bodens  der  Rutschen  angeordnet  is  Boden 
sind.  daß  di 

Dadurch  wird  ein  Verklemmen  der  Glasbruchstücke  die  Ru 
während  ihrer  Gleitbewegung  auf  den  Rutschen  vermie-  hälter  ; 
den.  Gleichzeitig  wird  gewährleistet,  daß  die  Bruch-  gen  di 
stücke  flach  auf  dem  Rinnenboden  aufliegen  und  in  20  der  rin 
dieser  Position  vordiejeweiligen  Farberkennungseinhei-  weiter« 
ten  gelangen.  ausgei 

In  beiden  Alternativen  ist  dies  von  Vorteil.  Es  wird  so  teelekt 
verhindert,  daß  etwa  kleinere  Glasbruchstücke  unbe-  Bruchs 
merkt  oder  falsch  einklassifiziert  an  den  jeweiligen  Meß-  25  gende 
punkten,  insbesondere  den  Lichtstrahlen  in  den  Di 
Rutschen,  vorbeigelangen  können.  gewäh 

Bei  Vorrichtungen,  die  mit  abgestoppten  Glas-  aufges 
bruchstücken  arbeiten,  ist  eine  besonders  günstige  Aus-  eine  R 
bildung  dadurch  möglich,  daß  die  einander  30  sowie 
zugeordneten  Rutschen  übereinander  angeordnet  sind  teile  vc 
sowie  durch  die  Aufhalter  verschließbare  und  freigeb-  Di 
bare  Bodenöffnungen  aufweisen,  wobei  die  Bodenöff-  form  i 
nungen  von  der  oberen  zur  unteren  Rutsche  hin  in  Schwe 
Förderrichtung  versetzt  angeordnet  sind  und  die  unter-  35  Di 
ste  Rutsche  als  durchgehende  Rinne  ausgebildet  ist.  zwei  A 

Zweckmäßig  ist  es  dabei,  wenn  die  Aufhalter  als  Es 
elektromagnetisch  oder  pneumatisch  betätigbare,  in  der 
Bodenöffnung  gehaltene  und  durch  diese  hindurchbe-  Fig.  1 
wegbare  sowie  in  einer  die  Bodenöffnung  in  der  Ebene  40 
des  Bodens  verschließende  Schwenkteile  ausgebildet 
sind.  Dies  ist  insbesondere  dann  der  Fall,  wenn  die  Fig.  2 
Schwenkteile  als  Klappen  oder  Schwenkkeile  mit  in  För- 
derrichtung  weisender  Verjüngung  ausgebildet  sind,  und 
jedes  Schwenkteil  an  seinem  in  Förderrichtung  weisen-  45  Fig.  3 
den  Ende  über  eine  Schwenkachse  an  einem  zweiarmi- 
gen,  zwischen  gegensinnig  wirkenden  Federn  Fig.  4 
gehaltenen  Hebel  gelagert  ist,  an  dessen  beiden  Armen 
je  ein  Elektromagnet  angreift. 

Da  die  einzelnen  Bruchstücke  bzw.  Scherben  flach  so 
aufliegend  auf  dem  Boden  der  rinnenförmigen  Rutschen  Fig.  5 
durch  die  Lichtgeber  beaufschlagt  werden,  ergibt  sich 
die  Möglichkeit  einer  besonders  günstigen  Anordnung  Fig.  6 
der  Lichtsender  und  -empfänger  dadurch,  daß  bei  einer 
Vorrichtung  mit  Auf  haltern  vor  jeder  Bodenöffnung  einer  ss  G< 
jeden  Rutsche  ein  Lichtsender  und  -empfänger  normal  anfalle 
zum  Boden  der  Rutsche  und  ein  Lichtsender  und  -emp-  Trichte 
fänger  senkrecht  hierzu  angeordnet  und  im  Bereich  der  Altglas 
Mittellängslinie  des  Bodens  sowie  in  den  Seitenwandun-  stücke 

40 

gen  der  Rutsche  dicht  oberhalb  des  Bodens  Lichtdurch- 
trittsöffnungen  vorgesehen  sind. 

Bei  einer  Vorrichtung  mit  kontinuierlicher  Messung 
wird  eine  Anordnung  der  Lichtsender  und  -empfänger 
bevorzugt,  bei  der  je  eines  dieser  beiden  Elemente  ober- 
halb  und  unterhalb  des  Bodens  angeordnet  ist. 

Die  Überführungseinrichtung  besitzt  auch  hier  Klap- 
pen  oder  Schwenkkeile.  Diese  haben  jedoch  nicht 
zugleich  die  Funktion  des  vorgenannten  Aufhalters.  Es 
handelt  sich  um  der  Auswerteelektronik  nachgeordnete, 
im  Rutschenboden  gehaltene  Klappen.  Diese  müssen 
nur  zwischen  zwei  Stellungen  bzw.  Funktionen  hin  und 
her  geschaltet  werden,  nämlich  einer  Durchlaufstellung 
und  einer  Offenstellung.  Bei  der  Durchlaufstellung  ist  der 
Boden  der  Rutsche  durch  die  Klappe  geschlossen,  so 
daß  die  Bruchstücke  bzw.  Scherben  ungehindert  über 
die  Rutsche  durchlaufen  können,  um  einem  Sortierbe- 
hälter  zugeführt  zu  werden.  Bei  der  Offenstellung  gelan- 
gen  die  Bruchstücke  bzw.  Scherben  durch  den  Boden 
der  rinnenförmigen  Rutsche  auf  eine  darunterliegende 
weitere  Rutsche.  Diese  ist  ihrerseits  mit  einer  Klappe 
ausgerüstet,  deren  Stelle  gleichzeitig  durch  die  Auswer- 
teelektronik  vorgegeben  werden  kann.  Ggf.  gelangen  die 
Bruchstücke  auf  diese  Weise  auf  eine  dritte,  darunterlie- 
gende  Rutsche. 

Die  Zahl  der  Rutschen  kann  abhängig  davon 
gewählt  werden,  in  wie  viele  Farben  die  Glasbruchstücke 
aufgespalten  werden  sollen.  Üblicherweise  werden  je 
eine  Rutsche  für  farbloses,  grünes  und  braunes  Glas 
sowie  eine  für  Keramik  und  andere  Nichtglasbestand- 
teile  vorgesehen. 

Die  Klappen  können  als  vereinfachte  Ausführungs- 
form  der  in  der  ersten  Alternative  vorgesehenen 
Schwenkteile  ausgebildet  werden. 

Die  Zeichnung  gibt  in  schematischen  Darstellungen 
zwei  Ausführungsbeispiele  der  Erfindung  wieder. 

Es  zeigen: 

Fig.  1 
40 

Fig.  2 

45  Fig.  3 

Fig.  4 

schaubildartig  eine  Prinzipdarstellung  einer 
Vorrichtung  zur  Durchführung  des  Verfahrens 
gemäß  der  Erfindung, 
die  Prinzipdarstellung  eines  Speicherbehäl- 
ters  mit  nachgeordneten  Sortiereinrichtun- 
gen, 
in  vergrößerter  Darstellung  die  Einzelheit  A 
der  Anordnung  nach  Fig.  2, 
eine  Schnittdarstellung  des  Bereiches  zwi- 
schen  Farberkennungseinheit  und  Sortierbe- 
hälter  gemäß  einer  zweiten 
Ausführungsform, 
in  vergrößerter  Darstellung  die  Einzelheit  B 
der  Anordnung  nach  Fig.  4, 
einen  Schnitt  längs  der  Linie  D-D  in  Fig.  5. 

Gemäß  der  Gesamtanordnung  nach  Fig.  1  wird  das 
anfallende  Altglas  in  Richtung  des  Pfeiles  1  über  einen 
Trichter  2  einem  Brecher  3  zugeführt,  in  welchem  das 
Altglas  so  zerkleinert  wird,  daß  überwiegend  Bruch- 
stücke  mit  einer  Kantenlänge  von  5  bis  50  mm  entstehen. 

5 
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Das  den  Brecher  3  verlassende  Altglas  gelangt  auf 
einen  Förderer  4,  dem  eine  Wascheinrichtung  5  zuge- 
ordnet  ist,  durch  welche  das  auf  dem  Förderer  4  befind- 
liche  gebrochene  Altglas  über  Wasserstrahlen  5a 
beaufschlagt  wird.  Durch  den  Waschvorgang  werden  die 
an  den  Bruchstücken  anhaftenden  Papierteile  und  der 
auf  den  Bruchstücken  anhaftende  Staub  abgewaschen 
sowie  auch  kleinere  Glassplitter  weggeschwemmt.  Das 
mit  den  vorgenannten  Verunreinigungen  und  Glassplit- 
tern  versehene  Wasser  wird  über  eine  in  der  Zeichnung 
nicht  wiedergegebene  Abscheide-  bzw.  Trenneinrich- 
tung  geführt,  so  daß  das  von  den  Verunreinigungen  und 
Splittern  befreite  Wasser  erneut  der  Wascheinrichtung 
5  zugeführt  werden  kann. 

Anstelle  einer  solchen  Wascheinrichtung  5  wären 
auch  andere  Reinigungseinrichtungen  denkbar,  die  bei- 
spielsweise  mit  Luft  oder  Sandstrahlen  arbeiten. 

Über  das  Abgabeende  des  Förderers  4  gelangen 
die  auf  dem  Förderer  verbliebenen  und  gewaschenen 
Bruchstücke  in  einen  Klassierer  6,  welcher  als  Siebklas- 
sierer  ausgebildet  ist  und  durch  welchen  die  zugeführten 
Glasbruchstücke  in  mehrere  Fraktionen  unterschiedlich 
großer  Scherben  sortiert  werden.  Aus  dem  Klassierer 
gelangen  die  Bruchstücke  mit  einer  Kantenlänge  unter- 
halb  von  5  mm  in  den  Sammelbehälter  7,  aus  dem  sie 
als  Mischglas  für  die  Weiterbearbeitung  abgezogen  wer- 
den  können. 

In  die  übrigen  Sammelbehälter  8a  bis  8c  werden  der 
Größe  nach  sortierte  Bruchstücke  mit  Kantenlängen  von 
5  bis  50  mm  getrennt  gesammelt,  so  daß  drei  Fraktionen 
unterschiedlich  großer  Scherben  anfallen,  wobei  in  jeder 
Fraktion  verschiedenfarbige  Glasbruchstücke  sowie 
auch  Porzellan-,  Ton-  und  Keramikscherben  gemischt 
vorhanden  sind. 

Die  einzelnen  Fraktionen  aus  den  Sammelbehältern 
8a  bis  8c  werden  nunmehr  getrennt  auf  eine  Förderein- 
richtung  9  überführt,  von  der  in  der  Fig.  1  nur  eine  dar- 
gestellt  ist.  In  der  Praxis  ist  jedem  Sammelbehälter  8a 
bis  8c  eine  derartige  Fördereinrichtung  9  zugeordnet, 
über  welche  die  jeweils  auf  diese  Fördereinrichtung 
gelangenden  Glasbruchstücke  in  einen  Speicherbehäl- 
ter  10  überführt  werden. 

Jeder  Speicherbehälter  10  ist  mit  einer  Einrichtung 
zur  Vereinzelung  der  ihm  zugeführten  Glasbruchstücke 
ausgerüstet.  In  Fig.  1  ist  eine  solche  Vereinzelungsein- 
richtung  1  1  in  Form  einer  mit  dem  Speicherbehälter  10 
verbundenen  Rutsche  dargestellt.  Die  Vereinzelung  der 
Bruchstücke  kann  beispielsweise  dadurch  erfolgen,  daß 
der  Speicherbehälter  10  als  Vibrationsschwingbehälter 
mit  entsprechend  eingebauten  Schikanen  ausgebildet 
ist,  die  sicherstellen,  daß  die  Glasbruchstücke  auf  die  als 
Vereinzelungseinrichtung  ausgebildete  Rutsche  11 
gelangen  und  auf  der  Rutsche  dann  vereinzelt  werden. 
Aus  der  Vereinzelungseinrichtung  1  1  in  Form  der  Rut- 
sche  gelangen  die  Glasbruchstücke  auf  eine  erste 
geneigt  angeordnete  rinnenförmige  Rutsche  12,  welche 
in  dem  dargestellten  Beispiel  mit  zwei  in  die  Bewegungs- 
bahn  der  Bruchstücke  überführbaren  Aufhaltern  1  3  und 
13a  ausgerüstet  ist.  Den  Aufhaltern  13  und  13a  sind 

jeweils  in  zwei  Ebenen  wirksame  Erkennungseinheiten 
1  4  bzw.  1  4a  unmittelbar  vorgeordnet,  wobei  jede  Erken- 
nungseinheit  aus  jeweils  in  zwei  verschiedenen  Ebenen 
wirksamen  Lichtsendern  und  -empfängern  besteht.  Die 

5  Erkennungseinheiten  14  und  14a  sind  mit  einer  in  der 
Fig.  1  nicht  wiedergegebenen  Auswerteelektronik  und 
zentralen  Steuerungseinrichtungen  für  die  einzelnen 
Aufhalter  13  und  13a  verbunden. 

Jedes  der  rinnenförmigen  Rutsche  12  zugeführte 
10  Glasbruchstück  gelangt  auf  seinem  Förderweg  zunächst 

vor  den  Aufhalter  13  und  wird  dort  in  Ruhestellung  den 
Lichtstrahlen  der  beiden  in  zwei  Ebenen  wirksamen 
Lichtsender  ausgesetzt.  In  der  Auswerteelektronik  wird 
der  Wert  des  Lichtdurchflusses  gemessen  und  in  Abhän- 

15  gigkeit  davon  der  Auf  halter  1  3  entweder  so  betätigt,  daß 
das  Bruchstück  zur  Weiterbewegung  auf  der  Förderrinne 
12  freigegeben  oder  aber  von  der  Förderrinne  12  auf 
eine  nachgeordnete  weitere  Förderrinne  15  überführt 
wird.  Wenn  das  Glasbruchstück  zur  Weiterbewegung 

20  auf  der  Förderrinne  1  2  freigegeben  wird,  wiederholt  sich 
vor  dem  Aufhalter  1  3a  nochmals  der  bereits  im  Zusam- 
menhang  mit  dem  Aufhalter  13  beschriebene  Vorgang. 
Das  Glasbruchstück  wird  dann  wiederum  von  dem  Auf- 
halter  1  3a  entweder  zur  Weiterförderung  auf  der  Förder- 

25  rinne  12  freigegeben  oder  auf  die  nächste  Förderrinne 
15  überführt,  freigegeben.  Die  Anordnung  der  beiden 
Auf  halter  13  und  13a  im  Zuge  der  Förderrinne  12  ist 
lediglich  aus  Sicherheitsgründen  vorgesehen,  um  die 
über  die  Erkennungseinheit  14  gemessene  Lichtdurch- 

30  lässigkeit  nochmals  durch  die  Erkennungseinheit  1  4a  zu 
überprüfen. 

In  dem  Beispiel  sei  angenommen,  daß  auf  der  Rut- 
sche  12  nur  jene  Bruchstücke  weiterbefördert  werden, 
die  aus  farblosem  Glas  bestehen.  Diese  Bruchstücke 

35  werden  somit  in  dem  Sortierbehälter  1  8  gesammelt. 
Glasbruchstücke  aus  farbigem  Glas  sowie  Bruch- 

stücke,  die  aus  anderem  nicht  durchscheinendem  Mate- 
rial  bestehen,  werden  über  die  Auf  halter  1  3  bzw.  1  3a  auf 
die  nächstfolgende  Rutsche  15  überführt.  Sie  gelangen 

40  auf  der  Rutsche  15  wiederum  bis  vor  die  Aufhalter 
13,13a  dieser  Rutsche,  wobei  auf  dieser  Rutsche  bei- 
spielsweise  nur  Glasbruchstücke  aus  braunem  Glas  wei- 
terbefördert  werden,  um  in  den  Sortierbehälter  19  zu 
gelangen.  Die  nicht  aus  braunem  Glas  bestehenden 

45  Glasbruchstücke  werden  über  die  Auf  halter  1  3  und  1  3a 
der  Rutsche  1  5  auf  die  Rutsche  1  6  überführt,  auf  der  mit- 
tels  der  dieser  Rutsche  zugeordneten  Auf  halter  13,13a 
Bruchstücke  aus  grünem  Glas  zur  Weiterförderung  in 
den  Sortierbehälter  20  freigegeben  werden.  Die  nicht 

so  aus  grünem  Glas  bestehenden  Bruchstücke  gelangen  in 
der  bereits  beschriebenen  Weise  durch  die  der  Rutsche 
16  zugeordneten  Aufhalter  13  und  13a  auf  die  Rutsche 
17  und  über  diese  Rutsche  in  den  Sortierbehälter  21. 
Demgemäß  werden  in  den  Sortierbehälter  21  nicht- 

55  durchsichtige  Bruchstücke,  wie  Scherben  aus  Porzellan, 
Ton  oder  anderen  Keramiken  überführt  sowie  auch  jene 
Glasscherben,  die  beispielsweise  durch  noch  anhaf- 
tende  Papier-  oder  Schmutzteile  nicht  eindeutig  als  farb- 

6 
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lose  oder  braune  bzw.  grüne  Bruchstücke  Identifiziert 
werden  können. 

Die  beschriebenen  Rutschen  12  und  15  bis  17  und 
die  diesen  zugeordneten  Sortierbehälter  18  bis  21  kön- 
nen  in  einer  Vielzahl  beispielsweise  kreisringförmig  oder 
in  Reihe  um  den  Speicherbehälter  10  angeordnet  sein, 
wobei  mehrere  der  einander  zugeordneten  Rutschen  1  2 
und  15  bis  17  die  Bruchstücke  in  die  gleichen  Sammel- 
behälter  18  bis  21  überführen  können.  Die  Anzahl  der 
aus  den  Rutschen  1  2  und  1  5  bis  1  7  bestehenden  Anord- 
nungen  je  Speicherbehälter  bestimmt  somit  die  Sortier- 
kapazität. 

Die  in  dem  dargestellten  Beispiel  beschriebene 
Doppelanordnung  der  Auf  halter  1  3  und  1  3a  für  jede  Rut- 
sche  mit  derjeweils  zugeordneten  Erkennungseinheit  14 
bis  14a  kann  jeweils  auf  einen  Aufhalter  mit  zugeordne- 
ter  Erkennungseinheit  reduziert  werden. 

Da  die  zu  sortierenden  Glasbruchstücke  nur  eine 
geringe  Kantenlänge  zwischen  5  und  50  mm  aufweisen, 
können  die  Rutschen  1  2  bzw.  1  5  bis  17  relativ  schmal 
gehalten  werden.  Sie  weisen  zweckmäßig  einen  U-för- 
migen  Querschnitt  auf  mit  einer  Breite,  die  dem  1  ,3  bis 
1  ,4fachen  der  maximalen  Kantenlänge  der  Bruchstücke 
der  jeweiligen  Fraktion  entspricht.  Hierdurch  wird  ein 
Verklemmen  der  Bruchstücke  einerseits  vermieden, 
jedoch  andererseits  sichergestellt,  daß  die  Bruchstücke 
vor  den  Aufhaltern  13  bzw.  13a  in  die  Lichtstrahlen  der 
in  zwei  Ebenen  wirksamen  Lichtsender  der  Erkennungs- 
einheiten  1  4  bzw.  1  4a  zu  liegen  kommen  und  dort  in  ihrer 
Ruhestellung  durch  Ermittlung  des  Lichtdurchflusses 
identifiziert  werden  können.  Da  auch  die  Länge  der  rin- 
nenförmigen  Rutschen  12  bzw.  15  bis  17  relatiy  kurz 
bemessen  werden  kann  -  in  der  Praxis  ist  die  Rutsche 
12  etwa  1  m  lang,  während  die  Rutschen  15  bis  17 
wesentlich  kürzer  gehalten  werden  können  -  ist  trotz  der 
Mehrfachanordnung  der  Rutschen  kein  großer  Material- 
aufwand  erforderlich  ist. 

Die  Fig.  2  gibt  in  vergrößerter  Darstellung  die  im 
Zusammenhang  mit  Fig.  1  bereits  beschriebene  eigent- 
liche 

Sortiereinrichtung  wieder,  wobei  in  dieser  Darstel- 
lung  an  den  Speicherbehälter  10  zwei  der  auf  dem 
Umfang  in  einer  Vielzahl  anzuordnender  jeweils  einan- 
der  zugeordneter  Rutschen  12  und  15  bis  17  wiederge- 
geben  sind. 

In  der  Fig.  2  sind  die  in  Fig.  1  verwendeten  Bezugs- 
zeichen  für  die  jeweils  gleichen  Teile  verwendet. 

Bei  der  Darstellung  nach  Fig.  2  sind  unterhalb  des 
Speicherbehälter  1  0  zwei  als  Schwingrinnen  1  1  a  ausge- 
bildete  Einrichtungen  zur  Vereinzelung  der  aus  dem 
Speicherbehälter  beispielsweise  einem  im  Bodenbe- 
reich  befindlichen  Spalt  austretenden  Bruchstücke  wie- 
dergegeben.  Der  Speicherbehälter  10  kann  dabei 
wiederum  als  Vibrationsbehälter  ausgebildet  sein,  so 
daß  im  Bereich  seines  Bodens  durch  einen  dort  befind- 
lichen  Austrittsspalt  die  Glasscherben  austreten  und  auf 
den  Vibrationsförderern  11a  vereinzelt  sowie  über 
gesteuerte  Klappen  oder  Aufhalter  den  jeweiligen  Rut- 

schen  12  zugeführt  werden,  wie  dies  bereits  im  Zusam- 
menhang  mit  Fig.  1  beschrieben  wurde. 

In  der  Fig.  2  ist  die  Auswerteelektronik  und  zentrale 
Steuerungseinrichtung  22  wiedergegeben,  die  sowohl 

5  mit  den  Erkennungseinheiten  14  und  14a  als  auch  mit 
den  Auf  haltern  1  3  und  1  3a  verbunden  ist. 

Aus  der  Einzelheit  A  der  Fig.  2,  die  in  Fig.  3  wieder- 
gegeben  ist,  erkennt  man,  daß  die  Auf  halter  1  3  bzw.  13a 
als  magnetisch  betätigbare  Schwenkteile  ausgebildet 

10  sind  und  daß  in  dem  Boden  der  Rinne  1  2  bzw.  auch  der 
übrigen  Rinnen  15  bis  17  jeweils  den  Auf  haltern  13  bzw. 
13a  entsprechende  Bodenöffnungen  23  vorgesehen 
sind.  Die  als  Schwenkteile  ausgebildeten  Aufhalter  13 
können  drei  verschiedene  Positionen  einnehmen,  von 

15  denen  in  der  Fig.  3  die  Aufhalteposition  in  ausgezogenen 
Linien  wiedergegeben  ist.  In  der  strichpunktierten  Stel- 
lung  24  verschließt  der  Aufhalter  13  die  Bodenöffnung 
23  der  Rinne  12  in  der  Ebene  des  Bodens,  während  in 
der  durch  die  Bodenöffnung  23  hindurchbewegten  Stel- 

20  lung  25  der  Aufhalter  1  3  die  Bodenöffnung  23  freigibt,  so 
daß  eine  zuvor  in  der  Aufhaltestellung  des  Aufhalters  13 
vor  diesem  liegendes  Bruchstück  durch  die  Bodenöff- 
nung  23  der  Rutsche  12  auf  die  nächstfolgende  Rinne 
fällt  und  dort  vor  den  dieser  Rinne  zugeordneten  näch- 

25  sten  Aufhalter  1  3  gelangt. 
Zur  Betätigung  der  Aufhalter  1  3  bzw.  1  3a  sind  die 

jeweils  als  Schwenkteile  ausgebildeten  Aufhalter  13 
bzw.  13a  an  ihrem  in  Förderrichtung  der  Glasbruchs- 
tücke  weisenden  Ende  drehsicher  mit  einem  zweiarmi- 

30  gen  Hebel  26  verbunden,  der  seinerseits  ortsfest  in  der 
Schwenkachse  27  gelagert  ist.  Der  zweiarmige  Hebel  26 
ist  in  dem  Beispiel  zwischen  gegensinnig  wirkenden 
Federn  28  und  29  gehalten  und  am  Ende  seiner  beiden 
Arme  jeweils  mit  einem  Elektromagneten  30  bzw.  31  ver- 

35  bunden,  die  mit  ihrem  einen  Ende  ebenso  wie  die  den 
zweiarmigen  Hebeln  26  abgekehrten  Enden  der  Federn 
28  und  29  in  einem  ortsfesten  U-förmigen  Bauteil  32 
gehalten  sind. 

Durch  Betätigung  der  Elektromagnete  30  bzw.  31 
40  wird  der  Aufhalter  13  in  die  verschiedenen  Positionen 

überführt  und  nach  Freigabe  durch  den  jeweiligen 
Magneten  über  die  Federn  28  bzw.  29  in  die  in  Fig.  3 
ausgezogene  Aufhalteposition  zurückgeführt. 

Die  Fig.  3  zeigt  auch  deutlicher  die  Ausbildung  der 
45  Erkennungseinheiten  14  bzw.  14a.  In  dem  dargestellten 

Beispiel  ist  jeweils  ein  Lichtsender  33  und  34  normal  zum 
Boden  der  Rutsche  12  und  der  andere  Lichtsender  35 
und  der  zugehörige  Lichtempfänger  senkrecht  hierzu 
angeordnet.  Der  Lichtsender  35  und  der  ihm  zugeord- 

50  nete  Lichtempfänger  sind  dicht  oberhalb  des  Bodens  der 
Rutsche  12  vorgesehen,  so  daß  die  Lichtstrahlen  des 
Lichtsenders  35  quer  durch  das  jeweilig  flach  vor  dem 
Auf  halter  13  in  Ruhe  liegende  Bruchstück  hindurchgeht, 
während  die  von  dem  Lichtsender  33  ausgehenden 

55  Strahlen  auf  die  Flachseite  des  jeweiligen  Bruchstückes 
treffen.  Durch  die  geringe  Größe  der  Bruchstücke  infolge 
der  vorherigen  Zerkleinerung  und  durch  die  Führung  die- 
ser  Bruchstücke  in  den  Rinnen  12  bzw.  15  bis  17  kann 
es  praktisch  nicht  passieren,  daß  die  vor  den  Auf  haltern 
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befindlichen  Bruchstücke  nicht  von  den  Lichtstrahlen  der 
Erkennungseinheiten  erfaßt  werden. 

Für  den  Durchtritt  des  Lichtes  durch  die  Wandung 
der  Rinne  12  bzw.  des  Bodens  der  Rinne  sind  in  der 
Wandung  bzw.  dem  Boden  Durchtrittsöffnungen  36  und 
37  vorgesehen,  die  lichtdurchlässig  verschlossen  sind. 

Die  elektrischen  Leitungen  der  Magnete  30  und  31 
sowie  der  Lichtsender  und  -empfänger  33  bis  35  sind 
über  die  in  Fig.  3  angedeuteten  Leitungen  mit  der  in  Fig. 
2  wiedergegebenen  Elektronik  und  zentralen  Steuerein- 
heit  22  verbunden. 

Die  in  Fig.  3  wiedergegebene  und  vorstehend 
beschriebene  Ausbildung  gilt  für  alle  Aufhalter  13  und 
13a  und  Erkennungseinheiten  14  sowie  14a  der  Rut- 
schen  1  2  bzw.  1  5  und  1  6. 

Zur  Versorgung  aller  Lichtsender  33  und  35  können 
diese  über  Glasfaserlichtleiter  an  eine  gemeinsame 
Lichtquelle  angeschlossen  sein.  Dabei  können  alle 
Lichtleiter  mit  farbigem  Licht  beaufschlagt  werden.  Es  ist 
aber  auch  möglich,  das  an  den  Lichtleitern  austretende 
Licht  erst  dort  teilweise  in  farbiges  Licht  umzuwandeln. 
Erfahrungen  haben  gezeigt,  daß  eine  erhöhte  Trennsi- 
cherheit  der  Glasbruchstücke  nach  ihren  Farben  durch 
Verwendung  von  rotem  Licht  für  alle  Erkennungseinhei- 
ten  erreichbar  ist. 

Statt  der  einzelnen  Sortierbehälter  1  8  bis  21  können 
bei  ringförmiger  Anordnung  der  Rutschen  12  und  15  bis 
17  um  einen  Speicherbehälter  10  auch  Sammelrinnen 
kreisringförmiger  Art  vorgesehen  sein  mit  entsprechen- 
den  Austragseinrichtungen. 

Die  beschriebenen  Aufhalter  13  und  13a  können 
statt  in  Bodenöffnungen  der  jeweiligen  Rutschen  gehal- 
tene  Schwenkteile  auch  als  nach  Art  einer  Weiche  ver- 
schwenkbare  Seitenwandabschnitte  der  Rutschen 
vorgesehen  sein,  wobei  in  diesem  Falle  dann  die  jeweils 
nächstfolgende  Rutsche  seitlich  neben  der  vorherge- 
henden  Rutsche  angeordnet  werden  muß. 

Vor  der  Zuführung  des  Altglases  zu  dem  Brecher  3 
wird  dieses  zweckmäßig  über  einen  Klassierer  geführt 
ähnlich  dem  in  Fig.  1  dargestellten  und  beschriebenen 
Klassierer  6,  um  dabei  kleine  Splitter  mit  einer  Kanten- 
länge  unter  5  mm  und  Bruchstücke  mit  einer  Kanten- 
länge  von  5  bis  50  mm  bereits  vor  Zuführung  zu  dem 
Brecher  von  den  übrigen  Bruchstücken  abzutrennen  und 
dabei  die  Bruchstücke  mit  Kantenlängen  von  5  bis  50 
mm  bereits  in  der  gleichen  Weise  zu  sortieren,  wie  dies 
in  Verbindung  mit  dem  Klassierer  6  beschrieben  wurde. 
Auf  diese  Weise  werden  dem  Brecher  3  nur  diejenigen 
Bruchstücke  zugeführt,  die  eine  größere  Kantenlänge 
als  50  mm  aufweisen.  Die  in  dem  Altglas  enthaltenen 
Bruchstücke  der  gewünschten  Kantenlänge  für  die  Sor- 
tierung  werden  somit  unmittelbar  aus  dem  Altglas  ohne 
Hindurchführung  durch  den  Brecher  gewonnen.  Auf 
diese  Weise  wird  der  Anteil  der  nicht  sortierbaren  kleinen 
Splitter  vermieden  und  der  Brecher  erheblich  entlastet. 

Die  in  der  Fig.  4  dargestellte  Ausführungsform 
betrifft  eine  zweite  Alternative  für  eine  erfindungsge- 
mäße  Vorrichtung.  In  Fig.  4  nicht  dargestellt  ist  der  mit 
der  Fig.  1  übereinstimmende,  die  Anfangsbehandlung 

des  Altglases  durchführende  Teil  mit  Brecher  3,  Förderer 
4,  Reinigungs-  bzw.  Wascheinrichtung  5,  Sammelbehäl- 
tern  7  und  8a  bis  8c  sowie  Fördereinrichtung  9. 

Die  Glasbruchstücke  einer  bestimmten  Fraktion  von 
5  in  etwa  gleicher  Größe  werden  über  die  in  Fig.  4  links 

oben  dargestellte  Rutsche  12  zugeführt.  Der  Boden  der 
Rutsche  1  2  ist  mit  Glas  ausgelegt,  wodurch  die  Reibung 
der  Glasbruchstücke  herabgesetzt  wird.  Zur  Vereinze- 
lung  der  Bruchstücke  kann  die  Rutsche  12  in  Vibrations- 

10  Schwingungen  versetzt  werden.  Außerdem  sind  (nicht 
dargestellte)  Schikanen  vorgesehen,  die  evtl.  einzelne, 
noch  stehende  Glasbruchstücke  ebenfalls  in  eine  flache 
Position  überführen.  Durch  Schwellen  kann  eine  weitere 
Vereinzelung  der  Glasbruchstücke  erfolgen. 

15  Im  Bereich  des  unteren  Endes  der  Rutsche  12  sind 
ein  Lichtsender  33  und  ein  Lichtempfänger  34  vorgese- 
hen.  Der  Lichtsender  33  befindet  sich  oberhalb  der  Rut- 
sche  12,  der  Lichtempfänger  34  unterhalb  des  Bodens 
der  Rutsche  12.  Eine  umgekehrte  Anordnung  der  Ele- 

20  mente  33,34  ist  ebenfalls  möglich.  Die  beiden  Elemente 
sind  so  aufeinander  eingestellt,  daß  bei  ungestörtem 
Strahlungsverlauf  die  von  dem  Lichtsender  33  abgege- 
benen  Lichtstrahlen  auf  den  Lichtempfänger  34  treffen. 
Da  der  Boden  der  Rutsche  1  2  aus  Glas,  vorzugsweise 

25  aus  farblosem  Glas,  besteht,  ist  ein  solcher  Strahlenver- 
lauf  ohne  weiteres  möglich. 

Ein  auf  der  Rutsche  12  herangleitendes  Glasbruch- 
stück  passiert  aufgrund  der  vorgegebenen  Abmessun- 
gen  den  vom  Lichtsender  33  abgegebenen  Lichtstrahl, 

30  wobei  ein  bestimmter  Anteil  des  Lichtes  in  dem  Glas- 
bruchstück  absorbiert  wird. 

Diese  Messung  beeinflußt  den  Gleitvorgang  des 
Glasbruchstückes  nicht.  Der  Lichtempfänger  gibt  ein  der 
empfangenen  Lichtmenge  entsprechendes  Signal  an 

35  eine  Auswerteelektronik  22  ab.  Diese  erhält  somit  einen 
kontinuierlichen  zeitlichen  Ablauf  über  die  in  der  Rutsche 
12  stattfindende  Absorption.  Solange  kein  Glasbruch- 
stück  zwischen  Lichtsender  33  und  Lichtempfänger  34 
hindurchgleitet,  wird  ein  konstanter,  ungestörter  Normal- 

40  pegel  empfangen.  Dieser  Wert  wird  durch  den  Glasbo- 
den  der  Rutsche  12  nicht  gestört,  da  dieser  einen 
konstanten  Absorptionswert  über  die  gesamte  Zeit 
besitzt. 

Gelangt  jetzt  ein  Glasbruchstück  oder  auch  ein 
45  Keramikteil,  Porzellanstück  oder  anderer  Fremdkörper 

zwischen  Lichtsender  33  und  Lichtempfänger  34,  so  tritt 
eine  Absorption  des  ausgestrahlten  Lichtes  ein.  Das 
Ausmaß  dieser  Absorption  hängt  im  wesentlichen  von 
den  Farbeigenschaften  des  passierenden  Bruchstückes 

so  ab.  Bei  farblosen,  sog.  durchsichtigen  Glasbruchstücken 
tritt  nur  eine  geringe  Absorption  ein,  bei  Buntglas  eine 
stärkere  und  bei  Fremdkörpern  eine  praktisch  vollstän- 
dige  Absorption  des  Lichtes. 

Nach  dem  Passieren  des  Lichtsenders  33  und  Licht- 
55  empfängers  34,  also  der  Farberkennungseinheit  14, 

erreichen  die  Bruchstücke  das  Ende  der  Rutsche  1  2  und 
gelangen  auf  eine  weitere  nicht  mehr  vibrierende  Rut- 
sche  bzw.  Rinne  15.  Diese  Rutsche  15  sowie  weitere 
darunter  angeordnete  Rutschen  16,17  und  17b  führen 
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zu  Sortier-oder  Sammelbehältern  18  bis  21.  Diese 
Behälter  18  bis  21  können  ihrerseits  Rinnen  oder  Rut- 
schen  sein,  die  senkrecht  zur  Zeichenebene  der  Fig.  4 
verlaufen,  dabei  die  aus  weiteren  Rinnen  und  Rutschen 
15  bis  17b  fallenden  Glasbruchstücke  aufnehmen  und 
schließlich  in  größeren  Sammelbehältern  enden.  Der 
Einfachheit  halber  sind  nur  Querschnitte  dieser  Ele- 
mente  18  bis  21  dargestellt. 

Die  Rutsche  15  ist  in  ihrem  Verlauf  mit  einer  Über- 
führungseinrichtung  ausgerüstet,  die  hier  durch  ein 
Schwenkteil  40  gebildet  wird.  Das  Schwenkteil  40  wird 
von  der  Auswerteelektronik  20  in  seinem  Bewegungsab- 
lauf  gesteuert.  Je  nach  Absorptionswert  kann  das 
Schwenkteil  40  zwei  Stellungen  einnehmen.  Zum  einen 
kann  es  den  auf  die  Rutsche  15  fallenden  Bruchstücken 
einen  ungehinderten  Durchgang  in  den  Sortierbehälter 
18  ermöglichen.  In  diesem  Falle  nimmt  das  Schwenkteil 
40  die  in  der  Fig.  4  durchgezogen  eingezeichnete  Posi- 
tion  ein.  Noch  genauer  ist  diese  Stellung  in  Fig.  5  zu 
erkennen. 

Die  zweite  mögliche  Stellung  ist  in  Fig.  4  gestrichelt 
eingezeichnet  und  bewirkt,  daß  auf  der  Rutsche  15  ent- 
langgleitende  Bruchstücke  durch  die  sich  bildende  Öff- 
nung  auf  die  nächste  Rutsche  16  fallen. 

Diese  Rutsche  ist  vergleichbar  aufgebaut  und 
besitzt  ihrerseits  ein  Schwenkteil  41  ,  das  in  zwei  Positio- 
nen  von  der  Auswerteelektronik  22  steuerbar  ist.  In  der 
gestrichelt  dargestellten  Position  fällt  das  Glasbruch- 
stück  weiter  auf  die  dritte  Rutsche  17,  die  ebenfalls  so 
aufgebaut  ist  und  letztendlich  ein  Schwenkteil  42  auf- 
weist,  mit  dem  die  Bruchstücke  auf  die  Rutsche  1  7b  und 
damit  zum  Sortierbehälter  21  gelangen  können. 

Die  Auswerteelektronik  22  kann  beispielsweise  so 
arbeiten,  daß  farbloses  Glas  ungestört  über  die  Rutsche 
15  in  den  Behälter  18  gelangt,  während  braunes  Glas 
über  die  Rutsche  16  in  den  Behälter  19,  grünes  Glas 
über  die  Rutsche  1  7  in  den  Behälter  20  und  Fremdteile, 
wie  Keramik,  über  die  Rutsche  17b  in  den  Behälter  21 
gelangen. 

Erkennt  die  Auswerteelektronik  22  bei  einer  solchen 
Einstellung,  daß  ein  farbloses  Glasbruchstück  den  Licht- 
sender  33  bzw.  den  Lichtempfänger  34  passiert  hat,  so 
steuert  sie  das  Schwenkteil  40  derart,  daß  die  Bodenöff- 
nung  23  der  Rutsche  15  geschlossen  ist  und  das  Glas- 
bruchstück  ungehindert  in  den  Behälter  18  gelangen 
kann. 

Erkennt  sie  stattdessen  ein  Buntglas  oder  Keramik- 
teil,  so  sorgt  sie  nach  dieser  Messung  für  geeignete  Stel- 
lungen  der  Schwenkteile  40,41  und  sofern  nötig  42,  um 
die  Bruchstücke  in  den  beabsichtigten  Behälter  zu  über- 
führen 

Die  Steuerung  kann  so  erfolgen,  daß  lediglich  bei 
erforderlich  werdenden  Umstellungen  der  Schwenkteile 
40,41,42  eine  Schaltung  erfolgt.  Dies  verlängert  die 
Lebensdauer  der  mit  den  Schwenkteilen  40,41  ,42  ver- 
bundenen  Antriebe  gegenüber  einer  jeweiligen  Rück- 
stellung  in  eine  Normalposition. 

Bei  dem  vorbeschriebenen  Beispiel  muß  nur  dann 
eine  Umstellung  des  Schwenkteiles  40  in  seine  geöff- 

nete  Position  erfolgen,  wenn  ein  nicht  als  farbloses  Glas 
identifiziertes  Bruchstück  erscheint.  Solange  weiterhin 
nur  farblose  Glasbruchstücke  von  der  Auswerteelektro- 
nik  22  erkannt  werden,  ist  die  Stellung  der  Schwenkteile 

5  41  und  42  unerheblich  und  eine  Umstellung  der  Position 
damit  entbehrlich. 

Die  Steuerung  der  Schwenkteile  40,41,42  kann 
auch  so  eingestellt  werden,  daß  bei  möglichen  Defekten 
in  den  Antrieben  eine  vorbestimmte  Stellung  der 

10  Schwenkteile  so  vorgenommen  wird,  daß  auf  jeden  Fall 
eine  Anreicherung  des  Behälters  für  farbloses  Glas  mit 
Buntglas  oder  Fremdteilen  vermieden  wird.  Dadurch 
wird  auch  bei  Defekten  die  Qualität  des  farblosen  Glases 
konstant  gehalten.  Eine  Zufuhr  von  farblosem  Glas  in 

15  diesem  Falle  in  einen  Buntglasbehälter  führt  zwar  zu 
einer  geringeren  Ausbeute  an  farblosem  Glas,  ist  jedoch 
für  die  Qualität  des  Buntglases  weniger  entscheidend. 

In  den  Fig.  5  und  6  sind  noch  einmal  Einzelheiten 
dargestellt.  Das  Schwenkteil  40  ist  an  seinem  in  Förder- 

20  richtung  der  Glasbruchstücke  liegenden  Ende  drehsi- 
cher  mit  einem  zweiarmigen  Hebel  43  verbunden,  der 
seinerseits  ortsfest  in  der  Schwenkachse  44  gelagert  ist. 
Der  zweiarmige  Hebel  43  ist  mit  einem  Elektromagneten 
44  als  Antrieb  verbunden. 

25  In  Fig.  6  ist  zu  erkennen,  daß  die  Rutsche  15  auf 
ihrem  Boden  und  an  den  Seitenwänden  mit  Glas  belegt 
ist.  Die  Glasschichten  48  bestehen  aus  Flachglas.  Einen 
ähnlichen  Aufbau  besitzen  auch  die  Rutschen  12,16,17 
und  17b. 

30  Anstelle  der  Schwenkteile  40,41  ,42  wäre  auch  eine 
Konstruktion  denkbar,  die  über  Luftdüsen  mit  in  seiner 
Stärke  einstellbarem  und  durch  die  Messung  beeinfluß- 
tem  Strahl  die  Glasbruchstücke  aus  einer  vorgegebenen 
Bahn  auf  andere  Bahnen  überführt. 

35 
Patentansprüche 

1.  Vorrichtung  zum  Sortieren  von  Altglas  mit  einem 
Brecher  (3)  zur  Zerkleinerung  von  Altglas  in  Bruch- 

40  stücke  bis  auf  eine  Kantenlänge  von  5  -  50  mm, 
einem  Bruchstücksortierer  zur  Abtrennung  von 
Splittern  und  Kleinteilen  mit  Kantenlängen  unter  5 
mm,  einer  Fördereinrichtung  (9),  die  die  Bruch- 
stücke  zu  einer  Vereinzelungseinrichtung  (1  1)  über- 

45  führt,  einer  Farberkennungseinheit  zur 
Unterscheidung  von  durchsichtigem  und  farbigem 
Glas  und  Sortierbehältern  (18  -  21)  zur  Aufnahme 
der  unterschiedlichen  gefärbten  Glasbruchstücke, 
dadurch  gekennzeichnet, 

so  daß  dem  Brecher  (3)  ein  Klassierer  (6)  nachgeord- 
net  und  Sammelbehälter  (7  und  8a  -  8c)  für  mehrere 
Fraktionen  unterschiedlich  großer  Bruchstücke  vor- 
gesehen  sind, 
daß  von  der  Vereinzelungseinrichtung  (11)  auf  rin- 

55  nenförmigen  Rutschen  (12)  die  Bruchstücke  stetig 
und  ungebremst  der  Farberkennungseinheit  zuge- 
führt  werden  und  diese  durchlaufen,  und 
daß  weitere  rinnenförmige  Rutschen  (15  -  17)  von 
der  Farberkennungseinheit  zu  den  Sortierbehältern 

9 
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(18  -  21)  führen  und  6. 
daß  der  Farberkennungseinheit  nachgeordnete 
Überführungseinrichtungen  vorgesehen  sind,  mit 
denen  in  Abhängigkeit  von  Meßwerten  der  Far- 
berkennungseinheit  die  Bruchstücke  von  der  ersten  5 
(12)  auf  eine  der  weiteren  rinnenförmigen  Rutschen 
(15  -  17)  überführt  werden. 

2.  Vorrichtung  zum  Sortieren  von  Altglas  mit  einem 
Brecher  (3)  zur  Zerkleinerung  von  Altglas  in  Bruch-  10 
stücke  bis  auf  eine  Kantenlänge  von  5  -  50  mm,  7. 
einem  Bruchstücksortierer  zur  Abtrennung  von 
Splittern  und  Kleinteilen  mit  Kantenlängen  unter  5 
mm,  einer  Fördereinrichtung  (9),  die  die  Bruch- 
stücke  zu  einer  Vereinzelungseinrichtung  (1  1)  über-  1s 
führt,  einer  Farberkennungseinheit  zur 
Unterscheidung  von  durchsichtigem  und  farbigem  8. 
Glas  und  Sortierbehälter  (1  8  -  21  )  zur  Aufnahme  der 
unterschiedlichen  gefärbten  Glasbruchstücke, 
dadurch  gekennzeichnet;  20 
daß  dem  Brecher  (3)  ein  Klassierer  (6)  nachgeord- 
net  und  Sammelbehälter  (7  und  8a  bis  8c)  für  meh- 
rere  Fraktionen  unterschiedlich  großer  Bruchstücke 
vorgesehen  sind, 
daß  von  der  Vereinzelungseinrichtung  (11)  die  25 
Bruchstücke  auf  rinnenförmigen  Rutschen  (12)  lau- 
fen, 
daß  die  rinnenförmigen  Rutschen  (12)  mit  zwei  in 
die  Bewegungsbahn  der  Bruchstücke  überführba- 
ren  Auf  haltern  (13,1  3a)  ausgerüstet  sind,  wobei  den  30 
Aufhaltern  (13  und  13a)  jeweils  in  zwei  verschiede- 
nen  Ebenen  wirksame  Erkennungseinheiten  (14, 
1  4a)  unmittelbar  vorgeordnet  sind  und 
daß  der  Farberkennungseinheit  nachgeordnete 
Überführungseinrichtung  vorgesehen  sind,  mit  35  9. 
denen  in  Abhängigkeit  von  Meßwerten  der  Far- 
berkennungseinheit  die  Bruchstücke  auf  der  glei- 
chen  rinnenförmigen  Rutsche  freigegeben  oder  auf 
eine  andere  Rutsche  überführt  und  in  die  jeweiligen 
Sortierbehälter  für  die  unterschiedlichen  Glassorten  40 
weitergeleitet  werden. 

3.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1  oder  2, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Farberkennungseinheiten  wenigstens  je  45 
einen  Lichtsender  und  Empfänger  für  insbesondere  1  0. 
rotes  Licht  aufweisen. 

4.  Vorrichtung  nach  Anspruch  3, 
dadurch  gekennzeichnet,  so 
daß  alle  Lichtsender  (33,35)  über  Glasfaser-  Licht- 
leiter  an  eine  gemeinsame  Lichtquelle  angeschlos- 
sen  sind. 

11. 
5.  Vorrichtung  nach  einem  der  vorstehenden  Ansprü-  ss 

che, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  zwischen  dem  Brecher  (3)  und  dem  Klassierer 
(6)  eine  Reinigungseinrichtung  (5)  vorgesehen  ist. 

Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  3  bis  5, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Rutschen  (12;  15  -  17)  jeweils  einen  U-för- 
migen  Querschnitt  aufweisen  mit  einer  Breite,  die 
dem  1  ,3  bis  1  ,4-fachen  der  maximalen  Kantenlänge 
der  Bruchstücke  der  jeweiligen  Fraktion  entspricht, 
und  daß  Lichtsender  und  -empfänger  (33  -  35)  ober- 
halb  bzw.  unterhalb  des  Bodens  der  Rutschen  (15  - 
17)  angeordnet  sind. 

Vorrichtung  nach  einem  der  vorstehenden  Ansprü- 
che, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  der  Boden  der  Rutschen  (12;  15-17)  aus  Glas 
besteht. 

Vorrichtung  nach  einem  der  vorstehenden  Ansprü- 
che, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  von  den  Sammelbehältern  (7  und  8a  -  8c)  die 
Fördereinrichtung  (9)  zu  wenigstens  einem  Spei- 
cherbehälter  (10)  für  die  Überführung  der  Bruch- 
stücke  der  einzelnen  Fraktionen  führt, 
daß  dem  bzw.  jedem  Speicherbehälter  die  Verein- 
zelungseinrichtung  (1  1)  zugeordnet  ist, 
daß  jede  dem  Speicherbehälter  (10)  zugeordnete 
Vereinzelungseinrichtung  (11)  mit  einer  Mehrzahl 
von  Rutschen  verbunden  ist,  und 
daß  jeder  von  der  Vereinzelungseinrichtung  ausge- 
henden  Rutsche  (2)  weitere  gleichartige  ausgebil- 
dete  Rutschen  (15-17)  zugeordnet  sind,  auf  welche 
die  einzelnen  Bruchstücke  nacheinander  überführ- 
bar  sind. 

Vorrichtung  nach  Anspruch  2  und  8, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  einander  zugeordneten  Rutschen  überein- 
ander  angeordnet  sind  sowie  durch  die  Aufhalter 
(13;  13a)  verschließbare  und  freigebbare  Bodenöff- 
nungen  (23)  aufweisen,  wobei  die  Bodenöffnung 
von  der  oberen  zur  unteren  Rutsche  hin  in  Förder- 
richtung  versetzt  angeordnet  sind  und  die  unterste 
Rutsche  (17)  als  durchgehende  Rinne  ausgebildet 
ist. 

Vorrichtung  nach  Anspruch  9, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Aufhalter  (13,  13a)  als  elektromagnetisch 
oder  pneumatisch  betätigbare,  in  der  Bodenöffnung 
(23)  gehaltene  und  durch  diese  hindurch  bewegbare 
sowie  in  einer  Bodenöffnung  die  Ebene  des  Bodens 
verschließende  Schwenkteile  ausgebildet  sind. 

Vorrichtung  nach  Anspruch  10, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Schwenkteile  als  Klappen  oder  Schwenkt- 
eile  mit  in  Förderrichtung  weisender  Verjüngung 
ausgebildet  sind  und  daß  jedes  Schwenkteil  an  sei- 
nem  in  Förderrichtung  weisendem  Ende  über  eine 
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Schwenkachse  (27)  an  einem  zweiarmigen,  zwi- 
schen  gegensinnig  wirkenden  Federn  (28,  29) 
gehaltenen  Hebel  (26)  gelagert  ist,  an  dessen  bei- 
den  Armen  je  ein  Elektromagnet  (30,31)  angreift. 

5 
12.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  9  bis  1  1  , 

dadurch  gekennzeichnet, 
daß  vor  jeder  Bodenöffnung  (23)  einer  jeden  Rut- 
sche  (12;  15;16)  ein  Lichtsender  und  -empfänger 
senkrecht  hierzu  angeordnet  sowie  im  Bereich  der  10 
Mittellängslinie  des  Bodens  sowie  in  den  Seiten- 
wandungen  der  Rutsche  dicht  oberhalb  des  Bodens 
Lichtdurchtrittsöffnungen  (36,37)  vorgesehen  sind. 

13.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  3  bis  12,  is 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  der  Lichtempfänger  (34)  mit  einer  Auswertelek- 
tronik  (22)  verbunden  ist,  an  die  er  kontinuierlich  ein 
die  empfangene  Lichtstärke  kennzeichnendes 
Signal  abgibt  und  daß  die  Auswertelektronik  (22)  mit  20 
der  Überführungseinrichtung  verbunden  ist  und  die- 
ser  in  Abhängigkeit  von  dem  Signal  ein  Steuersignal 
zuführt. 

14.  Verfahren  zum  Sortieren  von  Altglas,  wobei  das  Alt-  25 
glas  in  Bruchstücke  bis  auf  eine  Kantenlänge  von  5 
bis  50  mm  zerkleinert  und  Bruchstücke  mit  Kanten- 
längen  unter  5  mm  als  Mischglas  gesammelt,  und 
die  verbleibenden  Bruchstücke  vereinzelt,  die  ver- 
einzelten  Bruchstücke  einer  Farberkennungseinheit  30 
zugeführt  und  die  farblich  erkannten  Bruchstücke 
anschließend  abhängig  von  der  erkannten  Farbe 
zugeordneten  Sortierbehältern  zugeführt  werden, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Bruchstücke  der  Größe  nach  in  mehrere  35 
Fraktionen  unterteilt  werden,  und  daß  die  Bruch- 
stücke  auf  rinnenförmigen  Rutschen  gleiten,  wäh- 
rend  die  Farberkennung  durchgeführt  wird  und  auf 
weiteren  rinnenförmigen  Rutschen  den  jeweiligen 
Sortierbehältern  für  die  unterschiedlichen  Glassor-  40 
ten  zugeführt  werden. 

1  5.  Verfahren  zum  Sortieren  von  Altglas,  wobei  das  Alt- 
glas  in  Bruchstücke  bis  auf  eine  Kantenlänge  von  5 
bis  50  mm  zerkleinert  und  Bruchstücke  mit  Kanten-  45 
längen  unter  5  mm  als  Mischglas  gesammelt,  und 
die  verbleibenden  Bruchstücke  vereinzelt,  die  ver- 
einzelten  Bruchstücke  einer  Farberkennungseinheit 
zugeführt  und  die  farblich  erkannten  Bruchstücke 
anschließend  abhängig  von  der  erkannten  Farbe  so 
zugeordneten  Sortierbehältern  zugeführt  werden, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Bruchstücke  der  Größe  nach  in  mehrere 
Fraktionen  unterteilt  werden,  daß  die  Bruchstücke 
jeder  Fraktion  in  ihrer  Bewegung  auf  einer  rinnen-  ss 
förmigen  Rutsche  gestoppt  werden  und  zur  Erken- 
nung  der  Färb-  und  Lichtdurchlässigkeit  einzelner 
ruhender  Position  ein-  oder  mehrfach  je  in  zwei  ver- 
schiedenen  Ebenen  wirkenden  Lichtsendern  und  - 

empfängern  ausgesetzt  und  abhängig  von  dem 
jeweiligen  Mittelwert  des  Lichtdurchflusses  dann 
entweder  auf  der  gleichen  rinnenförmigen  Rutsche 
freigegeben  oder  auf  eine  andere  Rutsche  überführt 
und  in  die  jeweiligen  Sortierbehälter  für  die  unter- 
schiedlichen  Glassorten  weitergeleitet  werden. 

1  6.  Verfahren  nach  Anspruch  1  4, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  aus  dem  zeitlichen  Verlauf  der  Absorptions- 
kurve  eines  Bruchstückes  nur  der  mittlere  Bereich 
zur  Bestimmung  der  Farbe  des  Bruchstückes  her- 
angezogen  wird. 

17.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  14  bis  16, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Bruchstücke  zur  Erkennung  der  Farbe  der 
Einwirkung  farbiger,  insbesondere  roter  Lichtstrah- 
len  ausgesetzt  werden. 

18.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  14  bis  17, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Bruchstücke  vor  ihrer  Zuführung  zur  Far- 
berkennungseinheit,  insbesondere  vor  der  Untertei- 
lung  in  mehrere  Fraktionen  gereinigt  werden. 

Claims 

1.  Apparatus  for  sorting  waste  glass,  comprising  a 
breaking  device  (3)  for  reducing  waste  glass  to  frag- 
ments  with  an  edge  length  of  5  -  50  mm,  a  fragment 
sorting  means  for  removing  slivers  and  small  pieces 
with  edge  lengths  of  less  than  5  mm,  a  conveyor  (9) 
which  transfers  the  fragments  to  a  Separator  (1  1),  a 
colour  identifying  unit  to  distinguish  between  clear 
and  coloured  glass,  and  sorting  receptacles  (18-21) 
to  receive  the  glass  fragments  of  different  colours, 
characterised  in  that 
the  breaking  device  (3)  is  followed  by  a  grading 
means  (6),  and  collecting  vessels  (7  and  8a-8c)  are 
provided  for  a  plurality  of  fractions  of  different-sized 
fragments, 
that  the  fragments  are  fed  continuously  and  without 
deceleration  from  the  Separator  (11)  along  channel- 
shaped  chutes  (1  2)  to  the  colour  identifying  unit  and 
pass  through  the  unit, 
that  other  channel-shaped  chutes  (15-17)  lead  from 
the  colour  identifying  unit  to  the  sorting  receptacles 
(18-21),  and 
that  transfer  means  are  provided  downstream  of  the 
colour  identifying  unit,  whereby  the  fragments  are 
transferred  from  the  first  chute  (12)  to  one  of  the 
other  channel-shaped  chutes  (15-17)  dependent  on 
values  metered  by  the  colour  identifying  unit. 

2.  Apparatus  for  sorting  waste  glass,  comprising  a 
breaking  device  (3)  for  reducing  waste  glass  to  frag- 
ments  with  an  edge  length  of  5  -  50  mm,  a  fragment 
sorting  means  for  removing  slivers  and  small  pieces 
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with  edge  lengths  of  less  than  5  mm,  a  conveyor  (9) 
which  transfers  the  fragments  to  a  Separator  (1  1),  a 
colour  identifying  unit  to  distinguish  between  clear 
and  coloured  glass,  and  sorting  receptacles  (18-21) 
to  receive  the  glass  fragments  of  different  colours,  5 
characterised  in  that 
the  breaking  device  (3)  is  followed  by  a  grading 
means  (6),  and  collecting  vessels  (7  and  8a-8c)  are 
provided  for  a  plurality  of  fractions  of  different-sized 
fragments,  ro 
that  the  fragments  run  from  the  Separator  (11)  along 
channel-shaped  chutes  (12), 
that  the  channel-shaped  chutes  (12)  are  equipped 
with  two  arresting  means  (13,  13a)  which  can  be 
shifted  into  the  path  of  movement  of  the  fragments,  75 
identifying  units  (1  4,  1  4a)  each  effective  in  two  dif- 
ferent  planes  being  provided  immediately  upstream 
of  the  arresting  means  (13  and  13a),  and 
that  transfer  means  are  provided  downstream  of  the 
colour  identifying  unit,  whereby  the  fragments  are  20 
released  on  the  same  channel-shaped  chute  or 
transferred  to  a  different  chute,  dependent  on  values 
metered  by  the  colour  identifying  unit,  and  passed 
on  into  the  respective  sorting  receptacles  for  the  dif- 
ferent  types  of  glass.  25 

3.  Apparatus  according  to  Claim  1  or  2, 
characterised  in  that 
the  colour  identifying  units  have  at  least  one  opto- 
transmitter  and  one  opto-receiver,  for  red  light  in  par-  30 
ticular. 

4.  Apparatus  according  to  Claim  3, 
characterised  in  that 
all  the  opto-transmitters  (33,  35)  are  connected  to  a  35 
common  light  source  by  fibre  optic  light  guides. 

5.  Apparatus  according  to  any  of  the  preceding  Claims, 
characterised  in  that 
a  cleaning  unit  (5)  is  provided  between  the  breaking  40 
device  (3)  and  the  grading  means  (6). 

6.  Apparatus  according  to  any  of  Claims  3  to  5, 
characterised  in  that 
the  chutes  (1  2;  15-17)  each  have  a  U-shaped  cross-  45 
section  of  a  width  corresponding  to  1  .3  to  1  .4  times 
the  maximum  edge  length  of  the  fragments  in  that 
particular  fraction,  and  that  opto-transmitters  and 
receivers  (33-35)  are  arranged  respectively  above 
and  below  the  base  of  the  chutes  (15-17).  so 

7.  Apparatus  according  to  any  of  the  preceding  Claims, 
characterised  in  that 
the  base  of  the  chutes  (1  2  ;  1  5-  1  7)  is  made  of  glass. 

55 
8.  Apparatus  according  to  any  of  the  preceding  Claims, 

characterised  in  that 
the  conveyor  (9)  leads  from  the  collecting  vessels  (7 
and  8a-8c)  to  at  least  one  storage  Container  (10)  for 
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the  transfer  of  fragments  of  the  individual  fractions, 
that  the  Separator  (1  1  )  is  associated  with  the  or  each 
storage  Container, 
that  each  Separator  (1  1)  associated  with  the  storage 
Container  (10)  is  linked  with  a  plurality  of  chutes,  and 
that  each  chute  (12)  extending  from  the  Separator 
has  other,  similarly  constructed  chutes  (15-17) 
associated  with  it,  to  which  the  individual  fragments 
are  successively  transferable. 

9.  Apparatus  according  to  Claims  2  and  8, 
characterised  in  that 
the  associated  chutes  are  superimposed  and  have 
base  apertures  (23)  which  can  be  closed  and  freed 
by  the  arresting  means  (1  3  ;  1  3a)  ,  the  base  apertures 
being  offset  in  the  conveying  direction  from  the 
upper  to  the  lower  chute  and  the  bottom  chute  (1  7) 
being  in  the  form  of  a  continuous  Channel. 

1  0.  Apparatus  according  to  Claim  9, 
characterised  in  that 
the  arresting  means  (1  3,  1  3a)  are  in  the  form  of  elec- 
tromagneticallyorpneumatically  operable  swivelling 
members  which  are  held  in  and  can  be  moved 
through  the  base  aperture  (23),  and  which  dose  the 
plane  of  the  base  in  a  base  aperture. 

11.  Apparatus  according  to  Claim  10, 
characterised  in  that 
the  swivelling  members  are  in  the  form  of  flaps  or 
swivelling  members  with  tapering  pointing  in  the 
conveying  direction,  and  that  each  swivelling  mem- 
ber  is  mounted,  at  its  end  pointing  in  the  conveying 
direction,  on  a  two-armed  lever  (26)  by  means  of  a 
swivel  pin  (27),  the  lever  being  held  between  Springs 
(28,  29)  which  work  in  opposite  directions,  with  its 
two  arms  each  being  acted  on  by  an  electromagnet 
(30,  31). 

1  2.  Apparatus  according  to  any  of  Claims  9  to  1  1  , 
characterised  in  that 
an  opto-transmitter  and  receiver  are  arranged  in 
front  of  each  base  aperture  (23)  of  each  chute  (12; 
15;  16)  perpendicularly  thereto,  and  openings  (36, 
37)  for  the  passage  of  light  are  provided  in  the  region 
of  the  centre  longitudinal  line  of  the  base  and  in  the 
side  walls  of  the  chute  dose  above  the  base. 

13.  Apparatus  according  to  any  of  Claims  3  to  12, 
characterised  in  that 
the  opto-receiver  (34)  is  connected  to  an  eledronic 
evaluator  (22),  to  which  it  continuously  transmits  a 
Signal  characterising  the  luminous  intensity 
received,  and  that  the  evaluator  (22)  is  conneded  to 
the  transfer  means  and  supplies  a  control  Signal  to 
them  dependent  on  the  Signal. 

14.  A  method  of  sorting  waste  glass,  the  waste  glass 
being  reduced  to  fragments  with  an  edge  length  of 
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5  to  50  mm  and  fragments  with  edge  lengths  of  less 
than  5  mm  being  collected  as  mixed  glass,  while  the 
remaining  fragments  are  separated,  the  separated 
fragments  are  fed  to  a  colour  identifying  unit,  and  the 
colour-identified  fragments  are  then  fed  to  sorting 
receptacles  which  are  assigned  according  to  the  col- 
our  identified, 
characterised  in  that 
the  fragments  are  divided  into  a  plurality  of  fractions 
according  to  size,  and  that  the  fragments  slide  along 
channel-shaped  chutes  while  colour  identif  ication  is 
carried  out,  and  are  fed  along  other  channel-shaped 
chutes  to  the  respective  sorting  receptacles  for  the 
different  types  of  glass. 

1  5.  A  method  of  sorting  waste  glass,  the  waste  glass 
being  reduced  to  fragments  with  an  edge  length  of 
5  to  50  mm  and  fragments  with  edge  lengths  of  less 
than  5  mm  being  collected  as  mixed  glass,  while  the 
remaining  fragments  are  separated,  the  separated 
fragments  are  fed  to  a  colour  identifying  unit,  and  the 
colour-identified  fragments  are  then  fed  to  sorting 
receptacles  which  are  assigned  according  to  the  col- 
our  identified, 
characterised  in  that 
the  fragments  are  divided  into  a  plurality  of  fractions 
according  to  size, 
the  fragments  in  each  fraction  are  stopped  moving 
along  a  channel-shaped  trough,  exposed  one  or 
more  times,  separately  in  an  immobile  position,  to 
opto-transmitters  and  receivers  each  acting  in  two 
different  planes  to  identify  the  colour  and  light  trans- 
mission,  and  are  then  either  released  on  the  same 
channel-shaped  chute  or  transferred  to  another 
chute,  dependent  on  the  central  light  transmission 
value,  and  passed  on  into  the  relevant  sorting  recep- 
tacles  for  the  different  types  of  glass. 

16.  A  method  according  to  Claim  14, 
characterised  in  that 
only  the  central  part  of  the  time  lapse  of  the  absorp- 
tion  curve  for  a  fragment  is  used  to  determine  the 
colour  of  the  fragment. 

1  7.  A  method  according  to  any  of  Claims  1  4  to  1  6, 
characterised  in  that 
the  fragments  are  exposed  to  the  action  of  coloured, 
particularly  red  light  beams  in  order  to  identify  their 
colour. 

18.  A  method  according  to  any  of  Claims  14  to  17, 
characterised  in  that 
the  fragments  are  cleaned  before  being  fed  to  the 
colour  identifying  unit  and  particularly  before  being 
divided  into  a  plurality  of  fractions. 

Revendications 

1.  Dispositif  pour  trier  des  dechets  de  verre,  avec  un 
concasseur  (3)  pour  broyer  les  dechets  de  verre  en 

5  morceaux  d'une  longueur  d'arete  maximale  de  5  ä 
50  mm,  un  trieur  de  morceaux  pour  isoler  les  eclats 
et  fragments  d'une  longueur  d'arete  inferieure  ä  5 
mm,  un  convoyeur  (9)  qui  transfere  les  morceaux  ä 
un  separateur  (1  1),  une  unite  de  reconnaissance  de 

10  couleur  pour  distinguer  le  verre  transparent  du  verre 
colore,  et  des  recipients  de  triage  (18  ä  21)  pour 
recevoir  les  morceaux  de  verre  de  differentes  cou- 
leurs,  caracterise  en  ce  que  le  concasseur  (3)  est 
suivi  d'un  classificateur  (6)  et  des  recipients  collec- 

15  teurs  (7  et  8a  ä  8c)  sont  prevus  pour  plusieurs  frac- 
tions  de  morceaux  de  differentes  tailles, 
en  ce  que  les  morceaux  sont  apportes  par  le  sepa- 
rateur  (1  1)  en  continu  et  sans  freinage  ä  l'unite  de 
reconnaissance  de  couleur,  et  traversent  cette  unite, 

20  sur  des  goulottes  en  forme  de  gouttieres  (12), 
en  ce  que  des  goulottes  supplementaires  en  forme 
de  gouttieres  (15  ä  17)  menent  de  l'unite  de  recon- 
naissance  de  couleur  aux  recipients  de  triage  (18  ä 
21), 

25  et  en  ce  que  des  dispositifs  de  transfert  sont  prevus 
ä  la  suite  de  l'unite  de  reconnaissance  de  couleur, 
par  lesquels,  en  fonction  de  valeurs  de  mesure  de 
l'unite  de  reconnaissance  de  couleur,  les  morceaux 
sont  transf  eres  des  premieres  goulottes  en  forme  de 

30  gouttieres  (1  2)  sur  une  des  goulottes  supplementai- 
res  en  forme  de  gouttieres  (15  ä  17). 

2.  Dispositif  pour  trier  des  dechets  de  verre,  avec  un 
concasseur  (3)  pour  broyer  les  dechets  de  verre  en 

35  morceaux  d'une  longueur  d'arete  maximale  de  5  ä 
50  mm,  un  trieur  de  morceaux  pour  isoler  les  eclats 
et  fragments  d'une  longueur  d'arete  inferieure  ä  5 
mm,  un  convoyeur  (9)  qui  transfere  les  morceaux  ä 
un  separateur  (1  1),  une  unite  de  reconnaissance  de 

40  couleur  pour  distinguer  le  verre  transparent  du  verre 
colore,  et  des  recipients  de  triage  (18  ä  21)  pour 
recevoir  les  morceaux  de  verre  de  differentes  cou- 
leurs,  caracterise  en  ce  que  le  concasseur  (3)  est 
suivi  d'un  classificateur  (6)  et  des  recipients  collec- 

45  teurs  (7  et  8a  ä  8c)  sont  prevus  pour  plusieurs  frac- 
tions  de  morceaux  de  differentes  tailles, 
en  ce  que  les  morceaux  quittent  le  separateur  (1  1) 
sur  des  goulottes  en  forme  de  gouttieres  (12), 
en  ce  que  les  goulottes  en  forme  de  gouttieres  (12) 

so  sont  equipees  d'elements  de  retenue  (13,1  3a)  pou- 
vant  etre  transferes  dans  la  voie  de  deplacement 
des  morceaux,  des  unites  de  reconnaissance  res- 
pectives  (1  4,  1  4a)  agissant  dans  deux  plans  diffe- 
rents  etant  disposees  juste  avant  les  elements  de 

55  retenue  (13  et  13a), 
et  en  ce  que  des  dispositifs  de  transfert  sont  prevus 
ä  la  suite  des  unites  de  reconnaissance  de  couleur, 
par  lesquels,  en  fonction  de  valeurs  de  mesure  de 
l'unite  de  reconnaissance  de  couleur,  les  morceaux 
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sont  reläches  sur  la  meme  goulotte  en  forme  de 
gouttiere  ou  transferes  sur  une  autre  goulotte  et 
transportes  plus  loin  dans  les  recipients  de  triage 
respectifs  pour  les  differentes  sortes  de  verre. 

3.  Dispositif  selon  la  revendication  1  ou  2,  caracterise 
en  ce  que  les  unites  de  reconnaissance  de  couleur 
presentent  chacune  au  moins  un  emetteur  et  un 
recepteur  de  lumiere  notamment  rouge. 

4.  Dispositif  selon  la  revendication  3,  caracterise  en 
ce  que  les  emetteurs  de  lumiere  (33,  35)  sont  tous 
raccordes,  par  l'intermediaire  de  fibres  optiques,  ä 
une  source  lumineuse  commune. 

5.  Dispositif  selon  une  des  revendications  preceden- 
tes,  caracterise  en  ce  qu'un  dispositif  de  nettoyage 
(5)  est  prevu  entre  le  concasseur  (3)  et  le  classifica- 
teur  (6). 

6.  Dispositif  selon  une  des  revendications  3  ä  5,  carac- 
terise  en  ce  que  les  goulottes  (1  2  ;  1  5  ä  1  7)  presen- 
tent  chacune  une  section  en  forme  de  U  et  une 
largeur  qui  correspond  ä  1  ,3  ä  1  ,4  fois  la  longueur 
d'arete  maximale  des  morceaux  de  la  fraction  res- 
pective,  et  en  ce  que  les  emetteurs  et  recepteurs  de 
lumiere  (33  ä  35)  sont  respectivement  disposes  au- 
dessus  et  en  dessous  du  fond  des  goulottes  (15  ä 
17). 

7.  Dispositif  selon  une  des  revendications  preceden- 
tes,  caracterise  en  ce  que  le  fond  des  goulottes  (1  2 
;  1  5  ä  1  7)  est  realise  en  verre. 

8.  Dispositif  selon  une  des  revendications  preceden- 
tes,  caracterise  en  ce  que  le  convoyeur  (9)  mene 
des  recipients  collecteurs  (7  et  8a  ä  8c)  ä  au  moins 
un  recipient  de  stockage  (10)  pour  le  transfert  des 
morceaux  des  differentes  fractions, 
en  ce  que  le  separateur  (1  1  )  est  associe  au  ou,  selon 
le  cas,  ä  chaque  recipient  de  stockage, 
en  ce  que  chaque  separateur  (1  1)  associe  au  reci- 
pient  de  stockage  (10)  est  relie  ä  une  pluralite  de 
goulottes, 
et  en  ce  qu'ä  chaque  goulotte  (1  2)  partant  du  sepa- 
rateur  sont  associees  des  goulottes  supplementai- 
res  (15  ä  17)  de  configuration  identique,  sur 
lesquelles  les  differents  morceaux  peuvent  etre  suc- 
cessivement  transferes. 

9.  Dispositif  selon  les  revendications  2  et  8,  caracte- 
rise  en  ce  que  les  goulottes  mutuellement  asso- 
ciees  sont  disposees  les  unes  au-dessus  des  autres 
et  presentent  des  ouvertures  de  fond  (23)  pouvant 
etre  ouvertes  et  fermees  par  les  elements  de  rete- 
nue  (13  ;  13a),  les  ouvertures  de  fond  etant  dispo- 
sees  en  decalage  de  la  goulotte  superieure  vers  la 
goulotte  inferieure  dans  la  direction  de  transport,  et 

la  goulotte  la  plus  inferieure  (1  7)  etant  realisee  sous 
forme  de  gouttiere  ininterrompue. 

1  0.  Dispositif  selon  la  revendication  9,  caracterise  en 
5  ce  que  les  elements  de  retenue  (13,  13a)  sont  rea- 

lises  sous  la  forme  d'elements  pivotants  pouvant 
etre  actionnes  de  fagon  electromagnetique  ou  pneu- 
matique,  maintenus  dans  l'ouverture  de  fond  (23), 
pouvant  etre  deplaces  ä  travers  cette  Ouvertüre  et 

10  fermant  l'ouverture  de  fond  dans  le  plan  du  fond. 

11.  Dispositif  selon  la  revendication  10,  caracterise  en 
ce  que  les  elements  pivotants  sont  realises  sous  la 
forme  de  volets  ou  d'elements  pivotants  avec  un 

15  retrecissement  dirige  dans  la  direction  de  transport, 
et  en  ce  que  chaque  element  pivotant  est,  ä  son 
extremite  dirigee  dans  la  direction  de  transport, 
monte  au  moyen  d'un  axe  de  pivotement  (27)  sur  un 
lever  (26)  ä  deux  bras  maintenu  entre  des  ressorts 

20  (28,  29)  agissant  en  sens  contraires,  un  electro- 
aimant  respectif  (30,  31)  agissant  sur  chacun  des 
deux  bras  de  ce  levier. 

12.  Dispositif  selon  une  des  revendications  9  ä  11, 
25  caracterise  en  ce  qu'un  emetteur  et  un  recepteur 

de  lumiere  sont  disposes  avant  chaque  Ouvertüre  de 
fond  (23)  de  chaque  goulotte  (12  ;  15  ;  16),  perpen- 
diculairement  ä  cette  derniere,  et  des  ouvertures  de 
passage  de  lumiere  (36,  37)  sont  prevues  dans  la 

30  region  de  Taxe  median  longitudinal  du  fond  ainsi  que 
dans  les  parois  laterales  de  la  goulotte,  juste  au-des- 
sus  du  fond. 

13.  Dispositif  selon  une  des  revendications  3  ä  12, 
35  caracterise  en  ce  que  le  recepteur  de  lumiere  (34) 

est  relie  ä  une  unite  electronique  d'evaluation  (22), 
ä  laquelle  il  delivre  en  continu  un  signal  caracterisant 
l'intensite  lumineuse  regue,  et  en  ceque  l'unite  elec- 
tronique  d'evaluation  (22)  est  reliee  au  dispositif  de 

40  transfert  et  transmet  ä  ce  dernier  un  signal  de  com- 
mande  en  fonction  du  signal  regu. 

1  4.  Procede  pour  trier  des  dechets  de  verre,  les  dechets 
de  verre  etant  broyes  en  morceaux  d'une  longueur 

45  d'arete  maximale  de  5  ä  50  mm  et  les  morceaux 
d'une  longueur  d'arete  inferieure  ä  5  mm  etant  isoles 
en  tant  que  verre  melange,  tandis  que  les  morceaux 
restants  sont  separes  un  par  un,  les  morceaux  sepa- 
res  un  par  un  etant  amenes  ä  une  unite  de  recon- 

50  naissance  de  couleur  et  les  morceaux  dont  la 
couleur  a  ete  reconnue  etant  ensuite  amenes  ä  des 
recipients  de  triage  respectivement  affectes  aux 
couleurs  reconnues, 
caracterise  en  ce  que  les  morceaux  sont  separes 

55  d'apres  leurtaille  en  plusieurs  fractions,  et  en  ceque 
les  morceaux  glissent  sur  des  goulottes  en  forme  de 
gouttieres  tandis  qu'est  effectuee  la  reconnaissance 
de  couleur,  et  sont  amenes  sur  des  goulottes  sup- 
plementaires  en  forme  de  gouttieres  aux  recipients 
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de  triage  respectifs  pour  les  differentes  sortes  de 
verre. 

15.  Procede  pour  trier  des  dechets  de  verre,  les  dechets 
de  verre  etant  broyes  en  morceaux  d'une  longueur  s 
d'arete  maximale  de  5  ä  50  mm  et  les  morceaux 
d'une  longueur  d'arete  inferieure  ä  5  mm  etant  isoles 
en  tant  que  verre  melange,  tandis  que  les  morceaux 
restants  sont  separes  un  par  un,  les  morceaux  sepa- 
res  un  par  un  etant  amenes  ä  une  unite  de  recon-  w 
naissance  de  couleur  et  les  morceaux  dont  la 
couleur  a  ete  reconnue  etant  ensuite  amenes  ä  des 
recipients  de  triage  respectivement  affectes  aux 
couleurs  reconnues, 
caracterise  en  ce  que  les  morceaux  sont  separes  15 
d'apres  leur  taille  en  plusieurs  fractions,  en  ce  que 
les  morceaux  de  chaque  fraction  sont  immobilises 
au  cours  de  leur  deplacement  sur  une  goulotte  en 
forme  de  gouttiere  et,  afin  de  reconnaTtre  leur  cou- 
leur  et  leur  transparence,  sont  exposes  individuelle-  20 
ment  dans  leur  position  immobile  une  ou  plusieurs 
fois  ä  des  emetteurs  et  recepteurs  de  lumiere  res- 
pectifs  agissant  dans  deux  plans  differents,  et  sont 
ensuite,  en  fonction  de  la  valeur  moyenne  respective 
de  la  transmission  de  lumiere,  soit  reläches  sur  la  25 
meme  goulotte  en  forme  de  gouttiere,  soit  transferes 
sur  une  autre  goulotte  et  transportes  plus  loin  dans 
les  recipients  de  triage  respectifs  pour  les  differen- 
tes  sortes  de  verre. 

30 
1  6.  Procede  selon  la  revendication  1  4,  caracterise  en 

ce  que,  pour  determiner  la  couleur  d'un  morceau,  on 
ne  se  sert  que  de  la  partie  mediane  de  la  Variation 
dans  le  temps  de  la  courbe  d'absorption  du  mor- 
ceau.  35 

17.  Procede  selon  une  des  revendications  14  ä  16, 
caracterise  en  ce  qu'afin  de  reconnaTtre  leur  cou- 
leur,  les  morceaux  sont  exposes  ä  l'action  de  rayons 
lumineux  de  couleur,  notamment  rouges.  40 

18.  Procede  selon  une  des  revendications  14  ä  17, 
caracterise  en  ce  que  les  morceaux  sont  nettoyes 
avant  d'etre  amenes  ä  l'unite  de  reconnaissance  de 
couleur,  notamment  avant  leur  division  en  plusieurs  45 
fractions. 

50 

55 
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