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Menetelmaé kiytettyjen, haitallisia aineita siséltidvien lasikappaleiden hajot-
tamiseksi uusiokdyttokelpoisiksi aineosiksi

Keksintd koskee patenttivaatimuksen 1 johdannon mukaista menetel-
maa eristettyjen, haitallisia aineita siséltavien lasikappaleiden kuten kuvaputkien
tai kaasupurkausputkien hajottamiseksi uusiokayttokelpoisiksi aineosiksi
erottamalla lasikappaleet erilaisiksi lasityypeiksi, joita ovat esim. kuvaputkien
etupinnan ja kartion muodostava lasi ja kaasupurkausputkien lasi, ja muunlai-
siksi, erityisesti metalli- ja keraamisiksi aineosiksi, ja kéasittelemalla jatteena
materiaaleja, jotka ovat uusiokéyttdmielessa haitallisia aineita.

Uusiokaytdsta on tullut paivédn puheenaihe. Sekd@ raaka-aineiden
rajallisuus ettd myds ympéristddon kohdistuva kuormitus ovat pakottaneet
miettimaan tarkemmin teollisuuden tuottaman jatteen kierrattamismahdollisuuk-
sia.

Lahes paivittain joudutaan tekemisiin paperin ja lasin uusiokayton
kanssa. Niinpd on monin paikoin itsestddnselvyys kayttéa eri jateastioita
paperia, lasia ja muuta talousjatettd varten. Téllaisen jatteenlajittelun menes-
tyksellisyys ndkyy esim. siten, eftd jo tdndan valmistetaan joka toinen ontto
lasiastia kerdyslasista.

Uusiokayttolaitokset asettavat suuria vaatimuksia kierratysmateriaa-
lien laatuprofillile. Era&nd p&dongelmana on talldin jatteen hajottaminen eri
komponenteiksi eli jAtteen erottaminen erilaisiksi uusiokayttokelpoisiksi aineosik-
seen. Tamé erilaisiksi aineosiksi erottamisen periaate onnistuu esim.
erottamalla alumiinirasiat talousjatteesta tai erottamalla pullonsulkimet lasipul-
loista. Elektroniikkajate, joka muodostuu esim. televisiolaitteista, tietokone-
monitoreista, tietokonepaitieistd ja yleensd nayttOpaatteistd, on kuitenkin
hankalampi kohde. Téllaisessa tapauksessa on erotettava toisistaan erilaisia
lasityyppeja, metallityyppeja, muoveja ja haitta-aineita. Erilaiset aineosat voi-
daan talldin erottaa toisistaan kasin, mika edellyttaa paljon ihmistydvoimaa, tai
yksinkertaisesti hienontaa elektroniikkajate kokonaisuudessaan, jonka jalkeen
aineosia ei kuitenkaan voida en&3 kayttaa ja ne muodostavat siten osan kaato-
paikkajatteesta.

Jatehuolto, késittipé se jatteiden sijoittamisen tai uusiokayton, kuuluu
jatehuoltolain piiriin. Jatehuoltolain jatteenkasittelylaitoksiin kohdistuvat maara-
ykset ovat erityisesti haitallisia aineita sisaltavan jatteen kohdalla melko ankarat.
Tahan saakka el kuitenkaan ole ollut olemassa tyydyttavia jatteenkasittelylai-
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toksia eristettyja, haitallisia aineita sisaltavia lasikappaleita eli paaasiassa lasista
muodostuvia, mutta myds haitallisia aineita, metalleja ja keraamista ainesta
sisaltavia kappaleita varten, jotka erityisvalvonnan edeliyttavien jatteiden luette-
lossa on keratty yhteen samaan jéteryhmaan ja jotka kasittavat kuvaputket,
kaasupurkausputket ja vastaavat.

Haluttaessa hytdyntaa esim. kuvaputken aineosat uusiokayttoa
varten, on erilaiset aineosat erotettava toisistaan ja nama aineosat muodostuvat
haitallisilla aineilla pinnoitetusta etulasista, lyijypitoisesta, kartion muodostavasta
lasista, metallinauhasta kotelointia varten, metallimaskista seki metallinupeista
maskin lukitsemiseksi varikuvaputkeen. Erilaisten materiaalien monimutkaisuu-
den tai lukuisuuden vuoksi tama erottaminen tapahtuu usein kasin. Liimaamalla
kiinnitetty metallinauha poistetaan ensin; tamén jalkeen kartio- ja etulasi voidaan
leikata timanttilaikalla ja irrottaa kuvaputkesta kuumentamalla; taméan jalkeen
poistetaan maski ja sitten lukitusnupit kdsin tai automaattisesti: kartiolasia ei
taman jalkeen jatkotydsteta ja se voidaan lajitella erilleen ja lopuksi poistetaan
haitalliset aineet etulasin sisdpinnalta. N&in erotetut aineosat voidaan taman
jalkeen palauttaa hyétykiertoon.

Julkaisusta DE 3 910 842 A1 tunnetaan esim. tillainen menetelma
kuvaputkilasin erottamiseksi kuvaputkista ja lasin puhdistamiseksi. Tallgin irro-
tettu metallinauha, maski sekd lukitusnupit erotetaan magneetin avulla ja
Kartiolasi erotetaan katkaisulaikalla, esim. timanttilaikalla, etulasista. Taman
jélkeen poistetaan etulasin pinnalla oleva loisteainekerros ja kartiolasin pinnoite
esim. suurpaineisella hiekka- tai vesipuhalluksella.

Kaasupurkausputkien kohdalla, joissa séteily synnytetdsn purkaus-
plasman ja valinnaisesti loisteaineiden avulla, kéytetaan tavallisesti hajotusme-
netelméa, joka muistuttaa olennaisesti kuvaputkien hajotusmenetelmaa. Talldin
erotetaan kaasupurkausputken metalli- ja keraamisia osia sisaltavat paat
timanttilaikalla ko. lasiputkesta, jolloin purkausplasman vaatima kaasu joko pois-
tetaan pumppaamalla tai annetaan poistua ilmakehéaan, tai elohopeahdyrylam-
pun elohopea tehda&n vaarattomaksi sirottelemalla elohopeaa sitovaa ainetta
kuten Merkurisorb™:ia, joka voidaan ravistella lasiputkesta keraysastiaan. Jos
lasiputken sisépinnalla on loistekerros, tama poistetaan suurpaineisella hiekka-
tai vesipuhalluksella, jolloin kaasupurkausputken eri aineosat voidaan jilleen
palauttaa hyotykayttoon.

Kuvaputkien ja/tai kaasupurkausputkien koneellisessa hienonnuk-
sessa on tahan saakka aina saatu putkien erilaisista aineosista muodostuva
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"puuro”, joka ei kelpaa uusiokayttéon. Erityisesti haitallisten aineiden jatehuolion
kannalta tallainen erottelematon puuronvalmistus ei ole tyydyttava.

Keksinnon tehtdvana on siten tarjota patenttivaatimuksen 1 tunnus-
merkkiosan mukainen menetelma eristettyjen, haitallisia aineita sisaltavien
lasikappaleiden kuten kuvaputkien tai kaasupurkausputkien hajottamiseksi
uusiokayttokelpoisiksi aineosiksi, joka on toteutettavissa sekd tdysautomaatti-
sena ettd myOs puoliautomaattisena ja vahéista ihmistydvoimaa kayttaen
taloudellisesti ja kuluttaen vahan energiaa. Jotta voitaisiin tayttaa uusiokaytto-
laitoksille asetetut suuret vaatimukset, on keksinndn mukaisessa menetelmissa
lisaksi saavutettava suuri erotushyétysuhde.

Taman tehtdvan ratkaisemiseksi keksinnén mukainen menetelmé
tunnetaan siita, ettd koko lasikappale hajotetaan kdmmenen kokoisiksi paloiksi
asti, ettd ainakin lasikappaleen hajotuksessa vapautunut ja/tai irronnut osa
haitta-aineista erotetaan tdman jalkeen lasisirpaleista ja jaljelle jaaneista osista
ja etta toteutetaan vaiheet, joissa erotetaan magneettiset metallit, erotetaan ei-
magneettiset metallit, lajitellaan erikseen opaakkiaineet kuten keramiikka-,
saviastia-, Kivi- ja/tai posliiniaineosat ja erotetaan erilaiset lasityypit vastaavissa
erotuslaitoksissa.

Talldin on otettava huomioon, ettd lasikappaleiden hienonnus hie-
nonnuslaitoksessa tapahtuu ilman ko. rakenneosien pintaominaisuuksien
olennaista hukkaa ja etta olennaisesti kaikki haitta-aineet voidaan taman jalkeen
poistaa lasikappalesiruista haitta-aineiden erotuslaitoksessa.

Ehdotetaan myds, ettd haitta-aineiden erotuslaitos kasittda haitta-
aineiden erotuskammion, jossa haitta-ainepinnoitteet irrotetaan antamalla hie-
nonnettujen lasikappaleaineosien hangata toisiinsa, ja ettd hajotuksessa jaftai
osien toisiinsa hankautumisessa irronnut osa haitta-ainepinnoitteista johdetaan
putkijohdon kautta ensimmaiseen suodatuslaitteeseen, johon on liitetty ensim-
méainen keraysastia.

Samalla tavoin ehdotetaan my6s ettéd irronneet haitta-aineet johde-
taan alipaineen avulla hienonnuslaitoksesta ja/tai haitta-aineiden erotuskam-
miosta ensimmaiseen suodatuslaitteeseen. i

Keksinndssa ehdotetaan lisdksi, ettd irronneet haitta-aineet poiste-
taan jaljelle jaaneists aineosista ensimmaisessa sentrifuugissa kayttaen hyvaksi
haitta-aineiden ja jaljelle jaaneiden aineosien tiheyseroja.

Keksinndssa on myds varauduttu siihen, etta haitta-ainepinnoitteiden
irrottaminen lasisirpaleista kasittaa apuaineen kayton, joka haitta-aineiden irrot-
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tamisen jalkeen vie irronneet haitta-aineet putkijohdon kautta ensim-maiseen
suodatuslaitteeseen, ettd apuaine erotetaan ensimmaisessa suodatuslaitteessa
haitta-aineista ja ettd puhdistettu apuaine palautetaan takaisin haitta-aineiden
erotuskammioon ja haitta-aineet jaévat ensimmaiseen keréysastiaan.

Talléin on keksinndn mukaisesti varauduttu siihen, ettd apuaineena
kaytetdadn haitta-ainepinnoitteiden suhteen inerttid apuainetta kuten ei-neste-
maistd Kiintoainetta, esim. katkokuituja, hiekkaa tai vastaavia, inerttinestetta
kuten vetta tai inerttikaasua kuten ilmaa.

Lisdksi on keksinndssd varauduttu siihen, ettd haitta-aineiden erotus-
kammioon on asennettu vahintaan yksi ensimmainen suutin, jonka tehtivani on
suihkuttaa apuainetta hienonnetun lasikappaleen aineosille ja/tai synnyttaa
apuainepydrteita erottumisen helpottamiseksi.

Ehdotetaan myos, ettd hienonnetut lasikappaleen aineosat, joista
haitta-ainepinnoitteet ovat irronneet kosketuksessa apuaineen kanssa, erote-
taan jalleen apuaineesta.

Lisaksi on keksinnésséa varauduttu siihen, ettd apuaine, joka kuljettaa
mukanaan irronneet haitta-ainepinnoitteet, erotetaan muista sirpaleaineosista
niista poikkeavan tiheytensa avulla toisessa sentrifuugissa.

Keksinndn mukaisesti on myds varauduttu siihen, ettd apuaine ja
irronneet haitta-ainepinnoitteet johdetaan alipaineen avulla ensimmaiseen suo-
datuslaitteeseen.

Lisaksi on varauduttu siihen, ettd lasikappaleiden hajotuksessa va-
pautuvat kaasut poistetaan pumppaamalla hienonnuslaitoksesta ja johdetaan
toiseen kerdysastiaan.

Keksinndn mukaisesti on myds varauduttu siihen, ettd haitta-aineiden
erotuslaitos kasittdd kuumennusosaston, jossa lasikappaleiden alkuaan sisal-
tama nestemainen elohopea hdyrystetdan, ja ettd elohopeahdyry poistetaan
hienonnuslaitoksesta ja/tai haitta-aineiden erotuslaitoksesta pumppaamalla ja
johdetaan elohopean lauhduttimen kautta kolmanteen keraysastiaan.

Keksinndssa ehdotetaan vaihtoehtona, ettéd hajotettaessa hienonnus-
laitoksessa elohopeapitoisia lasikappaleita, laitosta jaahdytetaan siten, etta elo-
hopeahdyrya ei vapaudu olennaisesti lainkaan.

Talléin on keksinndn mukaisesti varauduttu siihen, ettd haitta-
aineiden erotuslaitos kasittaa elohopean erotuskammion, jossa elohopea teh-
daan vaarattomaksi lisdaineen avulla, joka sitoo elohopean muodostamalla
suoloja, komplekseja ja/tai absorboimalla, ja johdetaan toiseen suodatuslaittee-
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seen, etta lisdaine erotetaan elohopeasta toisessa suodatuslaitteessa ja etty
puhdistettu lisdaine palautetaan takaisin elohopean erotuskammioon ja
elohopea johdetaan kolmanteen keraysastiaan.

Tallgin ehdotetaan, etté lisdaine suihkutetaan vahintaan yhdella toi-
sella suuttimella lasikappaleen sirpaleille.

Keksinndssd ehdotetaan, ettd lisdaine kuljettaa hienonnetut lasi-
kappaleen aineosat koko matkan.

Vaihtoehtona ehdotetaan, etta lisdaine ja elohopea erotetaan lasi-
kappaleen muista sirpaleista tiheyserojen avulla toisessa sentrifuugissa.

Lisaksi on keksinndn mukaisesti varauduttu siihen, etta kaytetaan
erotinta magneettisia metalleja varten, lasinerotinta kuvaputkien etulasia ja/tai
kaasupurkausputkien lasia varten, erotinta ei-magneettisia metalleja varten ja/tai
opaakkiaineiden erotinta, jotka varustetaan kukin vahintaan yhdella infrapunava-
lon lahetys- ja vastaanottoyksikolla, jotka pystyvat erottamaan lasikappaleiden
haitta-aineista puhdistetut erilaiset aineosat toisistaan aineosien absorptio-,
transmissio- ja/tai heijastuskyvyn perusteella.

Ehdotetaan myds, ettd magneettisten metallien erotin kasittaa
véhintaan yhden magneetin.

Keksinndssé ehdotetaan lisaksi, ettd magneettisten metallien erotti-
messa ja/tai ei-magneettisten metallien erottimessa kéytetdan hyvaksi
hienonnetun lasikappaleen aineosien erilaista séhkostaattista varausta.

Keksinndn mukaisesti ehdotetaan lisdksi, ettd magneettisten
metallien erotin ja/tai ei-magneettisten metallien erotin kasittaa vahintaan yhden
metallinilmaisimen.

Liséksi on varauduttu siihen, ettd opaakkiaineiden erottimessa kayte-
taan vahintaan yhta keramiikanilmaisinta.

Keksinndsséa ehdotetaan lisaksi, etta hihnakuljettimet, jotka mahdol-
listavat kuljetuksen eri erotuslaitosten valill3, on varustettu taryttimilla.

Lisaksi on keksinndn mukaisesti varauduttu siihen, ett3 lasikappalei-
den hienonnuksessa muodostunut hienoaines erotetaan seulomalla muista
lasisirpaleista ja johdetaan kulloinkin suppilon tai vastaavan avulla vahintaan
neljanteen keraysastiaan.

Talldin ehdotetaan, etta erottaminen seulomalla tapahtuu vahintaan
yhdessa rﬁmmussa, jonka lapi aines kulkee ja jonka vaippa on rei'itetty.

Lisaksi on keksinndssa varauduttu siihen, ettd hienoaineksen erotta-
minen seulomalla tapahtuu aineksen kulkiessa vahintaan kahden erilaisen
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erotuslaitoksen valilla vastaavassa tarytetysss, ainesta kuljettavassa hihna-
kuljettimessa olevien reikien avulla.

Keksinnon suoritusesimerkki tunnetaan siita, ettd kuvaputket hienon-
netaan ensin ja tdmén jalkeen poistetaan haitta-aineet ja sitten hienoaines, ja
etta magneettiset metallit erotetaan sitten lgjittelemalla, etulasi poistetaan taman
jalkeen lasisirpaleista, sitten erotetaan ei-magneettiset metallit ja opaakkiaineet
erotetaan viimeisessa vaiheessa kartiolasista.

Keksinnén toinen suoritusesimerkki tunnetaan siita, ettd kaasupur-
kausputket hienonnetaan ensin ja timian jalkeen poistetaan haitta-aineet ja
sitten hienoaines, ja ettd magneettiset metallit erotetaan sitten lajittelemalla, lasi
poistetaan tamén jalkeen ja lopuksi erotetaan ei-magneettiset metallit opaakkiai-
neista.

Liséksi on varauduttu siihen, etti hienonnuslaitos muodostuu ensim-
maisestd rouhimesta kuvaputkia varten ja/tai toisesta rouhimesta kaasupur-
kausputkia varten.

Tallbin ehdotetaan keksinndn mukaisesti, ettd ensimmainen rouhin
on yhdistetty haitta-aineiden erotuskammioon.

Talloin ehdotetaan lis&ksi, etta toinen rouhin on yhdistetty kuumen-
nusosastoon tai elohopean erotuskammioon.

On eduksi, ettd kuvaputkien jéljelle jaaneet aineosat ja kaasupur-
kausputkien jaljelle ja&neet aineosat jatkotyéstetddn yhdessa haitta-aineiden
poiston jélkeen, jolloin kaasupurkausputkien lasi ja kuvaputkien etulasi poiste-
taan yhdessa.

Vaihtoehtoisesti on varauduttu siihen, ettd kaasupurkausputkien hie-
nonnuksen seka niiden sisaltaméan elohopean poiston jalkeen ja kuvaputkien
hienonnuksen jélkeen kuvaputkien jaljelle jaineet aineosat ja kaasupurkausput-
kien jalielle ja&neet aineosat jatkotydstetdan yhdessa, jolloin kaasupurkausput-
kien lasi ja kuvaputkien etulasi poistetaan yhdessa.

Keksinntssa ehdotetaan vaihtoehtona, ettsd ensimmainen rouhin ja
toinen rouhin on rakennettu yhteen, haitta-aineiden erotuskammio ja kuumen-
nusosasto tai elohopean erotuskammio on rakennettu yhteen ja kuvaputket ja
kaasupurkausputket hajotetaan yhdessa uusiokayttokelpoisiksi aineosiksi, jolloin
kaasupurkausputkien lasi ja kuvaputkien etulasi erotetaan yhdessa.

Keksinndn tunnusmerkkina on lisaksi se, ettd ensimmainen rouhin
jaftai toinen rouhin kasittavét kuivahajottimen.
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Keksinndssa ehdotetaan lisaksi, ettd hienonnuslaitos ja haitta-ainei-
den erotuslaitos on rakennettu yhteen.

Keksintd perustuu siihen yllattdvaan havaintoon, etta eristetyt haitta-
aineita sisaltavat lasikappaleet voidaan hajottaa erilaisiksi uusiokayttokelpoisiksi
aineosikseen siten, ettd ne hienonnuksen ja haitta-aineiden erottamisen jalkeen,
tapahtuipa tdma loisteainekerrosten irrottamisena hankaamalla mekaanisesti
jatai kaasunpurkauksessa toimivan elohopean kuumentamisen tai sitomisen
avulla, kulkevat erilaisten erotuslaitosten lapi, joissa erilaiset lasityypit, mag-
neettiset ja ei-magneettiset metallit seka opaakkiaineet erotetaan perakkain.

Keksinndn muut tunnusmerkit ja edut iimenevat seuraavasta selityk-
sestd, jossa selvennetddn yksityiskohtaisesti kaksi keksinndn mukaista
suoritusesimerkkid kaavamaisesti esitetyn piirustuksen avulla. Piirustuksessa
kuvio 1 esittdad kaavamaisesti kuvaputkien keksinnén mukaisen erotuslaitoksen
rakennetta ja kuvio 2 esittda kaavamaisesti keksinnén mukaisen erotuslaitoksen
rakennetta, jossa seké kuvaputket ettd myds kaasupurkausputket hajotetaan
uusiokayttokelpoisiksi aineosikseen.

Kaikenlaiset kuvaputket eli kooltaan vaihtelevat mustavalkokuvaput-
ket ja vérikuvaputket syGtetdaan kuvion 1 esittdmaan erotuslaitokseen, joka
kasittad hihnakuljettimen 10, kuivahajoftimen 12, hihnakuljettimen 14, valivaras-
ton 16a ja siihen liittyv&n rummun 16b, putkijohdon 18, suodatuslaitteen 20a ja
siihen littyvan kerayssailion 20b, hihnakuljettimen 22,'supp'ilon 24, keraysastian
26, magneettisten metallien erottimen 28, putkijohdon 30, kerdysastian 32,
hihnakuljettimen 34, suppilon 36, kerdysastian 38, etulasin erottimen 40,
putkijohdon 42, kerdysastian 44, hihnakuljettimen 46, ei-magneettisten metallien
erottimen 48, putkijohdon 50, kerdysastian 52, hihnakuljettimen 54, opaakki-
aineiden erottimen 56, putkijohdon 58, kerdysastian 60, putkijohdon 62 ja kera-
ysastian 64,

Yll& kuvattu laitos kuvaputkia varten mahdollistaa erotuslaitosten 28,
40, 48 ja 56 optimaalisen hyédyntamisen seuraavan toimintatavan avulla:

Kuvaputket sybtetdén tarytetyn, materiaalivirtauksen tasaisesti jaka-
van hihnakuljettimen 10 avulla kuivahajottimeen 12, jossa kuvaputket hienonne-
taan murskaamalla ja repimallda kdmmenen kokoisiksi sirpaleiksi asti. Kuiva-
hajottimen jalkeen materiaali syétetaan hihnakuljettimeh 14 vilityksella, joka
kulkee suljetussa, haitta-aineita vuotamattomassa yhdysputkessa, johon vali-
varasto 16a johtaa. Tasaisen materiaalivitauksen aikaansaamiseksi myéds
hihnakuljetinta 14 tarytetaan.
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Murskattujen kuvaputkien aineosien annetaan keraantya valivaras-
toon 16a niin kauan, ettd rumpu 16b saadaan taytetyksi optimaalisesti. Pyori-
vassa rummussa 16b sirpaleita kierratetaan ja hienonnetaan. Tama hiertaminen
irrottaa haitta-ainepinnoitteet mekaanisesti lasisirpaleista. Taldin on tarkeaa,
ettd kuvaputkien erilaisten aineosien pinnat eivét ole vahingoittuneet siten, etta
haitta-aineet voivat kiinnittya halkeamiin. Taméan takia kuivahajotin 12 saadetaan
siten, ettd aineosien pinta vaurioituu mahdollisimman vahan. Irronnut haitta-
ainepdly puhalletaan paineilmalla rummun sisdan ja johdetaan rummusta
alipaineen avulla putkijohdon 18 kautta suodatuslaitteeseen 20a ja siihen
litettyyn kerdysastiaan 20b. Tallin kuivahajotuksessa syntynyt hienoaines ei
suuremman tiheytensa ansiosta imeydy haitta-aineiden mukana. Hihnakuljetin
22, jota myds tarytetaan, kuljettaa loput aineosat magneettisten metallien erotti-
meen 28.

Matkalla rummusta 16a erottimeen 28 osa mainitusta hienoainek-
sesta poistetaan kuvaputkien jaljelle jaaneista aineosista siten, ett hihnakuljetti-
messa 22 on pienié reikig, joiden lapi hienoaines putoaa ja hienoaines johde-
taan sitten suppilon 24 avulla keraysastiaan 26.

Erottimessa 28 lajitellaan magneettiset metallit eroon kuvaputkien
jaljelle jaaneistd aineosista magneettien avulla ja johdetaan sitten putkijohdon
30 kautta kerdysastiaan 32. Jiljelle jasneet lasisirpaleet johdetaan tarytetyn
hihnakuljettimen 34 valityksella, jossa hienoainesta poistuu lisaa seuloutumalla
hihnakuljettimessa 34 olevien reikien kautta suppilon 36 kautta kerdysastiaan
38, etulasin erottimeen 40.

Erottimessa 40 kuvaputkien hajotettavat, jaljelle jaaneet sirpaleet
liukuvat luiskaa pitkin iimaisuyksikkédn. Naiden ilmaisimien toiminta perustuu
kartiolasin, etulasin ja opaakkiaineiden erilaisiin optisiin ominaisuuksiin. Opaak-
kiaineet absorboivat valon taysin, mutta lasisirpaleiden kayttaytyminen vaihtelee.
Kartiolasi sisaltaa lyijya ja sen toinen puoli on peilitetty ja toinen on musta.
Kohdistettaessa kartiolasiin infrapunavaloa valon lapaisevyys on erittain pieni.
Joukossa on kuitenkin mybs kartiolasisirpaleita, joissa pinnoite on vahingoittunut
pintanaarmujen vuoksi tai joiden murtumiskohdissa ei ole ena lainkaan
pinnoitetta. Infrapunailmaisimilla, siis infrapunavalon absorption, heijastumisen
jaltai 1apéisyn perusteella, kartiolasi on kuitenkin erotettavissa etulasista, mikali
hienontaminen ei ole liiaksi vaurioittanut eri lasityyppien pintoja. Tama asettaa
lisdreunaehtoja hienonnuslaitokselle 12 eli lyddaan epéasuorasti lukkoon hienon-
nettujen kuvaputkien aineosien koko. Optisten iimaisimien tunnistaessa etulasin,
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ne lahettavat signaaleja saatdelektroniikkaan, joka kasittelee niita. Elektroniikka
lahettaa magneettiventtilin valityksella kaskyn paineilmasyéttsisiin suuttimiin,
jotka valikoidusti puhaltavat nyt etulasin putkijohdon 42 kautta keraysastiaan 44.
Taman jalkeen jaljelle jadneet, haitta-aineista puhdistetut aineosat joutuvat
tarytetyn hihnakuljettimen 46 kautta ei-magneettisten metallien erottimeen 48.

Erottimeen 48 on asennettu metallinimaisimet, jotka rekisterdivit
sirpalevirtaukseen viela jaaneet metalliosat eli ei-magneettiset metalliosat.
Metallinilmaisimien |ahettamat signaalit kulkeutuvat ohjauspiirin valityksella il-
maisimiin kytkettyihin magneettiventtiileinin siten, etta tunnistettuun metalliosaan
osuu oikealla hetkella paineilmasuihku, joka puhaltaa metalliosan sirpalevirtauk-
sesta ja vie sen putkijohdon 50 kautta kerdysastiaan 52. Jéljelle jadneet aine-
osat joutuvat lopuksi térytetyn hihnakuljettimen 54 vilityksella opaakkiaineiden
erottimeen 56.

Opaakkiaineiden ja kartiolasin erottaminen perustuu myds erotti-
messa 56 optisten ominaisuuksien eli infrapunavalon absorption, lapaisyn ja/tai
heijastumisen mittaamiseen. Nytkin ilmaisimet ohjaavat suuttimia, jotka huolehti-
vat siitd, etta opaakkiaineet puhalletaan putkijohdon 58 kautta keréysastiaan 60
ja kartiolasi putkijohdon 62 kautta keraysastiaan 64.

Keraysastiat 20b, 26, 32, 38, 44, 52, 60 ja 64 tyhjennetaan saannolli-
sesti ja kuvaputkien huolellisesti toisistaan erotetut aineosat voidaan syottaa
kierratys- tai uusiokayttélaitokseen.

Kuivahajottimessa syntyneiden sirpaleiden koko (pituus x leveys x
paksuus) on 20 - 80 mm x 20 - 80 mm x 2 - 20 mm.

Rummussa 16a haitta-aineiden osuus vihenee siten, etta sinkkiz
poistuu 76 % ja kadmiumia 85 % eli materiaali on kaytannéllisesti katsoen
haitta-aineeton.

Erottimessa 28 olevan magneetin ansiosta kerdysastiaan 32 joutuvat
osat muodostuvat olennaisesti pelkastdan magneettisista metalleista.

Etulasin erotin 40 toimii siten, etta kerdysastiaan 44 joutuu vihem-
mé&n kuin 6 % muita aineosia.

Erottimessa 48 vahemman kuin 1 % lasin ja/tai opaakkiaineiden
maarasta tempautuu paineilman mukaan, joka poistaa puhaltamalla ei-
magneettiset metallit.

Erottumisaste opaakkiaineiden erottimessa 56 on yli 90 %.
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Kuvion 1 mukaisessa erotuslaitoksessa tuottoteho on yli kymmenen
tonnia tunnissa, mik& selventéa tdman taysautomaattisen menetelman taloudel-
lista merkitysta.

Kuvion 1 esittdma kuvaputkien erotuslaitos voidaan laajentaa kuvion
2 esittamaksi kuvaputkien ja kaasupurkausputkien erotuslaitokseksi lisdamalla
siihen hihnakuljetin 100, kuivahajotin 120, hihnakuljetin 140, kuumennusosasto
160, putkijohto 170, putkijohto 180, elohopean lauhdutin 200a ja kaksi keraysas-
tiaa 200b ja 200c.

Samalla tavoin kuin kuviossa 1 esitetty menetelmakin mahdollistaa
kuviossa 2 esitetty laitos kaasupurkausputkien hajottamisen uusiokayttdkelpoi-
siksi aineosiksi.

T&lldin on toteutettava seuraavat lisatyovaiheet:

Kaikentyyppiset kaasupurkausputket, jollaisia kaytetsdan eloho-
peahdyrylampuissa, loisteainelampuissa ja vastaavissa, syotetaan hihnakuljetti-
men 100 valityksella, jota tarytetdan materiaalivirtauksen tasaamiseksi, kuivaha-
jottimeen 120, jossa kaasupurkausputket hienonnetaan kammenen kokoisiksi
sirpaleiksi asti. Kaaupurkausputkisirpaleet syétetaan kuivahajottimesta 120
hihnakuljettimen 140 valityksella, joka kulkee suljetussa, haitta-aineita ulkoil-
maan vuotamattomassa yhdysputkessa, kuumennusosaston 160 kisittéavaan
haitta-aineiden erotuslaitokseen. T&ll6in pumpataan saman-aikaisesti hihnakul-
jettimen 140 sisaltavan yhdysputken kohdalla, jolloin kaasupurkausputkien
avaamisessa poistuvat kaasut voidaan syéttaa kuivahajottimesta 120 haitta-
aineiden kuumennusosaston 160 siséltavasn erotuslaitokseen.

Seuraavassa vaiheessa kaasupurkausputkisirpaleita kuumennetaan
niiden kulkiessa kuumennusosaston 160 I&pi siten, etta sirpaleissa mahdollisesti
oleva elohopea hoyrystyy. Elohopeahdyry jaftai muut kaasut, jotka olivat
muodostaneet plasman kaasupurkausputkissa, pumpataan sitten elohopean
lauhduttimeen 200a. Siina elohopea erotetaan kylmaloukuilla muista kaasuista
ja johdetaan keraysastiaan 200b ja muut kaasut johdetaan keraysastiaan 200c.

Kaasupurkausputkisirpaleet, joista elohopea ja/tai muut aikaisemmin
kaasunpurkauksessa toimineet kaasut on talla  tavoin poistettﬂ, johdetaan
seuraavassa vaiheessa putkijohdon 170 kautta vilivarastoon 16a Ja snten jo
Kkuviossa 1 kuvattuun erotuslaitokseen.

Jaljelle jaaneiden kaasupurkausputkisirpaleiden muut hajotusvaiheet
vastaavat olennaisesti vaiheita, jotka on kuvattu kuvaputkien hajotustyovalhel-
den yhteydessa.
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Niinp& kaasupurkausputkien haitta-ainepitoiset pinnoitteet erotetaan
rummussa 16a, erottimessa 28 erotetaan magneettiset metallit ja rummun 16a
ja erottimen 28 vélissa poistetaan hienoaines seulomalla. Etulasin erottimessa
40 erotetaan kaasupurkausputkien lasi kokonaisuudessaan ja johdetaan
kerdysastiaan 44. Kuvaputkien etulasi on nimittain uusiokéyttokelpoinen kaasu-
purkausputkien lasin kanssa. Nytkin hienoaines poistetaan erottimien 28 ja 40
vélissa seulomalla.

Téaman jalkeen erotin 48 huolehtii kuviossa 1 kuvatulla tavalla
kaikkien ei-magneettisten metallien erottamisesta.

Koska kaasupurkausputkissa ei ole kuvaputkien etulasia vastaavia
aineosia, kaikki opaakkiaineiden erottimeen 56 joutuvat aineosat johdetaan
putkijohdon 58 kautta keraysastiaan 60 siten, ettd naitd materiaaleja ei joudu
putkijohdon 62 kautta kerdysastiaan 64 hajotettaessa kaasupurkausputkia.

Kuvaputkia, jotka sydtetddn kuvion 2 esittamassé laitoksessa hihna-
kuliettimen 10 valitykselld, ja hihnakuljettimen 100 valityksella syotettyja
kaasupurkausputkia voidaan keksinntn mukaisen menetelman avulla hajottaa
samanaikaisesti uusiokayttdkelpoisiksi aineosiksi. Vélivaraston 16a tehtivana
on talldin pitéda erotuslaitokseen tuleva materiaalivirtaus vakiona.

Myds kuvion 2 esittdmassa laitoksessa tyhjennetaan keraysastiat
20b, 26, 32, 38, 44, 52, 60, 64, 200b ja 200c saanndllisin valein ja vastaavat
aineosat syétetaan uusiokayttélaitoksiin,

Kuvion 2 esittdméan laitoksen teho vastaa periaatteessa kuvion 1
esittdman erotuslaitoksen tehoa. Mainittakoon lisdksi, ettd kuumennusosasto
160 mahdollistaa elohopean olennaisesti taydellisen erottumisen.

Keksinnon ylla olevassa selityksessa, piirustuksessa ja patentti-
vaatimuksissa julkistetut tunnusmerkit voivat seka yksinaan etta myos mieli-
valtaisena yhdistelména olla olennaisia toteutettaessa keksintd erilaisina
suoritusmuotoinaan.

Viitenumeroluettelo

10 Hihnakuljetin i
12 Kuivahajotin

14 Hihnakuljetin

16a Valivarasto

16b Rumpu

18 Putkijohto
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Suodatuslaite

Keraysastia

Pienilla rei'illa varustettu hihnakuljetin
Suppilo

Keraysastia

Magneettisten metallien erotin
Putkijohto

Keréysastia

Pienilla rei'illé varustettu hihnakuljetin
Suppilo

Kerdysastia

Etulasin erotin

Putkijohto

Keraysastia

Hihnakuljetin
Ei-magneettisten metallien erotin
Putkijohto

Keraysastia

Hihnakuljetin
Opaakkiaineiden erotin
Putkijohto

Keréysastia

Putkijohto

Keraysastia

Hihnakuljetin

Kuivahajotin

Hihnakuljetin
Kuumennusosasto

Putkijohto

Putkijohto

Elohopean lauhdutin
Keraysastia

Keraysastia
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L4

Patenttivaatimukset

1. Menetelméa eristettyjen, haitallisia aineita, metalliaineosia ja
lasikappaleita  siséltéavien yhdistelmakappaleiden, kuten kuvaputkien tai
kaasupurkausputkien hajottamiseksi uusiokayttokelpoisiksi aineosiksi siten, etté
lasikappaleet hajotetaan hienonnuslaitoksessa (12, 120) ja erotetaan tamin
jalkeen olennaisesti kaikki haitta-aineet lasikappalesirpaleista haitta aineiden
erotuslaitoksessa (16a, 16b, 160), jolloin vastaavissa erotuslaitoksissa (28, 48,
56, 40) suoritetaan magneettisten metallien erotus, tarvittaessa eristaminen
ei-magneettisista metalleista, tarvittaessa opaakkiaineiden, kuten keramiikka-,
saviastia-, Kkivi- ja/tai posliiniaineosien lajittelu erikseen seka erilaisten
lasityyppien, kuten kuvaputkien etupinnan ja kartion muodostavan lasin ja
kaasupurkausputkien lasin erotus, tunnettu siits, ettd kokonaiset yhdistel-
makappaleet hajotetaan ensin kdmmenen kokoisiksi paloiksi asti, olennaisesti
siten, ettd palojen pintaominaisuudet sailyvat, ettd ainakin lasikappaleiden
hajotuksessa vapautunut jaftai irronnut osa haitta-aineista erotetaan taman
jalkeen lasisirpaleista ja jéljelle jaaneista osista, ettd hienoaines poistetaan
taméan jalkeen lasisirpaleista ja jilielle jaaneistd osista muodostuvasta
seoksesta, ettd magneettiset metallit lajitellaan taman jalkeen erikseen, etts
kuvaputkien etupinta ja/tai kaasupurkausputkien lasi erotetaan taman jalkeen
lasisirpaleista, ettd mahdolliset ei-magneettiset metallit erotetaan taman jalkeen,
ja ettd mahdollisesti jéljelle jaaneet lasiaineosat erotetaan lopuksi opaakkiai-
neista, jolloin k&ytetdan erotinta (28) magneettisia metalleja varten, lasinerotinta
(40) kuvaputkien etupintaa ja/tai kaasupurkausputkien lasia varten, erotinta (48)
ei-magneettisia metalleja varten ja/tai opaakkiaineiden erotinta (56), joista
jokainen on varustettu vahintaan yhdella infrapunavalon lahetys- ja vastaanotto-
yksikélla, jossa kaytetdan hyvaksi erilaisten lasikappaleaineosien, joista
haitta-aineet on poistettu, selektiivista absorptio-, transmissio- jaltai heijastusky-
kya.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelma, tunnettu siita,
etté haitta-aineiden erotuslaitos (16a, 16b, 160) kasittaa haitta-aineiden erotus-
kammion (16b), jossa haitta-ainepinnoitteet irrotetaan antamalla hienonnettujen
lasikappaleaineosien hangata toisiinsa, ettd hajotuksessa ja/tai toisiinsa
hankautumisessa irronnut osa haitta-ainepinnoitteista johdetaan putkijohdon
(18) kautta ensimmaiseen suodatuslaitteeseen (20a), johon on liitetty ensim-
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mainen kerdysastia (20b), ja/tai etta lasikappaleiden hajotuksessa vapautuneet
kaasut poistetaan hienonnuslaitoksesta (160) pumppaamalla ja johdetaan
toiseen keraysastiaan (200c).

3. Patenttivaatimuksen 2 mukainen menetelma, tunnettu siita,
ettd irronneet haitta-aineet johdetaan alipaineen avulla hienonnuslaitoksesta
(12, 120) ja/tai haitta-aineiden erotuskammiosta (16a, 16b, 160) ensimmaiseen
suodatuslaitteeseen (20a), ja/tai ettd irronneet haitta-aineet poistetaan jaljelle
jaavista aineosista ensimmaisessd sentrifuugissa (16b) kayttamallda hyvaksi
haitta-aineiden ja jéljelle jadvien aineosien tiheyseroja, ja/tai etta haitta-ainepin-
noitteiden irottaminen lasisirpaleista kasittda apuaineen kayton, joka haitta-ainei-
den irrottamisen jalkeen vie irronneet haitta-ai-neet putkijohdon kautta ensim-
maiseen suodatuslaitteeseen, jolloin apuaine erotetaan ensimmaisessa suoda-
tuslaitteessa haitta-aineista ja puhdistettu apuaine palautetaan takaisin
haitta-aineiden puhdistuskammioon ja haitta-ai-neet jadvat ensimmaiseen
kerdysastiaan.

4. Patenttivaatimuksen 3 mukainen menetelma, tunnettu siits,
etta apuaineena kaytetdan haitta-ainepinnoitteiden suhteen inerttia apuainetta
kuten ei-nestemaistd kiintoainetta, esim. katkokuituja, hiekkaa tai vastaavia,
inerttinestetta kuten vetta tai inerttikaasua kuten iimaa.

5. Patenttivaatimuksen 3 tai 4 mukainen menetelma, tunnettu
siitd, ettd haitta-aineiden erotuskammioon on asennettu vahintaan yksi ensim-
mainen suutin, jonka tehtdvdnd on suihkuttaa apuainetta hienonnettujen
lasikappaleiden aineosille jaftai synnyttda apuainepyérteita erottumisen helpot-
tamiseksi.

6. Jonkin patenttivaatimuksen 3 - 5 mukainen menetelma, tun -
nettu siitd, ettd hienonnettujen lasikappaleiden aineosat, joista haittaa-
inepinnoitteet ovat irronneet kosketuksessa apuaineen kanssa, erotetaan jalleen
apuaineesta, ja/tai ettd apuaine, joka kuljettaa mukanaan irronneet
haitta-ainepinnoitteet, erotetaan jalielle jasneista sirpaleaineosista niista poik-
keavan tiheytensa avulla toisessa sentrifuugissa, ja/tai ettd apuaine ja irronneet
haitta-ainepinnoitteet johdetaan alipaineen avulla ensimmaiseen suodatus-
laitteeseen.

7. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen menetelma,
tunnettusits, ettd hajotettaessa hienonnuslaitoksessa (120) elohopeapitoi-
sia lasikapleita, laitosta jaahdytetaan siten, ettd elohopeahdyrya ei vapaudu
olennaisesti lainkaan, tai ettd haitta-aineiden erotuslaitos (16a, 16b, 160)
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késittad kuumennusosaston (160), jossa nestemainen elohopea hdyrystetaan ja
josta hienonnuslaitoksesta (120) ja/tai haitta-aineiden erotuslaitoksesta (160)
tuleva elohopeahdyry poistetaan pumppaamalla ja johdetaan elohopean
lauhduttimen kautta kolmanteen keraysastiaan (200b).

8. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen menetelma,
tunnettu siitd, ettd haitta-aineiden erotuslaitos kasittaa elohopean erotus-
kammion, jossa elohopea tehdaan vaarattomaksi lisdaineen avulla, joka sitoo
elohopean muodostamalla suoloja, komplekseja ja/tai absorboimalla, ja
johdetaan toiseen suodatuslaitteeseen, ettd elohopea poistetaan lisdaineesta
toisessa suodatuslaitteessa, ja ettd puhdistettu lisdaine palautetaan takaisin
elohopean erotuskammioon ja elohopea johdetaan kolmanteen keraysastiaan.

9. Patenttivaatimuksen 8 mukainen menetelma, tunnettu siita,
etta lisdaine suihkutetaan vahintaan yhdella toisella suuttimella lasikappalesirpa-
leille, ja/tai etta lisdaine kuljettaa hienonnettujen lasikappaleiden aineosat koko
matkan, ja/tai etta lisdaine ja elohopea erotetaan lasikappaleiden jaljelle jaa-
neista sirpaleista tiheyserojen avulla kolmannessa sentrifuugissa.

10. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen menetelma,
tunnettu siita, ettd magneettisten metallien erotin (28) kasittda vahintaan
yhden magneetin, ja/tai ettd magneettisten metallien erottimessa ja/tai
ei-magneettisten metallien erottimessa kaytetaan hyvéksi hienonnettujen yhdis-
telmékappaleaineosien erilaista sahkostaattista varausta, ja/tai magneettisten
metallien (28) ja/tai ei-magneettisten metallien erotin (48) kasittaa vahintaan
yhden metallinilmaisimen, ja/tai etta opaakkiaineiden erottimessa (56) kaytetasn
vahintaan yhta keramiikanilmaisinta.

11. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen menetelma,
tunnettu sits, ettd hihnakuljettimet (22, 34, 46, 54, 100, 140), jotka mahdo-
listavat kuljetuksen eri erotuslaitosten valilla, on varustettu taryttimilla.

12. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen menetelma,
tunnettu sita, ettd yhdistelmékappaleiden hienonnuksessa syntynyt hieno-
aines erotetaan seulomalla jaljelle jaaneista sirpaleista ja johdetaan kulloinkin
suppilon (24, 36) tai vastaavan avulla vahintaan neljanteen keréyéastiaan (26,
38).

13. Patenttivaatimuksen 12 mukainen menetelmé, tunnettu siita,
etta erottaminen seulomalla tapahtuu vahintdan yhdessa rummussa, jonka lapi
aines kulkee ja jonka vaippa on rei'itetty, ja/tai ettd hienoaineksen erottaminen
seulomalla tapahtuu aineksen kulkiessa vahintaan kahden erilaisen erotuslaitok-
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sen valilla vastaavassa, térytetyssa, ainesta kuljettavassa hihnakuljettimessa
(22, 34) olevien reikien avulla.

14. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen menetelma,
tunnettu sita, ettd hienonnuslaitos (12, 120) muodostuu ensimmaisests hie-
nontimesta (12) kuvaputkia varten ja/tai toisesta hienontimesta (120) kaasupur-
kausputkia varten, jolloin ensimmainen hienonnin (12) ja/tai toinen hienonnin
(120) kasittaa kuivahajottimen.

15. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen menetelma,
tunnettu siita, ettd kaasupurkausputkien hienontamisen seka niiden sisél-
taman elohopean poistamisen ja kuvaputkien hienontamisen tai haitta-aineiden
erotuksen jélkeen jatkotydstetdan kuvaputkien jaljelle jéaneet aineosat ja
kaasupurkausputkien jaljelle jaaneet aineosat yhdess4, jolloin kaasupurkausput-
kien lasi ja kuvaputkien etupinta erotetaan yhdessa.
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1. Forfarande for sonderdelning av slutna, skadliga &mnen innehal-
lande metallbestandsdelar och glaskroppar uppvisande kompoundkroppar, sa-
som bildrér och gasurladdningsrér, i ateranvandbara bestandsdelar, varvid
glaskropparna krossas i en krossanordning (12, 120) och vésentligen alla skad-
liga &mnen avlagsnas fran de krossade glaskropparna i en de skadliga @amnena
separerande anordning (16a, 16b, 160), varefter i motsvarande separations-
anordningar (28, 48, 56, 40) sker ett avlagsnande av magnetiska metaller, even-
tuellt en separation av icke-magnetiska metaller, eventuellt en utsortering av
opaka material, sdsom keramik-, lerskarv-, sten- och/eller porslinsandelar, samt
en separation av olika glassorter sdsom front- och koniskt glas fran bildrér och
glas fran gasurladdningsrér, kannetecknat av, att de kompletta kom-
poundkropparna férst krossas i upp till handflatsstora stycken vasentligen utan
forlust av av deras ytegenskaper; att sedan atminstone denvid krossandet av
glaskropparna frigjorda och/eller I6sgjorda delen av de skadliga amnena avskiljs
fran glassplittret och de aterstdende andelarna; att anslutningsvis den av
glassplitter och aterstdende andelar bestdende blandningen befrias fran de
minsta delarna; att darefter de magnetiska metallerna utsorteras; att sedan
frontglaset frén bildrér och/eller glaset fran gasurladdningsréren aviagsnas fran
splittret; att anslutningsvis de icke-magnetiska metallerna, ifall sddana ar narva-
rande, separeras; och att slutligen de aterstiende glasbestandsdelarna, ifall
narvarande, separeras fran opakmaterialet, varvid anvénds en separator (28) for
de magnetiska metallerna, en glas-separator (40) for frontglas fran bildror
och/eller glas fran gasuraddningsror, en separator (48) foér icke-magnetiska me-
taller och/eller en opakmaterial-separator (56), i vart och ett fall med atminstone
en sandar- och mottagningsenhet for infrarétt ljus, vilken for selektivering utnytt-
jar absorptions-, transmissions- och/eller reflexionsformagan hos de olika och
fran skadliga amnen befriade glaskroppsbestandsdelama.

2. Forfarande enligt patentkrav 1, kdnnetecknat av, att sepa-
rationsanordningen (16a, 16b, 160) for de skadliga &mnena omfattar en kamma-
re (16b) for de separerade skadliga &mnena, vari skikt av skadliga &mnen l6ses
genom friktion mellan de krossade glaskroppsbestandsdelarna, att de vid kros-
sandet och/eller den inbérdes friktionen I6sgjorda och ldsta delen av de av skad-
liga @mnen bestdende skikten fors via en ledning (18) till en férsta filteranord-
ning (20a) med en ansluten forsta uppsamlingsbehallare (20b), och/eller att ga-
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ser, vilka frigbrs vid krossandet av glaskropparna, pumpas ur krossningsanord-
ningen (160) och leds till en andra uppsamlingsbehailare (200c).

3. Forfarande enligt patentkrav 2, k&nnetecknat av, att de
losgjorda och losta skadliga &mnena medelst undertryck leds fran krossanord-
ningen (12, 120) och/eller fran separationskammaren (16a, 16b, 160) for de
skadliga @mnena till en forsta filteranordning (20b), och/eller att aviagsnandet av
de losgjorda och Iosta skadliga @mnena fran de aterstaende bestandsdelarna
sker under utnyttjande av de olika specifika vikterna hos de skadliga &mnena i
jamférelse med de aterstaende bestandsdelarna genom insattning av en forsta
centrifug (16b) och/eller att de genom lésande 16sgjorda skadliga &mnesskikten
fran glassplittret omfattar insattande av en hjalpsubstans, vilken efter I6sandet
av de genom Idsande lésgjorda skadliga &mnena via en ledning fors till den fors-
ta filteranordningen, varvid hjalpsubstansen i den forsta filteranodningen befrias
fran de skadliga &mnena och leds sedan renad tillbaka till separationskammaren
for de skadliga amnena medan de skadliga &mnena kvarstannar i den forsta
uppsamlingsbehallaren.

4. Foérfarande enligt patentkrav 3, kdnnetecknat av, att som
hjdlpsubstans anvands en med avseende pa skikten av skadliga &mnen inert
hjalpsubstans, sasom en icke fluidiserande, fast substans, cellull, sand eller lik-
nande, en inert vatska, sasom vatten, eller inert gas, sasom Iuft.

5. Foérfarande enligt patentkrav 3 eller 4, kannetecknat av, att
i separationskammaren for skadliga &mnen installeras atminstone ett forsta
munstycke, medelst vilket hjalpsubstansen paspritsas de krossade glaskropps-
bestandsdelarna och/eller paverkar uppkomsten av hjalpsubstansvirviar for un-
derstédjande av separationsforloppet.

6. Forfarande enligt nagot av patentkrav 3-5, kdnnetecknat
av, att de krossade glaskroppsbestandsdelarna efter den genom kontakten med
hjalpsubstansen astadkomna befrielsen fran de skadliga amnesskikten vidare-
befordras bort frdn behandlingen, och/eller att hjalpsubstansen, vilkken bar de
genom Idsning l6sgjorda skadliga dmnesskikten, till foljd av den fran de ater-
stdende glassplitterbestandsdelarna divergerande specifika vikten separeras
fran dessa i en andra centrifug, och/eller att hjalpsubstansen tillsammans med
de genom I6sning losgjorda skadliga &mnesskikten medelst undertryck leds till
den forsta filteranordningen.

7. Forfarande enligt nagot av de foregdende patentkraven, k& nn e-
tecknatav, att da det ar frdga om krossande av kvicksilverhaltiga glaskrop-
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par avkyls krossanordningen (120) pa sadant satt, att vasentligen ingen kvicksil-
veranga frigors, eller att separationsanordningen (16a, 16b, 160) for skadliga
amnen omfattar en termostracka (160), i vilken flytande kvicksilver férangas och
denna kvicksilveranga pumpas ut ur krossanordningen (120) och/eller separa-
tionsanordningen fér skadliga &mnen och leds via en kvicksilverkondensator till
en tredje uppsamlingsbehallare (200b).

8. Forfarande enligt nagot av de foregaende patentkraven, k & n n e-
tecknat av, att separationsanordningen for skadliga @&mnen omfattar en
kvicksilverseparationskammare, i vilken kvicksilver med tillhjalp av ett Hg-bin-
dande @amne oskadliggdrs genom saltbildning, komplexbildning och/eller absorp-
tion och leds sedan till en andra filteranordning, att tillsatsamnet befrias fran
kvicksilver i den andra filteranordningen, och att det renade tillsatsamnet ater-
fors till kvicksilverseparationskammaren medan igen kvicksilvret fors till en tredje
uppsamlingsbehaliare.

9. Forfarande enligt patentkrav 8, kannetecknat av, att tillsat-
samnet medelst atminstone ett andra munstycke spritsas pa glaskroppssplittret
och/eller att de krossade glaskroppsbestandsdelarna férs genom tillsatsamnet
och/eller att tillsatsamnet tillsammans med kvicksilvret separeras medelst en
tredje centrifug fran det aterstaende glaskroppssplittret pa grund av den speci-
fika vikten.

10. Forfarande enligt nagot av de foregdende patentkraven,
kdannetecknat av, att separatorn fér magnetiska metaller omfattar atmins-
tone en magnet och/eller att separatorn (28) for magnetiska metaller och/eller
separatorn for icke-magnetiska metaller utnyttjar den divergerande, elektrosta-
tiska laddningen hos de krossade kompoundkroppsbestandsdelarna och/eller
att separatorn (28) for magnetiska metaller och/eller separatorn (48) for ic-
ke-magnetiska metaller omfattar atminstone en metallsensor och/eller att i
opakmaterialseparatorn (56) insatts atminstone en keramiksensor.

11. Forfarande enligt ndgot av de féregéende patentkraven,
kannetecknat av, att transportband 22, 34, 46, 54, 100, 140), vilka moj-
liggdr transporten mellan olika separationsanordningar, utrustats med vibratorer.

12. Forfarande enligt nagot av de foregdende patentkraven,
kannetecknat av, att de vid krossningen av kompoundkroppen uppkom-
na minsta delarna siktas fran det aterstaende splittret och leds i vart och ett fall
med tillhjalp av en tratt (24, 26) eller liknande till &tminstone en fjarde uppsam-
lingsbehallare (26, 38).
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13. Forfarande enligt patentkrav 12, k@nnetecknat av, att skik-
tandet av de minsta delarna sker medelst en genomlidpande trumma, vilken ar
forsedd med hal i yttre vaggen och/eller skiktandet av de minsta delarna sker
under transporten mellan atminstone tva skilda separationsanordningar genom
hal i de motsvarande, vibrerande, transporterande transportbanden (22, 34).

14. Forfarande enligt nagot av de féregaende patentkraven,
kadnnetecknat av, att krossanordningen (12, 120) bildas av ett forsta
krossmedel (12) for bildror och/eller ett andra krossmedel (120) for gasurladd-
ningsroér, varvid det férsta krossmedlet (12) och/eller det andra krossmediet

. (120) omfattar en rivapparat.

15. Forfarande enligt nagot av de fbéregaende patentkraven,
kdannetecknat av, att efter krossmedlet f6r gasurladdningsrér och efter
avlagsnandet av det i detta erhalina kvicksilvret och efter krossandet av bildré-
ren eller efter separationen av skadliga @&mnen, vidarebearbetas de kvarblivande
bildrérsbestandsdelarna och de kvarblivande gasurladdningsrérsbestandsdelar-
na tillsammans, varvid glaset fran gasurladdningsréren separeras tillsammans
med frontglaset i bildréren.
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