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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  und  eine 
Vorrichtung  zum  Öffnen  von  Behältern,  insbeson- 
dere  von  Schadstoffreste  enthaltenden  Behältern, 
auf  einem  Förderer  mittels  eines  Schneidwerkzeu- 
ges. 

Bei  der  Aufbereitung  und  Wiederverwertung 
von  Altstoffen  bereiten  insbesondere  solche  Behäl- 
ter  große  Schwierigkeiten,  die  mit  umweltschädli- 
chen  Flüssigkeiten,  Chemikalien,  Pasten  od.dgl. 
gefüllt  waren.  Beim  Verbrauch  läßt  sich  nämlich 
eine  völlige  Entleerung  des  Behälterinhalts  meist 
nicht  erreichen,  so  daß  Reststoffe  in  den  Behältern 
verbleiben.  Auch  dann,  wenn  zum  Entleeren 
Tauchpumpen  verwendet  werden,  bleibt  immer  ein 
Rest  im  Behälter.  Es  ist  daher  erforderlich,  derarti- 
ge  Behälter,  die  im  Schrotthandel  beispielsweise 
als  runde  oder  eckige,  metallische  Fässer  oder 
Kunststoffgebinde  mit  bis  200  I  Volumen  anfallen, 
vor  ihrer  Verschrottung  (Zerkleinerung,  Verpres- 
sung)  von  den  darin  noch  enthaltenen  schädlichen 
Reststoffen  zu  befreien.  Die  Säuberung  dieser  Be- 
hälter  ist  in  der  Regel  problematisch  und  nur  sehr 
umständlich  und  mit  hohem  Personalaufwand  mög- 
lich,  beispielsweise  derart,  daß  die  Behälter  durch 
die  kleinen  Spundlöcher  ihres  Behälterdeckels  mit- 
tels  eines  Wasserstrahls  gereinigt  werden.  Diese 
Art  des  Reinigens  ist  allerdings  sehr  langwierig,  da 
das  Reinigungswasser  über  das  im  Durchmesser 
relativ  kleine  Spundloch  eingebracht  und  auch  wie- 
der  entnommen  werden  muß. 

Aus  der  DE-A-  26  16  967  ist  es  zum  Öffnen 
von  über  eine  Rollenbahn  mittels  Schieber  zuge- 
führten  Dosen  bekannt,  die  Deckel  der  zuvor  in 
einem  Magazin  ausgerichteten  Dosen  mittels  pneu- 
matisch  oder  hydraulisch  betriebener  Schneidmes- 
ser  abzuschneiden.  Die  abgeschnittenen  Deckel 
werden  von  der  geöffneten  Dose  separiert,  und  der 
Doseninhalt  wird  in  einen  Auffangbehälter  abgelei- 
tet.  Allerdings  bewirken  diese  mechanischen 
Trennmittel  eine  Erwärmung  mit  nicht  auszuschlie- 
ßender  Funkenbildung,  die  bei  explosiven  und/oder 
leicht  brennbaren  Inhalten  große  Risiken  in  sich 
birgt.  Dies  um  so  mehr,  als  nicht  immer  bekannt 
ist,  welche  Öle,  Farben,  Lösungsmittel,  Chemika- 
lien  usw.  im  Behälter  waren,  was  insbesondere 
dann  der  Fall  ist,  wenn  die  Behälter  zweckentfrem- 
det  benutzt  wurden.  Neben  den  Risiken  der  Fun- 
kenbildung  besitzt  diese  bekannte  mechanische 
Deckelabtrennung  auch  noch  weitere,  entscheiden- 
de  Nachteile:  Dem  vordringenden  Messer  steht  in- 
nerhalb  des  Gebindes  (Behälter)  kein  Gegenmes- 
ser  entgegen.  Die  Gebindewand  drückt  sich  daher 
-  zumindest  in  der  ersten  Schneidphase  -  unver- 
meidlich  ein,  so  daß  sich  Restinhalte  im  Bereich 
der  Deckel/Bodenverbindung  einkammern  bzw.  -la- 
gern;  insbesondere  bei  ausgehärteten  Restinhalten 

wird  das  Reinigen  sehr  erschwert.  Diese  Nachteile 
lassen  sich  dann  in  Grenzen  halten,  wenn  der 
Schnitt  möglichst  dicht  am  Boden/Deckel  ausge- 
führt  wird.  Bei  der  Vielfalt  der  Gebindegrößen  so- 

5  wie  der  Art  der  Deckelfalzungen  muß  das  Schneid- 
messer  dann  allerdings  in  der  Schnitthöhe  durch 
Verändern  der  Auflagen  individuell  angepaßt  wer- 
den;  das  bedeutet  stets  einen  erheblichen  Zeitauf- 
wand.  Das  häufige  Einstellen  der  Schnitthöhe  ließe 

io  sich  allenfalls  durch  eine  weitgehende  Vorsortie- 
rung  der  Gebinde  einschränken,  die  aber  ebenfalls 
sehr  aufwendig  ist.  Ein  Abschneiden  bzw.  Auf- 
schneiden  eines  Gebindes  in  größerem  Abstand 
zum  Boden/Deckel  ist  nur  unter  starkem  Zusam- 

75  menquetschen  des  Gebindes  mit  den  schon  ge- 
nannten  Nachteilen  möglich.  Um  das  Zusammen- 
quetschen  der  Gebindewand  bei  der  Bo- 
den/Deckelabtrennung  zu  verringern,  sind  mög- 
lichst  spitz  angeschliffene  Messer  notwendig,  die 

20  aber  entsprechend  schnell  abstumpfen.  Das  wie- 
derum  bedeutet  einen  oftmaligen  Messerausbau 
mit  entsprechendem  Maschinenstillstand. 

Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  ein 
Verfahren  und  eine  Vorrichtung  ohne  die  genann- 

25  ten  Nachteile  zu  schaffen,  die  es  erlauben,  insbe- 
sondere  kontaminierte  Behälter,  die  mit  umwelts- 
chädlichen  Stoffen  gefüllt  waren,  vor  ihrer  Ver- 
schrottung  mit  möglichst  geringem  Aufwand  zu  öff- 
nen,  so  daß  eine  völlige  Entleerung  und  eine  bes- 

30  sere  Reinigung  zu  erreichen  ist. 
Diese  Aufgabe  wird  erfindungsgemäß  durch  ein 

Verfahren  gemäß  Anspruch  1  gelöst.  Der  Erfindung 
liegt  der  Gedanke  zugrunde,  das  zu  anderen  Zwek- 
ken,  z.B.  zum  Konturenschneiden  im  Maschinen- 

35  bau,  seit  langem  bekannte  und  angewendete  Was- 
serstrahlschneiden  (vgl.  z.B.  EP-A-  0  145  527)  -  ein 
Wasserdruck  von  bis  4.000  bar  ist  dabei  möglich  - 
in  einen  automatischen  Ablauf  zum  Öffnen  von 
Behältern  zu  integrieren,  und  zwar  insbesondere 

40  solcher  Behälter,  die  mit  umweltschädlichen  Stof- 
fen  gefüllt  waren.  Das  Öffnen  läßt  sich  somit  errei- 
chen,  ohne  Staub  zu  entwickeln  und  ohne  Explo- 
sionen  und/oder  Brände  verursachende  Hitze 
und/oder  Funken  zu  erzeugen.  Die  gute  optische 

45  Beurteilungsmöglichkeit  nach  der  Freilegung  des 
Behälterquerschnitts  erlaubt  es,  einen  solchen  Be- 
hälter  in  besonderen  Fällen  der  Sondermüllver- 
brennung  zuzuführen.  Außerdem  ist  es  nicht  erfor- 
derlich,  daß  sich  eine  Bedienungsperson  in  unmit- 

50  telbarer  Nähe  der  Schneidvorrichtung  aufhalten 
muß. 

Wenn  vorteilhaft  zumindest  der  Behälterdeckel 
abgetrennt  oder  der  Behälter  mittig  durchschnitten 
wird,  können  über  die  so  geschaffene  große  Behäl- 

55  teröffnung  die  schädlichen  Reststoffe  restlos  aus- 
laufen  und  ausgespült  werden,  beispielsweise  wäh- 
rend  ihres  Weitertransportes  auf  dem  Förderer. 
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Dem  Förderer  kann  sich  vorzugsweise  eine 
Waschanlage  anschließen.  In  diesem  Fall  empfiehlt 
es  sich,  daß  das  ablaufende  Schneidwasser  zum 
Reinigen  der  Behälter  im  Kreislauf  der  Waschanla- 
ge  zugeleitet  wird.  In  der  Waschanlage,  wie  insbe- 
sondere  einer  Waschtrommel,  können  die  geöffne- 
ten  Behälter  entweder  chargenweise  oder  kontinu- 
ierlich,  z.B.  über  einen  Schneckengang,  gereinigt 
und  somit  völlig  von  den  schädlichen  Reststoffen 
befreit  werden.  Das  am  Ende  dieses  Reinigungs- 
prozesses  verschmutzte  Abwasser  kann  vor  Ort 
sofort  aufbereitet  werden.  Auf  jeden  Fall  ist  der 
anschließende  Transport  und  die  Verschrottung  der 
entleerten  und  durch  Waschen  völlig  gereinigten 
Behälter  ungefährlich  und  problemlos.  Beim  Öffnen 
der  Behälter  treten  durch  den  Einsatz  des  Wasser- 
strahlschneidens  keine  der  ansonsten  beim  Einsatz 
mechanischer  Trennmittel  aufgrund  der  unvermeid- 
lichen  Erwärmung  nicht  auszuschließenden  Gefah- 
ren  auf.  Für  Betriebe,  die  Behälter  mit  umwelts- 
chädlichen  und  gefährlichen  Inhalten  in  großer 
Menge  verarbeiten,  bietet  es  sich  an,  im  Anschluß 
an  den  automatischen  Öffnungs-  und  Reinigungs- 
prozeß  eine  mobile,  fahrbare  Schrottpresse  aufzu- 
stellen  und  die  gereinigten  Behälter  gleich  dort  zu 
Schrottpaketen  zu  verdichten.  Es  ist  auch  möglich, 
die  erfindungsgemäße  Anlage  mobil  zu  gestalten, 
so  daß  damit  mehrere  Betriebe  entsorgt  werden 
können. 

Es  empfiehlt  sich,  daß  die  Behälter  während 
des  Wasserstrahlschneidens  gedreht  und  vorzugs- 
weise  zumindest  zum  Abtrennen  des  Bodens  vom 
Förderer  abgehoben  werden.  Während  der  Behäl- 
ter  um  seine  Längsachse  rotiert,  läßt  er  sich  z.B. 
entweder  mittig  oder  in  unmittelbarer  Nähe  des 
Bodens  bzw.  Deckels  durchschneiden.  Durch  das 
Anheben  des  Behälters  und  Abschneiden  des  Bo- 
dens  wird  erreicht,  daß  die  im  Behälter  enthaltenen 
Reststoffe  schwerkraftbedingt  mit  Sicherheit  nach 
unten  ablaufen  bzw.  austreten.  Außerdem  ergibt 
sich  eine  Vereinzelung,  da  erst  der  Boden  und 
anschließend  der  bodenlose  Behälter  auf  dem  För- 
derer  abgesetzt  werden  kann.  Die  während  des 
Transportes  austretenden  bzw.  ablaufenden  Rest- 
stoffe  werden  von  einer  unterhalb  des  Förderers 
angeordneten  Wanne  aufgefangen. 

Es  wird  vorgeschlagen,  den  Wasserschneid- 
strahl  und/oder  den  Behälter  derart  schräg  auszu- 
richten,  daß  der  Wasserschneidstrahl  die  Behälter- 
Längsachse  kreuzt.  Wenn  die  Ausrichtung  so  er- 
folgt,  daß  der  Wasserschneidstrahl  vom  Behälter- 
deckel  zum  Falz  des  Behälterbodens  -  oder  umge- 
kehrt  -  gerichtet  ist  und  somit  einen  Bereich  erfaßt, 
in  dem  sich  die  Reststoffe  besonders  hartnäckig 
festsetzen,  läßt  sich  mit  dem  Öffnen  gleichzeitig 
eine  Reinigung  des  Falzbereiches  vorteilhaft  dann 
erreichen,  wenn  der  Druck  des  Wasserschneid- 
strahls  höher  als  zum  Schneiden  benötigt  einge- 

stellt  wird.  Der  Wasserschneidstrahl  besitzt  dann 
nämlich  noch  eine  ausreichende  Energie,  um  die 
ansonsten  kaum  zu  entfernenden  Reststoffe  aus 
dem  Falzbereich  zu  lösen. 

5  Beim  Abschneiden  des  Behälterdeckels,  gege- 
benenfalls  zusätzlich  zum  Abschneiden  des  Bo- 
dens,  wird  vorgeschlagen,  daß  der  abgetrennte 
Deckel  vom  Behälterkorpus  abgehoben  und  ausge- 
schwenkt  wird.  Auch  auf  diese  Weise  ist  eine  Ver- 

io  einzelung  der  zumindest  zwei  Einzelteile  des  Be- 
hälters  möglich;  beispielsweise  kann  der  Deckel 
bis  zu  einer  separaten  Deckelablage  oder  auch  bis 
in  eine  der  Schneidposition  in  Förderrichtung  vor- 
gelagerte  Position  über  dem  Förderer  verschwenkt 

15  und  dort  auf  den  Förderer  abgelegt  werden. 
Wenn  vorzugsweise  die  Behälterhöhe  ermittelt 

wird,  bevor  der  Behälter  ergriffen  und  ausgerichtet 
wird,  läßt  sich  auch  bei  Behältern  unterschiedlicher 
Größe  und  Form  eine  automatische  Betriebsweise 

20  erreichen. 
Eine  erfindungsgemäße  Vorrichtung  zur  Durch- 

führung  des  Verfahrens  gemäß  Anspruch  1  ist  im 
Anspruch  11  beschrieben.  Der  vorteilhaft  bahnge- 
steuerte  Wasserstrahlschneidkopf  kann  beispiels- 

25  weise  auf  und  ab  beweglich  sein,  sich  schrägstel- 
len  lassen,  eine  rundlaufende  -  der  zu  öffnende 
Behälter  braucht  sich  dann  nicht  zu  drehen  - 
Strahldüse  aufweisen  und  an  einem  Portal  seitlich 
neben  dem  Förderer  angeordnet  sein. 

30  Gemäß  einer  Ausgestaltung  läßt  sich  der  Zen- 
trierhalter  rotierend  und/oder  vertikal  anheb-  und 
absenkbar  ausbilden.  Der  Zentrierhalter  erlaubt  es 
somit,  den  ergriffenen  und  zuvor  vorzugsweise 
hochkant  ausgerichteten  Behälter  zu  drehen,  vom 

35  Förderer  abzuheben  und  nach  dem  Abschneiden 
des  Bodens  und/oder  des  Deckels  auf  den  Förde- 
rer,  der  beispielsweise  ein  Förderband  sein  kann, 
abzusenken. 

Der  Zentrierhalter  läßt  sich  vorteilhaft  mit  Zan- 
40  genarmen  versehen.  Zum  Öffnen  der  zugeführten 

Behälter  werden  die  Zangenarme  geöffnet,  ein  Be- 
hälter  entweder  knapp  oberhalb  des  Bodens  oder 
knapp  unterhalb  des  Deckels  ergriffen  und  die  Zan- 
genarme  danach  geschlossen  und  angehoben.  An- 

45  schließend  drehen  entweder  die  rotierenden  Zan- 
genarme,  nachdem  sie  beispielsweise  aus  einer 
Halterung  ausgekuppelt  und  an  einen  Drehantrieb 
angeschlossen  wurden,  den  Behälter  in  dem  Was- 
serschneidstrahl,  oder  die  rundlaufende  Wasser- 

50  Strahldüse  des  Wasserstrahlschneidkopfes  umfährt 
den  Behälter;  beide  Möglichkeiten  führen  dann 
zum  Öffnen  des  Behälters.  Zum  Zentrieren  der 
unterschiedlich  bemessenen  Behälter  lassen  sich 
alternativ  kreissegmentartige,  zu  einem  Kranz  mit 

55  variablem  Durchmesser  angeordnete  Zentrierklo- 
ben  drehfest  jeweils  auf  einer  Vertikalachse  festle- 
gen  und  radial  einoder  ausschwenken,  je  nach 
Durchmesser  des  Behälters;  ein  synchroner  Bewe- 

3 
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gungsablauf  läßt  sich  dabei  erreichen,  indem  alle 
Vertikalachsen  an  einen  Antrieb  angeschlossen 
sind. 

Es  empfiehlt  sich,  dem  Wasserstrahlschneid- 
kopf  ein  die  Behälterabmessungen  ermittelndes 
Abtastgerät,  vorzugsweise  eine  Lichtschranke,  vor- 
zuschalten.  Damit  läßt  sich  ein  automatischer  Be- 
trieb  insbesondere  auch  bei  Behältern  unterschied- 
licher  Form  und  insbesondere  Größe  bzw.  Höhe 
erreichen.  Denn  bei  vorteilhaft  elektrisch  an  den 
Wasserstrahlschneidkopf  angeschlossenem  Abtast- 
gerät  und/oder  Zentrierhalter  lassen  sich  die  Posi- 
tionen  dieser  dem  Abtastgerät  nachgeschalteten 
Anlagenteile  entsprechend  den  elektrischen  Meßsi- 
gnalen  voreinstellen.  Das  Abtastgerät  und  der  Was- 
serstrahlschneidkopf  können  auch  mechanisch  mit- 
einander  verbunden  sein.  Mittels  beispielsweise  ei- 
ner  parallelogrammartigen  Gelenkhebelverbindung 
lassen  sich  bewegungsabhängige  Anstellungen  er- 
reichen,  wobei  lediglich  ein  Antrieb  benötigt  wird. 

Bei  einer  dem  Behälterdeckel  zugeordneten, 
den  abgetrennten  Deckel  vom  übrigen  Behälterkor- 
pus  abhebenden  und  entfernenden  Deckelübernah- 
me,  die  vorzugsweise  einen  Schwenkarm  aufweist, 
der  mit  einer  am  freien  Seilende  einen  Magnet 
tragenden  Seilwinde  versehen  ist,  läßt  sich  der 
abgetrennte  Deckel  beispielsweise  in  eine  separate 
Deckelablage  austragen.  Mittels  des  an  dem  Ver- 
drehungen  erlaubenden  Seil  angeordneten,  den 
Behälter  anhebenden  Magneten  läßt  sich  gegebe- 
nenfalls  die  Drehung  des  Behälters  zum  Abschnei- 
den  des  Deckels  einleiten.  Alternativ  ließe  sich  zum 
Anheben  und  Austragen  des  Deckels  ein  pneuma- 
tisch  betriebener  Saugnapf  einsetzen,  wobei  dafür 
zu  sorgen  ist,  daß  keine  Luft  über  das  deckelseitige 
Spundloch  angesaugt  wird. 

Wenn  unter  dem  Förderer  vorzugsweise  eine 
Auffangwanne  angeordnet  ist,  lassen  sich  die  aus 
den  geöffneten  Behältern  auslaufenden  Reste, 
ohne  die  Umgebung  zu  belasten,  gezielt  auffangen. 

Der  Förderer  kann  mehrteilig  sein  und  vorzugs- 
weise  aus  einem  Beschickungsförderer  und  einem 
Abfuhrförderer  bestehen  und  zwischen  diesen  bei- 
den  Förderern  einen  Stabrost  aufweisen.  Ein  den 
Abstand  zwischen  dem  Abgabeende  des  Beschik- 
kungsförderers  und  dem  Aufgabeende  des  Abfuhr- 
förderers  überbrückender  Stabrost  hat  den  Vorteil, 
daß  Schneidwasser  und/oder  aus  den  geöffneten 
Behältern  austretende  Schadstoffreste  nach  unten 
ablaufen  können,  bevor  die  Behälterteile  auf  den 
beispielsweise  der  Waschtrommel  vorgeschalteten 
Abfuhrförderer  gelangen.  Sofern  der  Stabrost  vor- 
zugsweise  verschwenkbar  gelagert  ist,  läßt  er  sich 
quer  zur  Transportrichtung  verschwenken  und  in 
eine  solche  Schräglage  stellen,  daß  sich  die  abge- 
trennten  Deckel,  insbesondere  wenn  diese  aus 
Kunststoff  bestehen  sollten,  von  den  übrigen  Be- 
hälterteilen  separieren  lassen;  die  separierten  Teile 

gelangen  somit  nicht  auf  den  Abfuhrförderer. 
Die  Förderer  können  mit  endlos  umlaufenden 

Transportbändern  ausgebildet  sein.  Bevorzugt  wird 
jedoch  ein  Beschickungsförderer,  der  ein  starres 

5  Behälter-Aufnahmebett  aufweist.  Ein  starres,  z.B. 
aus  Blechen  bestehendes,  im  Querschnitt  vorteil- 
haft  V-förmiges  Aufnahmebett  ist  weniger  ver- 
schleißanfällig  als  ein  Transportband.  Aufgrund  des 
V-förmigen  Querschnitts  lassen  sich  die  Behälter 

io  liegend,  d.h.  mit  ihrem  Deckel  oder  Boden  in 
Transportrichtung  weisend  auf  das  in  Transportrich- 
tung  vorteilhaft  geneigte  und  damit  das  gezielte 
Ablaufen  von  Schneidwasser  und/oder  Schadstoff- 
resten  begünstigende  Aufnahmebett  aufgeben.  Da 

15  sich  bei  einem  bahngesteuerten  Wasserstrahlsch- 
neidkopf  der  Schneidstrahl  um  den  Behälter  her- 
umführen  läßt,  und  die  mit  ihren  Mantelflächen  in 
der  V-förmigen  Prismenführung  des  Aufnahmebet- 
tes  liegenden  Behälter  lagesicher  geführt  sind, 

20  kann  bei  einem  derartigen  Beschickungsförderer 
eine  die  Behälter  zum  Durchschneiden  sichernde 
Zentrierung  gegebenenfalls  völlig  entfallen.  Die  Be- 
hälter  werden  so  zugeführt,  daß  sie  mit  ihrem  bo- 
den-  oder  deckelseitigen  Ende  zum  Abtrennen  des 

25  entsprechenden  Behälterteils  geringfügig  über  das 
Aufnahmebett  des  Beschickungsförderers  vorkra- 
gen,  so  daß  die  Wasserstrahldüse  bzw.  der  Was- 
serstrahlschneidkopf  ungehindert  rundumlaufen 
kann. 

30  Zum  Transport  der  auf  ein  starres  Aufnahme- 
bett  aufgegebenen  Behälter  kann  das  Aufnahme- 
bett  gemäß  Anspruch  30  einen  sich  über  die  ge- 
samte  Länge  erstreckenden  Schlitz  und  eine  unter- 
halb  des  Aufnahmebettes  angeordnete,  endlos  um- 

35  laufende  Kette  aufweisen,  die  mit  zumindest  einem 
Mitnahmefinger  versehen  ist,  der  durch  den  Schlitz 
in  das  Aufnahmebett  ragt.  Ein  unterhalb  des  Auf- 
nahmebettes  liegender  Antrieb  erlaubt  eine  kurze 
Bauweise  des  Förderers.  Vor  allem  dann,  wenn 

40  Behälter  mit  großen  Abmessungsunterschieden 
vorliegen,  empfiehlt  es  sich,  mehrere  Mitnahmefin- 
ger  vorzusehen  und  damit  einem  Verkanten  der 
Behälter  und/oder  einem  Transportstau  vorzubeu- 
gen,  da  sich  entsprechend  weniger  Behälter  anein- 

45  anderlegen.  Die  in  der  Prismenführung  des  Aufnah- 
mebettes  zentrierten  Behälter  werden  schrittweise 
in  ihre  gegenüber  dem  Aufnahmebett  vorkragende 
Schneidposition  gefördert. 

Nach  einer  bevorzugten  Ausgestaltung  der  Er- 
50  findung  bestreicht  ein  Beschickungsschieber  das 

Aufnahmebett.  Bei  einem  Beschickungsschieber, 
der  beispielsweise  mittels  einer  Kette,  eines  Seiles 
oder  einer  Zahnstange  axial  hin-und  herbewegt 
wird,  liegt  eine  sehr  einfache,  robuste  Beschik- 

55  kungseinheit  vor;  da  außerdem  das  Aufnahmebett 
völlig  geschlossen  ist,  können  das  Schneidwasser 
und/oder  insbesondere  Restschadstoffe  nicht  nach 
unten  entweichen. 

4 
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Der  Beschickungsschieber  läßt  sich  an  der  sei- 
ner  Kopffläche  abgewandten  Seite  verlängern  und 
mit  einer  als  Behälteraufnahme  ausgebildeten 
Deckplatte  versehen.  Die  zur  Behälteraufnahme  ge- 
eignete  Deckplatte  ermöglicht  eine  sehr  schnelle, 
im  wesentlichen  kontinuierliche  Beladung  des  Auf- 
nahmebettes  des  Beschickungsförderers.  Sobald 
nämlich  der  in  seine  vorderste  Position  bewegte 
Beschickungsschieber  den  letzten  Behälter  in  seine 
Schneidposition  transportiert  hat  und  anschließend 
zurückgezogen  wird,  treffen  die  auf  der  Deckplatte 
liegenden  Behälter  auf  eine  Rückschlagklappe,  so 
daß  sie  sich  beim  weiteren  Rückhub  des  Beschik- 
kungsschiebers  von  der  Deckplatte  schieben  und 
auf  die  Aufnahmeplatte  fallen  bzw.  gleiten  und  die- 
se  somit  gleichzeitig  mit  dem  Rückhub  des  Be- 
schickungsschiebers  befüllen. 

Gemäß  einer  weiteren  Ausführungsform  ist  am 
Kopfende  des  Beschickungsförderers  quer  zur 
Transportrichtung  ein  Positionierbett  angeordnet. 
Auf  diese  Weise  läßt  sich  das  Durchschneiden  der 
in  dem  Positionierbett  vorzugsweise  von  einem  Po- 
sitionierschieber  in  Schneidposition  gebrachten  Be- 
hälter  unabhängig  vom  Befüllen  des  Beschickungs- 
förderers  mit  Behältern  durchführen.  Die  Aufnah- 
meplatte  des  bei  dieser  Anordnung  auch  als  Puffer 
dienenden  Beschickungsförderers  kann  eben  sein, 
d.h.  die  Behälter  rollen  bzw.  gleiten  mit  ihren  Man- 
telflächen  auf  bzw.  über  das  Aufnahmebett;  eine 
zum  Durchschneiden  notwendige  Zentrierung  und 
deshalb  einen  V-förmigen  Querschnitt  weist  hierbei 
lediglich  das  Positionierbett  auf. 

Wenn  im  Übergang  vom  Beschickungsförderer 
zum  Positionierbett  ein  heb-  und  senkbarer  Sperr- 
schieber  angeordnet  ist,  läßt  sich  das  selektive 
Zuführen  der  Behälter  unterstützen  und  verhindern, 
daß  mehr  als  ein  Behälter  auf  das  Positionierbett 
gelangt. 

Es  empfiehlt  sich,  den  Beschickungsförderer 
mit  einer  quer  zur  Transportrichtung  verstellbaren 
Längswand  zu  versehen.  Die  Längswand  kann  ei- 
ner  Bedienungsperson  beim  Befüllen  des  Beschik- 
kungsförderers  mit  Behältern  als  Anschlag  dienen 
und  damit  das  Einsortieren  bzw.  Aufgeben  etwa 
gleichgroßer  Behälter  erleichtern. 

Vorteilhaft  läßt  sich  dem  Kopfende  des  Be- 
schickungsförderers  und/oder  des  Positionierbettes 
mit  Abstand  ein  Anschlag  vorschalten.  Der  axial 
einstellbare  Anschlag  gewährleistet  ein  stets  aus- 
reichendes  Vorkragmaß,  denn  ein  Behälter  wird 
entweder  vom  Beschickungs-  oder  Positionier- 
schieber  stets  soweit  voranbewegt,  bis  er  auf  den 
Anschlag  trifft. 

Wenn  dem  Beschickungsförderer  und/oder 
dem  Positionierbett  in  der  Schneidposition  der  Be- 
hälter  ein  heb-  und  senkbarer  Niederhalter  zuge- 
ordnet  ist,  läßt  sich  der  Behälter  während  des 
Durchschneidens  in  der  Prismenführung  des  Auf- 

nahme-bzw.  Positionierbettes  festklemmen. 
Nach  einer  Ausgestaltung  wird  vorgeschlagen, 

daß  an  einer  Längsseite  des  Transportbandes  des 
Beschickungsförderers  eine  Leitwand  gemäß  An- 

5  spruch  39  angeordnet  ist.  Diese  Leitwand,  gegen 
die  sich  die  Behälter  anlegen,  dient  als  Bezugslinie 
zum  gezielten  Zuführen  der  Behälter  in  den  dem 
Wasserstrahlschneidkopf  zugeordneten  Zentrierhal- 
ter. 

io  Wenn  vorzugsweise  dem  Wasserstrahlschneid- 
kopf  in  Transportrichtung  ein  gegen  die  Leitwand 
verstellbarer,  gemäß  Anspruch  40  gestalteter  Ju- 
stierschieber  nachgeschaltet  ist,  läßt  sich  für  jede 
Behälterabmessung  und  -form  eine  genaue  Einstel- 

15  lung  des  Wasserstrahlschneidkopfes  erreichen,  der 
nämlich  stets  so  eingestellt  wird,  daß  die  Strahldü- 
se  des  Wasserstrahlschneidkopfes  in  der  Aus- 
gangsstellung  auf  den  Mittelpunkt  der  Symmetrie- 
achsen  des  Behälters  ausgerichtet  ist.  Sobald  ein 

20  Endschalter  das  Anschlagen  eines  zugeführten  Be- 
hälters  an  einer  sich  quer  über  das  Förderband 
erstreckenden  Anschlagleiste  meldet,  wird  der  Ju- 
stierschieber  auf  die  Leitwand  zu  bewegt,  bis  er 
den  Behälter  erreicht  hat  und  ihn  in  der  von  der 

25  Anschlagleiste  und  der  Leitwand  gebildeten  Ecke 
festlegt.  In  dieser  Position  kann  das  Abtastgerät  die 
genaue  Größe  und  Kontur  des  Behälters  ermitteln 
und  als  Stellsignal  an  den  Wasserstrahlschneidkopf 
weiterleiten. 

30  Der  Justierschieber  läßt  sich  vorteilhaft  auf  ei- 
ner  über  dem  Förderband  heb-  und  senkbar 
und/oder  ein-  und  ausschwenkbar  angeordneten 
Gleitführung  anordnen.  Der  Justierschieber  befindet 
sich  somit  lediglich  während  des  Positionierens  im 

35  Bereich  des  Förderbandes  und  läßt  während  des 
Transports  die  Behälter  ungehindert  passieren. 

Die  Erfindung  wird  nachfolgend  anhand  der  in 
der  Zeichnung  dargestellten  Ausführungsbeispiele 
näher  erläutert.  Es  zeigen: 

40  Fig.  1  in  der  Seitenansicht  schematisch 
eine  erfindungsgemäße,  automatisch 
arbeitende  Anlage  zum  Öffnen  von 
Behältern  mittels  eines  erfindungsge- 
mäß  integrierten  Wasserstrahlsch- 

45  neidkopfs; 
Fig.  2  die  Anlage  gemäß  Fig.  1  in  der 

Draufsicht; 
Fig.  3  als  Einzelheit  einen  die  Behälter  zum 

Durchschneiden  mittels  eines  Was- 
50  serschneidstrahls  von  einem  Förde- 

rer  abhebenden,  einen  Behälter 
knapp  unterhalb  des  Deckels  ergrei- 
fenden  Zentrierhalter; 

Fig.  4  in  der  Seitenansicht  schematisch 
55  eine  erfindungsgemäße  Anlage  zum 

Öffnen  von  Behältern  mit  zwei  zum 
Transport  eingesetzten  Bandförde- 
rern; 

5 
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Fig.  5  als  Einzelheit  einen  schräg  ausge- 
richteten,  mit  seinem  Wasser- 
schneidstrahl  die  Behälter-Längsach- 
se  kreuzenden  Wasserschneidkopf; 

Fig.  6  eine  die  Mitteneinstellung  des 
Schneidkopfes  verdeutlichende  Prin- 
zipskizze; 

Fig.  7  in  der  Draufsicht  schematisch  eine 
Vorrichtung  zur  Mitteneinstellung  des 
Wasserstrahlschneidkopfes; 

Fig.  8  in  der  Seitenansicht  schematisch  ei- 
nen  Beschickungsförderer  mit  einem 
starren  Aufnahmebett  und  einer  un- 
terhalb  des  Aufnahmebettes  ange- 
ordneten  Mitnehmerkette; 

Fig.  9  den  Beschickungsförderer  gemäß 
Fig.  8,  entlang  der  Linie  IX-IX  ge- 
schnitten; 

Fig.  10  in  der  Seitenansicht  schematisch  ei- 
nen  Beschickungsförderer  mit  einem 
Beschickungsschieber; 

Fig.  11  den  Beschickungsförderer  gemäß 
Fig.  10  in  der  Vorderansicht  von  sei- 
nem  Kopfende  her  gesehen; 

Fig.  12  im  Querschnitt  eine  erste  Ausführung 
einer  Deckplatte  eines  einen  Be- 
schickungsförderer  bestreichenden 
Beschickungsschiebers; 

Fig.  13  im  Querschnitt  eine  zweite  Ausfüh- 
rung  einer  Deckplatte  eines  einen 
Beschickungsförderer  bestreichen- 
den  Beschickungsschiebers; 

Fig.  14  im  Längsschnitt  schematisch  einen 
Beschickungsförderer  mit  einem  an 
seinem  Kopfende  quer  zur  Trans- 
portrichtung  angeordneten  Positio- 
nierbett; 

Fig.  15  den  Beschickungsförderer  gemäß 
Fig.  14,  in  der  Draufsicht;  und 

Fig.  16  als  Einzelheit  das  quer  zum  Beschik- 
kungsförderer  angeordnete  Positio- 
nierbett,  in  Pfeilrichtung  X  gemäß 
Fig.  15  gesehen. 

In  einem  Container  1  befinden  sich  geleerte 
Behälter  2,  in  denen  noch  Reste  verblieben  sind. 
Der  Container  1  befindet  sich  in  unmittelbarer  Nähe 
einer  Anlage  3  zum  automatischen  Transportieren, 
Öffnen,  Entleeren  und  Reinigen  der  Behälter  2. 
Eine  Bedienungsperson  4  entnimmt  die  unter- 
schiedliche  Formen  und  Größen  aufweisenden  Be- 
hälter  2  in  beliebiger  Reihenfolge  dem  Container  1 
und  stellt  sie  aufrecht  auf  ein  über  Antriebs- 
und/oder  Umlenkrollen  5  endlos  umlaufendes  För- 
derband  6.  Auf  ihrem  Weg  in  Transportrichtung  7 
(vgl.  den  Pfeil  in  Fig.  1)  passieren  die  Behälter  2 
zunächst  eine  in  der  Höhe  verstellbare  Lichtschran- 
ke  8,  die  die  Abmessungen,  insbesondere  die 
Höhe  der  Behälter  2  ermittelt  und  ein  entsprechen- 

des  Meßsignal  an  einen  in  Transportrichtung  7 
nachgeschalteten  Zentrierhalter  9  und  einen  Was- 
serstrahlschneidkopf  1  1  abgibt. 

Der  Zentrierhalter  9  besitzt  zwei  Zangenarme 
5  12,  die  innenliegende,  einander  zugewandte,  in  ge- 

schlossenem  Zustand  ein  Spannprisma  13  bilden- 
de  Ausnehmungen  aufweisen  und  mit  einem  Dreh- 
antrieb  14  (z.B.  ein  Reibrad)  verbunden  sind  (vgl. 
Fig.  2).  Während  des  Rotierens  der  Zangenarme 

io  12  in  Pfeilrichtung  15  schneidet  der  an  einem  ge- 
mäß  Pfeil  16  anstellbaren  Portal  17  angeordnete 
Wasserstrahlschneidkopf  11  den  Deckel  18  (Fig.  1) 
des  Behälters  2  ab.  Am  freien  Ende  eines  Seiles 
19  eines  eine  Seilwinde  21  aufweisenden  Schwen- 

15  karmes  22  ist  ein  auf  den  Deckel  18  abgesenkter 
Magnet  23  angeordnet.  Mittels  des  Magneten  23 
werden  die  abgeschnittenen  Deckel  18  durch  Ver- 
schwenken  des  Schwenkarmes  22  in  Pfeilrichtung 
24  entweder  zu  einer  separaten,  in  Fig.  2  schema- 

20  tisch  dargestellten  Deckelablage  25  oder  bis  über 
das  Förderband  6  verschwenkt  und  dann  entweder 
an  die  separate  Deckelablage  25  oder  das  Förder- 
band  6  abgegeben.  Damit  insbesondere  aus  den 
geöffneten  Behältern  2  austretende  Reste  schädli- 

25  eher  Stoffe  während  des  Behältertransportes  ge- 
sammelt  werden  können,  befindet  sich  unter  dem 
Förderband  6  eine  Auffangwanne  26.  Dem  Förder- 
band  6  schließt  sich  eine  Waschtrommel  27  an,  in 
die  die  geöffneten  Behälter  2  zum  Endreinigen 

30  transportiert  werden. 
Bei  der  in  Fig.  3  schematisch  dargestellten 

Ausführung  ergreift  der  Zentrierhalter  9  mit  seinen 
Zangenarmen  12  den  Behälter  2  knapp  unterhalb 
des  Deckels  18.  Die  Wasserstrahldüse  28  des  in 

35  Fig.  3  nicht  dargestellten  Wasserstrahlschneidkop- 
fes  1  1  schneidet  in  diesem  Fall  den  Boden  29  des 
Behälters  2  ab,  und  zwar  nachdem  der  Behälter  2 
von  dem  heb-  und  senkbaren  Zentrierhalter  9  vom 
Förderband  6  abgehoben  worden  ist. 

40  Bei  abgeschnittenen  Böden  29  können  die  im 
Behälter  2  noch  vorhandenen  Reste  schwerkraftbe- 
dingt  auslaufen.  In  jedem  Fall  wird  aufgrund  des 
Wasserstrahlschneidens  erreicht,  daß  es  beim 
Durchtrennen  der  Behälter  2  zu  keiner  Erwärmung 

45  oder  Funkenbildung  kommt  und  damit  keine  Ge- 
fährdung,  insbesondere  des  Bedienungspersonals, 
auftritt,  wenn  Behälter  geöffnet  werden,  die  Reste 
gefährlicher  Stoffe  enthalten. 

Die  Anlage  3  zum  automatischen  Transportie- 
50  ren,  Ergreifen,  Öffnen,  Entleeren  und  Reinigen  der 

Behälter  2  gemäß  Fig.  4  besteht  aus  einem  ein 
endlos  umlaufendes  Transportband  6  aufweisenden 
Beschickungsförderer  32,  dem  sich  an  seinem 
Kopfende  (Abwurfende)  33  ein  als  endlos  umlauf- 

55  endes  Transportband  ausgebildeter  Abfuhrförderer 
34  anschließt.  Der  Abfuhrförderer  34  befindet  sich 
mit  seinem  Aufgabeende  35  mit  Abstand  unterhalb 
des  Kopfendes  33  des  Beschickungsförderers  32 
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und  steigt  in  Transportrichtung  7  nach  oben  an;  er 
endet  mit  seinem  Kopfende  36  über  einer  in  die 
mit  Waschflüssigkeit  37  gefüllte  Waschtrommel  27 
mündenden  Rutsche  38,  die  die  am  Kopfende  36 
des  Abfuhrförderers  34  abgeworfenen,  geöffneten 
Behälter  2  in  die  Waschtrommel  27  leitet.  Der 
Abstand  zwischen  dem  Kopfende  33  des  Beschik- 
kungsförderers  32  und  dem  Aufgabeende  35  des 
Abfuhrförderers  34  wird  von  einem  Stabrost  39 
überbrückt,  der  um  eine  Drehachse  41  quer  zur 
Transportrichtung  7  verschwenkbar  gelagert  ist. 

Während  des  Überleitens  der  abgetrennten 
Deckel  18  bzw.  Böden  29  und  der  geöffneten 
Behälter  2  von  dem  Beschickungsförderer  32  auf 
den  Abfuhrförderer  34  können  das  Schneidwasser 
und  aus  den  geöffneten  Behältern  2  auslaufende 
Schadstoffreste,  wie  durch  die  Kreise  42  angedeu- 
tet,  nach  unten  austropfen  und  sich  in  einem  Pum- 
pensumpf  43  sammeln.  Durch  Verschwenken  des 
Stabrostes  39  um  die  Drehachse  41  in  Pfeilrichtung 
44  läßt  sich  der  Stabrost  39  in  eine  beispielsweise 
die  abgetrennten  Deckel  18  bzw.  Böden  29  sepa- 
rierende  Position  bringen,  so  daß  die  Deckel  18 
bzw.  Böden  29  nicht  auf  den  Abfuhrförderer  34 
gelangen. 

Der  Wasserstrahlschneidkopf  1  1  ,  dessen  Portal 
17  in  einem  Ständer  45  sowohl  in  vertikaler  Ebene 
gemäß  dem  Pfeil  46  (vgl.  Fig.  5)  verschwenkbar  als 
auch  quer  zur  Transportrichtung  7  gemäß  dem 
Pfeil  47  (vgl.  Fig.  6)  axial  verstellbar  ist,  befindet 
sich  gemäß  Fig.  5  in  einer  schrägen  Lage  und  ist 
so  ausgerichtet,  daß  sein  aus  der  Wasserstrahldüse 
28  austretender,  gestrichelt  dargestellter  Schneid- 
strahl  48  die  Längsachse  49  des  aufrecht  zugeführ- 
ten  Behälters  2  kreuzt.  Beim  Abtrennen  des  Dek- 
kels  18  erreicht  der  Schneidstrahl  48  somit  auch 
die  Falz  des  Bodens  29  und  löst  dort  besonders 
hartnäckig  festsitzende  Schadstoffreste  ab. 

Wie  prinzipiell  in  Fig.  6  in  durchgezogenen 
Linien  für  einen  zylindrischen  Behälter  2  mit  maxi- 
malem  Durchmesser  und  in  gestrichelten  Linien  für 
einen  zylindrischen  Behälter  2'  mit  minimalem 
Durchmesser  dargestellt  ist,  wird  der  Wasser- 
strahlschneidkopf  11  bzw.  11'  (entspricht  der  Posi- 
tion  beim  Durchschneiden  des  einen  minimalen 
Durchmesser  aufweisenden  Behälters  2')  anhand 
von  Signalen  des  die  Größe  und  Kontur  der  Behäl- 
ter  2  bzw.  2'  ermittelnden  Abtastgeräts  8  einge- 
stellt;  in  der  Anlaufposition  zum  Schneiden  des 
Behälters  2,  2'  befindet  sich  der  Schneidkopf  mit 
geringem  Abstand  von  der  Mantelfläche  des  Behäl- 
ters  2,  2'  und  ist  auf  den  Schnittpunkt  51  der 
Symmetrieachsen  des  Behälters  2,  2'  gerichtet.  Die 
den  Anstellpfeil  47  begrenzenden  Linien  52,  53 
geben  die  Grundstellung  (Linie  52)  und  die  maxi- 
male  Auslage  (Linie  53)  des  Wasserstrahlschneid- 
kopfes  1  1  an. 

Der  Wasserstrahlschneidkopf  11  befindet  sich 
gemäß  Fig.  7  in  seiner  abhängig  von  der  Größe 
des  auf  dem  Förderer  6  in  Transportrichtung  7 
zugeführten  Behälters  2'  eingestellten  Position.  So- 

5  bald  größere  Behälter  2  bzw.  2"  zugeführt  werden, 
muß  er  in  Richtung  des  Doppelpfeils  54  nach 
rechts  verfahren  und  auf  die  neue  Mittenlage  ein- 
gestellt  werden.  An  der  dem  Wasserstrahlschneid- 
kopf  11  zugewandten  Längsseite  des  Förderers  6 

io  erstrecken  sich  Leitwände  55,  56,  von  denen  die  in 
Transportrichtung  vordere  Leitwand  56  an  einer 
den  Förderer  6  überbrückenden,  heb-  und  senkba- 
ren  Gleitführung  57  befestigt  (angeschweißt)  ist. 
Die  Leitwand  56  ist  mit  einer  sich  über  die  Breite 

15  des  Förderers  6  erstreckenden,  mit  der  Leitwand 
56  einen  rechten  Winkel  bildenden  Anschlagleiste 
58  versehen.  An  der  der  Leitwand  56  gegenüberlie- 
genden  Längsseite  des  Förderers  6  ist  ein  Justier- 
schieber  59  angeordnet  und  mit  einem  Gleitlager 

20  61  auf  der  Gleitführung  57  gelagert.  Mittels  eines 
an  das  Gleitlager  61  angreifenden  Stellzylinders  62 
wird  der  Justierschieber  59  in  Richtung  auf  die 
Leitwand  56  verschoben. 

Während  des  Förderns  liegen  die  Behälter  2, 
25  2',  2"  den  Leitwänden  55  bzw.  56  an  und  werden 

somit  gezielt  bis  zur  Anschlagleiste  58  geführt.  Das 
Erreichen  der  Anschlagleiste  58  wird  von  einem 
Endschalter  63  registriert,  der  ein  Signal  an  das 
Abtastgerät  8  (Kontrollschranke)  abgibt;  handelt  es 

30  sich  bei  dem  dieses  Signal  auslösenden  Behälter 
um  den  in  Fig.  7  mit  2'  bezifferten  Behälter,  werden 
das  Gleitlager  61  und  damit  der  Justierschieber  59 
auf  der  Gleitführung  57  in  die  gestrichelt  dargestell- 
te  Lage  61'  bzw.  59'  verstellt  und  der  Behälter  2'  in 

35  dem  von  der  Leitwand  56  und  der  Anschlagleiste 
58  gebildeten  Winkel  bzw.  der  Ecke  mittels  des 
Justierschiebers  59  bzw.  59'  festgelegt.  Anschlie- 
ßend  wird  das  Abtastgerät  8  in  die  der  Abmessung 
des  Behälters  2'  entsprechende,  strichpunktierte 

40  Position  8'  verfahren.  Das  Abtastgerät  8  ist  über  ein 
Seil  64  mit  einem  Potentiometer  65  verbunden,  so 
daß  eine  der  Längenänderung  des  Seiles  64  ent- 
sprechende  Wegmessung  möglich  ist,  die  das  Ein- 
stellen  des  Wasserstrahlschneidkopfes  1  1  in  seiner 

45  Grundstellung  bewirkt. 
Gelangt  im  Anschluß  an  den  im  Durchmesser 

relativ  kleinen  Behälter  2'  der  im  Durchmesser  rela- 
tiv  große  Behälter  2  in  die  Schneidposition,  werden 
entsprechend  das  Gleitlager  61  und  der  Justier- 

50  Schieber  59  verfahren  (vgl.  die  gestrichelten  Posi- 
tionen  59"  und  61")  und  das  Abtastgerät  8  aus  der 
gestrichelten  Position  8'  in  die  in  der  Zeichnung 
nach  rechts  weisende  Pfeilspitze  des  Doppelpfeils 
66  verstellt;  ein  der  Länge  des  Verstellweges  des 

55  Abtastgerätes  8  entsprechendes  Signal  gelangt  von 
dem  Potentiometer  65  zum  Wasserstrahlschneid- 
kopf  11,  der  danach  in  die  in  der  Zeichnung  nach 
rechts  weisende  Spitze  des  Doppelpfeils  54  ver- 
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stellt  und  positioniert  wird.  Nach  der  Positionierung 
schneidet  der  bahngesteuerte  Wasserstrahlsch- 
neidkopf  11  den  Deckel  18  ab.  Anschließend  wer- 
den  die  Gleitführung  57  mit  Leitwand  56,  Anschla- 
gleiste  58,  Justierschieber  59,  Endschalter  63  und 
Stellzylinder  62  angehoben  und  der  abgeschnittene 
Korpus  sowie  der  Deckel  18  oder  der  Boden  29 
aus  dem  Schneidbereich  entfernt.  Danach  werden 
die  vorstehend  erwähnten  Bauteile  56,  57,  58,  59, 
62,  63  in  ihre  Grundposition  verstellt,  und  ein  neuer 
Behälter  2,  2'  2"  wird  mittels  des  Förderbandes  6  in 
Transportrichtung  7  gegen  die  Anschlagleiste  58 
gefahren.  Alternativ  können  nach  dem  Einstellen 
des  Wasserstrahlschneidkopfes  11  die  Gleitführung 
57  samt  Leitwand  56,  Anschlagleiste  58,  Justier- 
schieber  59,  Endschalter  63  und  Stellzylinder  62 
angehoben  werden,  so  daß  der  bahngesteuerte 
Wasserstrahlschneidkopf  11  zum  Abtrennen  des 
Deckels  oder  Bodens  des  Behälters  2  ungehindert 
den  Behälter  umfahren  kann.  Sobald  der  abge- 
trennte  Deckel  18  oder  Boden  29  und  der  Behälter- 
korpus  in  Transportrichtung  7  abtransportiert  wur- 
den,  wird  die  Gleitführung  57  zum  Einstellen  des 
Wasserstrahlschneidkopfes  11  auf  den  nächstfol- 
genden  Behälter  2'  bzw.  2"  wieder  auf  den  Förde- 
rer  6  abgesenkt. 

Bei  der  Ausführung  gemäß  den  Fig.  8  bis  16 
weist  der  Beschickungsförderer  32  ein  starres,  in 
Transportrichtung  7  geringfügig  geneigtes  Behäl- 
ter-Aufnahmebett  67  auf,  das  gemäß  den  Fig.  9 
und  11  im  Querschnitt  V-förmig  ausgebildet  ist  und 
das  Zentrieren  und  Führen  der  Behälter  2  in  dem 
Aufnahmebett  67  unterstützt.  Bei  der  eine  sehr 
kurze  Baulänge  des  Beschickungsförderers  32  er- 
laubenden  Bauweise  gemäß  den  Fig.  8  und  9  er- 
streckt  sich  ein  Schlitz  68  über  die  gesamte  Länge 
des  Aufnahmebettes  67,  in  den  zum  Weiterfördern 
der  Behälter  2  eine  unterhalb  des  Aufnahmebettes 
67  angeordnete,  endlos  umlaufende  Kette  69  mit 
Mitnahmefingern  71  eingreift  (vgl.  Fig.  9).  Die  Be- 
hälter  2  werden  liegend,  d.h.  mit  ihren  Mantelflä- 
chen  in  der  Prismenführung  des  Aufnahmebettes 
67  gleitend,  transportiert  und  bis  in  eine  Position 
gebracht,  in  der  sie  zum  Abtrennen  entweder  des 
Deckels  18  oder  des  Bodens  29  mit  dem  entspre- 
chenden  Behälterende  soweit  über  das  Aufnahme- 
bett  67  vorkragen  (vgl.  die  Fig.  8  und  10),  daß  für 
den  Wasserstrahlschneidkopf  11  ein  ausreichender 
Raum  verbleibt,  um  den  Behälter  2  umfahren  und 
den  Deckel  18  oder  den  Boden  29  abtrennen  zu 
können.  Ein  in  der  Schneidposition  von  oben  auf 
den  Behälter  2  absenkbarer  Niederhalter  72  sichert 
den  Sitz  des  Behälters  2  in  der  Prismenführung 
des  Aufnahmebettes  67.  Der  Schneidkopf  11  um- 
fährt  die  Behälter  2  auf  einer  in  Fig.  11  dargestell- 
ten  Schwenkbahn  73. 

Zum  Vorschieben  der  Behälter  2  in  Transport- 
richtung  7  bestreicht  gemäß  Fig.  10  ein  Beschik- 

kungsschieber  74  das  Aufnahmebett  67.  Er  wird  an 
seiner  der  Kopffläche  74a  abgewandten  Seite 
durch  eine  Deckplatte  75  verlängert,  die  gemäß 
Fig.  12  wie  das  Aufnahmebett  67  prismenförmig 

5  ausgebildet  ist.  Hingegen  sind  der  Schieber  74  und 
seine  Deckplatte  75  bei  der  Ausführung  gemäß  Fig. 
13  im  Querschnitt  kleiner  als  der  Querschnitt  des 
Aufnahmebettes  67,  wobei  die  Deckplatte  75  bezo- 
gen  auf  die  in  Fig.  13  rechte  Prismenfläche  des 

io  Aufnahmebettes  67  rechtwinklig  angeordnet  ist.  In 
beiden  Fällen  lassen  sich  die  Deckplatten  75  vor 
dem  Arbeitshub  des  Beschickungsschiebers  74  mit 
Behältern  2  beladen,  die  dann  beim  Rückhub  des 
Beschickungsschiebers  74  auf  eine  nur  den  Durch- 

15  gang  in  Transportrichtung  7  freigebende  Rück- 
schlagklappe  treffen  und  dann  in  die  Prismenfüh- 
rung  der  Aufnahmeplatte  67  fallen  bzw.  abgleiten. 
Das  Aufnahmebett  67  des  Beschickungsförderers 
32  wird  auf  diese  Weise  sogleich  beim  Rückhub 

20  des  Schiebers  74  wieder  mit  Behältern  2  aufgefüllt. 
Alternativ  läßt  sich  anstelle  der  Rückschlagklappe 
eine  fest  eingebaute  Rückhaltewand  vorsehen.  Die 
Deckplatte  75  wird  dann  mit  den  Behältern  2  wäh- 
rend  des  Vorlaufs  des  Beschickungsschiebers  74 

25  oberhalb  des  Behälteraufnahmebettes  67  beladen. 
Auch  hier  gelangen  die  Behälter  2  beim  Rückhub 
des  Schiebers  74  in  das  Behälteraufnahmebett  67, 
sobald  sie  auf  die  Rückhaltewand  treffen. 

Am  Kopfende  33  des  Beschickungsförderers 
30  32  ist  gemäß  den  Fig.  14  bis  16  quer  zur  Trans- 

portrichtung  7  ein  Positionierbett  76  angeordnet, 
das  einen  prismenförmigen  Querschnitt  (vgl.  Fig. 
14)  aufweist.  Hingegen  ist  das  Aufnahmebett  77 
des  Beschickungsförderers  32  eben,  und  die  Be- 

35  hälter  2  werden  mit  ihren  Längsachsen  quer  zur 
Transportrichtung  7  liegend  auf  das  Aufnahmebett 
77  gelegt.  Eine  an  einer  Längsseite  des  Aufnahme- 
bettes  77  angeordnete,  quer  zur  Transportrichtung 
7  verstellbare  Längswand  78,  die  z.B.  fingerförmig 

40  mit  dem  Beschickungsschieber  74  kämmt,  bietet 
beim  Auflegen  der  Behälter  2  eine  Anlagefläche 
und  erleichtert  das  Sortieren  bzw.  Aufgeben  gleich- 
großer  Behälter.  Am  Kopfende  33  des  Beschik- 
kungsförderers  32  ist  ein  heb-  und  senkbarer 

45  Sperrschieber  79  angeordnet,  das  angehoben  wird, 
wenn  der  Beschickungsschieber  74  im  Aufnahme- 
bett  77  in  Transportrichtung  7  vorwärts  bewegt 
wird,  so  daß  der  vorderste  Behälter  2  in  das  Posi- 
tionierbett  76  gleiten  kann.  Ein  das  Positionierbett 

50  76  bestreichender  Positionierschieber  81  schiebt 
den  Behälter  2  danach  bis  gegen  einen  Anschlag 
82  (vgl.  Fig.  16),  so  daß  der  Behälter  2  mit  seinem 
deckel-  oder  bodenseitigen  Ende  soweit  über  das 
Positionierbett  76  vorragt,  daß  der  nicht  dargestell- 

55  te  Schneidkopf  den  Behälter  2  zum  Abtrennen  des 
Deckels  18  oder  Bodens  29  ungehindert  umfahren 
kann.  Während  des  Schneidens  sichert  der  abge- 
senkte  Niederhalter  72  die  Lage  des  Behälters  im 

8 
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Positionierbett  76. 

Patentansprüche 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  zumindest  der  Behälterdeckel 
abgetrennt  oder  der  Behälter  mittig  durch- 
schnitten  wird. 

3.  Verfahren  nach  Anspruch  1  oder  2,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  der  Behälter  während  des 
Strahlschneidens  gedreht  wird. 

4.  Verfahren  nach  einem  oder  mehreren  der  An- 
sprüche  1  bis  3,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
der  Behälter  zumindest  zum  Abtrennen  des 
Bodens  bzw.  Deckels  vom  Förderer  abgeho- 
ben  wird. 

5.  Verfahren  nach  einem  oder  mehreren  der  An- 
sprüche  1  bis  4,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
der  Druck  des  Schneidstrahls  höher  als  zum 
Schneiden  benötigt  eingestellt  wird. 

6.  Verfahren  nach  einem  oder  mehreren  der  An- 
sprüche  1  bis  5,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
der  Wasserschneidstrahl  die  Behälter-Längs- 
achse  kreuzt. 

7.  Verfahren  nach  einem  oder  mehreren  der  An- 
sprüche  2  bis  6,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
der  abgetrennte  Boden  bzw.  Deckel  vom  Be- 
hälterkorpus  abgehoben  und  ausgeschwenkt 
wird. 

8.  Verfahren  nach  einem  oder  mehreren  der  An- 
sprüche  1  bis  7,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
die  Behälterhöhe  ermittelt  und  der  Behälter 
ausgerichtet  wird. 

9.  Verfahren  nach  einem  oder  mehreren  der  An- 
sprüche  1  oder  2,  4,  5,  6  und/oder  8,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  der  Wasserschneidstrahl 
um  den  Behälter  herumgeführt  wird. 

10.  Verfahren  nach  einem  oder  mehreren  der  An- 
sprüche  1  bis  9,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
das  Schneidwasser  einer  Behälterwaschanlage 
zugeleitet  wird. 

11.  Vorrichtung  zum  Durchführen  des  Verfahrens 
nach  Anspruch  1,  die  aus  einem  Förderer  (32, 
34)  für  durchzuschneidende  Behälter  (2,  2') 
und  einem  Schneidwerkzeug  besteht,  dadurch 

5  gekennzeichnet,  daß  das  Schneidwerkzeug 
mindestens  einen  Wasserstrahlschneidkopf 
(11)  aufweist,  dem  eine  die  Behälter  (2,  2') 
aufnehmende  Zentrierhalterung  (9,  67,  76)  mit 
einem  V-förmigen  Aufnahmequerschnitt  zuge- 

io  ordnet  ist. 

12.  Vorrichtung  nach  Anspruch  11,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  der  Wasserstrahlschneid- 
kopf  (11)  in  der  Weise  bahngesteuert  ist,  daß 

15  die  Strahldüse  (28)  des  Wasserstrahlschneid- 
kopfes  (11)  rundlaufend  um  den  Behälter  be- 
weglich  ist. 

13.  Vorrichtung  nach  Anspruch  11  oder  12,  da  ̂
20  durch  gekennzeichnet,  daß  die  als  Zentrierhal- 

ter  (9)  ausgebildete  Zentrierhalterung  drehbar 
gelagert  ist. 

14.  Vorrichtung  nach  einem  oder  mehreren  der 
25  Ansprüche  11  bis  13,  dadurch  gekennzeichnet, 

daß  der  Zentrierhalter  (9)  vertikal  heb-  und 
senkbar  ist. 

15.  Vorrichtung  nach  einem  oder  mehreren  der 
30  Ansprüche  11  bis  14,  dadurch  gekennzeichnet, 

daß  der  Zentrierhalter  (9)  mit  Zangenarmen 
(12)  versehen  ist. 

16.  Vorrichtung  nach  einem  oder  mehreren  der 
35  Ansprüche  11  bis  15,  dadurch  gekennzeichnet, 

daß  dem  Wasserstrahlschneidkopf  (11)  ein  die 
Behälterabmessungen  ermittelndes  Abtastge- 
rät  (8)  vorgeschaltet  ist. 

40  17.  Vorrichtung  nach  Anspruch  16,  gekennzeichnet 
durch  eine  Lichtschranke  (8)  als  Abtastgerät. 

18.  Vorrichtung  nach  Anspruch  16  oder  17,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  das  Abtastgerät  (8) 

45  und/oder  der  Zentrierhalter  (9)  elektrisch  an 
dem  Wasserstrahlschneidkopf  (11)  angeschlos- 
sen  sind  bzw.  ist. 

19.  Vorrichtung  nach  einem  oder  mehreren  der 
50  Ansprüche  16  bis  18,  dadurch  gekennzeichnet, 

daß  das  Abtastgerät  (8)  und  der  Wasser- 
strahlschneidkopf  (11)  mechanisch  miteinander 
verbunden  sind. 

55  20.  Vorrichtung  nach  einem  oder  mehreren  der 
Ansprüche  11  bis  19,  gekennzeichnet  durch 
eine  dem  Behälterdeckel  (18)  zugeordnete, 
den  abgetrennten  Deckel  (18)  vom  übrigen  Be- 

1.  Verfahren  zum  Öffnen  von  Behältern  (2,  2'),  5 
insbesondere  von  Schadstoffreste  enthaltenden 
Behältern,  auf  einem  Förderer  (32,  34)  mittels 
eines  Schneidwerkzeuges  (11),  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Behälter  auf  dem  Förde- 
rer  mittels  eines  Wasserschneidstrahls  durch-  10 
schnitten  werden. 

9 
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hälterkorpus  abhebende  und  entfernende  Dek- 
kelübernahme  (19,  21,  22,  23). 

21.  Vorrichtung  nach  Anspruch  20,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Deckelübernahme  einen 
Schwenkarm  (22)  aufweist,  der  mit  einer  am 
freien  Seilende  einen  Magnet  (23)  tragenden 
Seilwinde  (21)  versehen  ist. 

22.  Vorrichtung  nach  einem  oder  mehreren  der 
Ansprüche  11  bis  21,  gekennzeichnet  durch 
eine  unter  dem  Förderer  (6)  angeordnete  Auf- 
fangwanne  (26). 

23.  Vorrichtung  nach  einem  oder  mehreren  der 
Ansprüche  11  bis  22,  gekennzeichnet  durch 
eine  sich  dem  Förderer  (6)  anschließende 
Waschtrommel  (27). 

24.  Vorrichtung  nach  einem  oder  mehreren  der 
Ansprüche  11  bis  23,  dadurch  gekennzeichnet, 
daß  der  Förderer  (6)  aus  einem  Beschickungs- 
förderer  (32)  und  einem  Abfuhrförderer  (34) 
besteht  und  zwischen  den  Förderern  (32,  34) 
ein  Stabrost  (39)  angeordnet  ist. 

25.  Vorrichtung  nach  Anspruch  24,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  der  Stabrost  (39)  ver- 
schwenkbar  gelagert  ist. 

26.  Vorrichtung  nach  Anspruch  24  oder  25,  ge- 
kennzeichnet  durch  Förderer  (32,  34)  mit  end- 
los  umlaufenden  Transportbändern. 

27.  Vorrichtung  nach  Anspruch  24  oder  25,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  der  Beschickungs- 
förderer  (32)  ein  starres  Behälter-Aufnahme- 
bett  (67,  77)  aufweist. 

28.  Vorrichtung  nach  Anspruch  27,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  das  Aufnahmebett  (67,  77) 
in  Transportrichtung  (7)  geneigt  ist. 

29.  Vorrichtung  nach  Anspruch  27  oder  28,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  das  Aufnahmebett 
(67)  und/oder  ein  Positionierbett  (76)  den  V- 
förmigen  Aufnahmequerschnitt  besit- 
zen/besitzt. 

30.  Vorrichtung  nach  einem  oder  mehreren  der 
Ansprüche  27  bis  29,  gekennzeichnet  durch 
einen  sich  über  die  gesamte  Länge  des  Auf- 
nahmebettes  (67)  erstreckenden  Schlitz  (68) 
und  eine  unterhalb  des  Aufnahmebettes  (67) 
angeordnete,  endlos  umlaufende  Kette  (69), 
die  mit  zumindest  einem  Mitnahmefinger  (71) 
versehen  ist,  der  durch  den  Schlitz  (69)  in  das 
Aufnahmebett  (67)  ragt. 

31.  Vorrichtung  nach  einem  oder  mehreren  der 
Ansprüche  27  bis  29,  gekennzeichnet  durch 
einen  das  Aufnahmebett  (67,  77)  bestreichen- 
den  Beschickungsschieber  (74). 

5 
32.  Vorrichtung  nach  Anspruch  31,  dadurch  ge- 

kennzeichnet,  daß  der  Beschickungsschieber 
(74)  an  seiner  der  Kopffläche  (74a)  abgewand- 
ten  Seite  verlängert  und  mit  einer  als  Behälter- 

io  aufnähme  ausgebildeten  Deckplatte  (75)  verse- 
hen  ist. 

33.  Vorrichtung  nach  einem  oder  mehreren  der 
Ansprüche  27  bis  32,  dadurch  gekennzeichnet, 

15  daß  das  Positionierbett  (76)  am  Kopfende  (33) 
des  Beschickungsförderers  (32)  quer  zur 
Transportrichtung  (7)  angeordnet  ist. 

34.  Vorrichtung  nach  Anspruch  33,  gekennzeichnet 
20  durch  einen  das  Positionierbett  (76)  bestrei- 

chenden  Positionierschieber  (81). 

35.  Vorrichtung  nach  Anspruch  33  oder  34,  ge- 
kennzeichnet  durch  einen  am  Kopfende  (33) 

25  des  Beschickungsförderers  (32)  angeordneten 
heb-  und  senkbaren  Sperrschieber  (79). 

36.  Vorrichtung  nach  einem  oder  mehreren  der 
Ansprüche  33  bis  35,  gekennzeichnet  durch 

30  eine  quer  zur  Transportrichtung  (7)  verstellbare 
Längswand  (78)  des  Beschickungsförderers 
(32). 

37.  Vorrichtung  nach  einem  oder  mehreren  der 
35  Ansprüche  27  bis  36,  dadurch  gekennzeichnet, 

daß  dem  Kopfende  (33)  des  Beschickungsför- 
derers  (32)  und/oder  des  Positionierbettes  (76) 
mit  Abstand  ein  Anschlag  (82)  vorgeschaltet 
ist. 

40 
38.  Vorrichtung  nach  einem  oder  mehreren  der 

Ansprüche  27  bis  37,  dadurch  gekennzeichnet, 
daß  dem  Beschickungsförderer  (32)  und/oder 
dem  Positionierbett  (76)  in  der  Schneidposition 

45  ein  heb-  und  senkbarer  Niederhalter  (72)  zuge- 
ordnet  ist. 

39.  Vorrichtung  nach  einem  oder  mehreren  der 
Ansprüche  11  bis  26,  dadurch  gekennzeichnet, 

50  daß  an  einer  Längsseite  des  Transportbandes 
(6)  des  Beschickungsförderers  (32)  eine  Leit- 
wand  (55,  56)  angeordnet  ist,  die  einen  Ab- 
schnitt  (56)  aufweist,  der  einen  Schenkel  der 
V-Form  der  Zentrierhalterung  bildet. 

55 
40.  Vorrichtung  nach  Anspruch  39,  dadurch  ge- 

kennzeichnet,  daß  dem  Wasserstrahlschneid- 
kopf  (11)  in  Transportrichtung  (7)  ein  gegen 

10 
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die  Leitwand  (55,  56)  verstellbarer  Justierschie- 
ber  (59)  nachgeschaltet  ist,  der  den  Behälter  in 
der  Zentrierhalterung  hält. 

Claims 

1.  Method  of  opening  Containers  (2,  2'),  in  par- 
ticular  Containers  containing  residues  of  harm- 
ful  materials,  on  a  conveyor  (32,  34)  by  means 
of  a  cutting  tool  (11),  characterised  in  that  the 
Container  is  cut  through  on  the  conveyor  by 
means  of  a  water  cutting  jet. 

2.  Method  according  to  Claim  1,  characterised  in 
that  at  least  the  cover  of  the  Container  is  re- 
moved  or  the  Container  is  cut  through  in  the 
middle. 

3.  Method  according  to  Claim  1  or  Claim  2, 
characterised  in  that  the  Container  is  rotated 
during  the  jet  cutting. 

4.  Method  according  to  one  or  more  of  Claims  1 
to  3,  characterised  in  that  the  Container  is  lifted 
up  from  the  conveyor  at  least  for  the  removal 
of  the  base  or  cover. 

5.  Method  according  to  one  or  more  of  Claims  1 
to  4,  characterised  in  that  the  pressure  of  the 
water  jet  is  set  higher  than  is  necessary  for  the 
cutting. 

6.  Method  according  to  one  or  more  of  Claims  1 
to  5,  characterised  in  that  the  water  cutting  jet 
crosses  the  longitudinal  axis  of  the  Container. 

7.  Method  according  to  one  or  more  of  Claims  2 
to  6,  characterised  in  that  the  separated  base 
or  cover  is  lifted  off  from  the  body  of  the 
Container  and  swivelled  out. 

fed  to  a  Container  washing  plant. 

11.  Apparatus  for  carrying  out  the  method  accord- 
ing  to  claim  1  ,  comprising  a  conveyor  (32,  34) 

5  for  Containers  (2,  2')  to  be  cut  through  and  a 
cutting  tool,  characterised  in  that  the  cutting 
tool  comprises  at  least  one  water  torch  (11) 
with  which  is  associated  a  centring  holding 
device  (9,  67,  76)  with  a  V-shaped  receiving 

io  cross  section  to  receive  the  Container  (2,  2'). 

12.  Apparatus  according  to  claim  11,  characterised 
in  that  the  water  torch  (11)  is  continuous  path 
controlled  so  that  the  jet  nozzle  (28)  of  the 

is  water  torch  (11)  is  movable  to  run  round  the 
Container. 

13.  Apparatus  according  to  claim  11  or  claim  12, 
characterised  in  that  the  centring  holding  de- 

20  vice,  in  the  form  of  a  centring  holder  (9),  is 
rotatably  mounted. 

14.  Apparatus  according  to  one  or  more  of  Claims 
11  to  13,  characterised  in  that  the  centring 

25  holder  (9)  can  be  raised  and  lowered  vertically. 

15.  Apparatus  according  to  one  or  more  of  Claims 
11  to  14,  characterised  in  that  the  centring 
holder  (9)  is  provided  with  tong  arms  (12). 

30 
16.  Apparatus  according  to  one  or  more  of  Claims 

11  to  15,  characterised  in  that  a  sensing  de- 
vice  (8)  to  determine  the  dimensions  of  the 
Container  is  fitted  before  the  water  torch  (11). 

35 
17.  Apparatus  according  to  claim  16,  characterised 

by  having  a  photoelectric  barrier  (8)  as  the 
sensing  device. 

40  18.  Apparatus  according  to  claim  16  or  claim  17, 
characterised  in  that  the  sensing  device  (8) 
and/or  the  centring  holder  (9)  is  or  are  con- 
nected  electrically  to  the  water  torch  (11). 

45  19.  Apparatus  according  to  one  or  more  of  Claims 
16  to  18,  characterised  in  that  the  sensing 
device  (8)  and  the  water  torch  (11)  are  con- 
nected  together  mechanically. 

50  20.  Apparatus  according  to  one  or  more  of  Claims 
11  to  19,  characterised  by  having  associated 
with  the  Container  cover  (18)  a  cover  pick-up 
device  (19,  21,  22,  23)  to  raise  and  remove  the 
separated  cover  (1  8)  from  the  rest  of  the  body 

55  of  the  Container. 

21.  Apparatus  according  to  claim  20,  characterised 
in  that  the  cover  pick-up  device  includes  a 

8.  Method  according  to  one  or  more  of  Claims  1 
to  7,  characterised  in  that  the  height  of  the 
Container  is  determined  and  the  Container  is  50 
aligned. 

9.  Method  according  to  one  or  more  of  Claims  1 
or  2,  4,  5,  6  and/or  8,  characterised  in  that  the 
water  cutting  jet  is  guided  round  the  Container.  55 

10.  Method  according  to  one  or  more  of  Claims  1 
to  9,  characterised  in  that  the  cutting  water  is 

41.  Vorrichtung  nach  Anspruch  40,  dadurch  ge-  5 
kennzeichnet,  daß  der  Justierschieber  (59)  auf 
einer  über  dem  Förderband  (6)  heb-  und  senk- 
bar  und/oder  ein-  und  ausschwenkbar  angeord- 
neten  Gleitführung  (57)  gelagert  ist. 
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swivelling  arm  (22)  that  is  provided  with  a 
cable  winch  (21)  carrying  a  magnet  (23)  at  the 
free  end  of  its  cable. 

22.  Apparatus  according  to  one  or  more  of  Claims 
11  to  21,  characterised  by  having  a  collecting 
basin  (26)  arranged  beneath  the  conveyor  (6). 

23.  Apparatus  according  to  one  or  more  of  Claims 
11  to  22,  characterised  by  having  a  washing 
drum  (27)  adjacent  the  conveyor  (6). 

24.  Apparatus  according  to  one  or  more  of  Claims 
1  1  to  23,  characterised  in  that  the  conveyor  (6) 
comprises  a  charging  conveyor  (32)  and  a 
discharge  conveyor  (34)  and  that  a  bar  grating 
(grizzly)  (39)  is  arranged  between  the  convey- 
ors  (32,  34). 

25.  Apparatus  according  to  claim  24,  characterised 
in  that  the  bar  grating  (39)  is  mounted  to 
swivel. 

26.  Apparatus  according  to  claim  24  or  claim  25, 
characterised  by  having  conveyors  (32,  34) 
with  endless  circulating  conveyor  belts. 

27.  Apparatus  according  to  claim  24  or  claim  25, 
characterised  in  that  the  charging  conveyor 
(32)  has  a  rigid  Container  receiving  bed  (67, 
77). 

28.  Apparatus  according  to  claim  27,  characterised 
in  that  the  receiving  bed  (67,  77)  is  inclined  in 
the  direction  of  transport  (7). 

29.  Apparatus  according  to  claim  27  or  claim  28, 
characterised  in  that  the  receiving  bed  (67) 
and/or  a  positioning  bed  (76)  has  or  have  the 
V-shaped  receiving  cross-section. 

30.  Apparatus  according  to  one  or  more  of  Claims 
27  to  29,  characterised  by  having  a  slot  (68) 
extending  over  the  whole  length  of  the  receiv- 
ing  bed  (67)  and  an  endless  circulating  chain 
(69)  that  is  arranged  beneath  the  receiving  bed 
(67)  and  is  provided  with  at  least  one  carrier 
finger  (71)  that  projects  through  the  slot  (68) 
into  the  receiving  bed  (67). 

31.  Apparatus  according  to  one  or  more  of  Claims 
27  to  29,  characterised  by  having  a  charging 
slide  (74)  which  brushes  over  the  receiving 
bed  (67,  77). 

32.  Apparatus  according  to  claim  31  ,  characterised 
in  that  the  charging  slide  (74)  is  prolonged  on 
its  side  remote  from  the  head  face  (74a)  and  is 

provided  with  a  cover  plate  (75)  forming  the 
Container  receiving  means. 

33.  Apparatus  according  to  one  or  more  of  Claims 
5  27  to  32,  characterised  in  that  the  positioning 

bed  (76)  is  arranged  at  the  head  end  (33)  of 
the  charging  conveyor  (32)  transverse  to  the 
direction  of  transport  (7). 

io  34.  Apparatus  according  to  claim  33,  characterised 
by  having  a  positioning  slide  (81)  which 
brushes  over  the  positioning  bed  (76). 

35.  Apparatus  according  to  claim  33  or  34,  charac- 
15  terised  by  having  a  raisable  and  lowerable 

blocking  slide  (79)  at  the  head  end  (33)  of  the 
charging  conveyor  (32). 

36.  Apparatus  according  to  one  or  more  of  Claims 
20  33  to  25,  characterised  by  having  a  longitudi- 

nal  wall  (78)  of  the  charging  conveyor  (32) 
which  is  adjustable  transverse  to  the  transport 
direction  (7). 

25  37.  Apparatus  according  to  one  or  more  of  Claims 
27  to  36,  characterised  in  that  a  stop  (82)  is 
fitted  before  and  spaced  from  the  head  end 
(33)  of  the  charging  conveyor  (32)  and/or  of 
the  positioning  bed  (76). 

30 
38.  Apparatus  according  to  one  or  more  of  Claims 

27  to  37,  characterised  in  that  a  raisable  and 
lowerable  holding-down  device  (72)  is  asso- 
ciated  with  the  charging  conveyor  (32)  and/or 

35  the  positioning  bed  (76)  in  the  cutting  position. 

39.  Apparatus  according  to  one  or  more  of  Claims 
11  to  26,  characterised  in  that  on  a  long  side 
of  the  conveyor  belt  (6)  of  the  charging  con- 

40  veyor  (32)  there  is  arranged  a  guiding  wall  (55, 
56)  having  a  section  (56)  which  forms  one  limb 
of  the  V-shape  of  the  centring  holding  device. 

40.  Apparatus  according  to  claim  39,  characterised 
45  in  that  a  justifying  slide  (59)  adjustable  against 

the  guiding  wall  (55,  56)  to  hold  the  Container 
in  the  centring  holding  device  is  fitted  after  the 
water  torch  (11)  in  the  transport  direction  (7). 

50  41.  Apparatus  according  to  claim  40,  characterised 
in  that  the  justifying  slide  (59)  is  mounted  on  a 
slideway  (57)  which  can  be  raised  and  lowered 
and/or  swivelled  in  and  out  over  the  conveyor 
belt  (6). 

55 
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Revendicatlons 

1.  Procede  pour  ouvrir  des  recipients  (2,2'),  no- 
tamment  des  recipients  contenant  des  matie- 
res  nocives,  sur  un  dispositif  transporteur  (32, 
34)  ä  l'aide  d'un  outil  de  coupe  (11), 

caracterise  en  ce  qu'on  coupe  les  reci- 
pients  sur  le  dispositif  transporteur  ä  l'aide 
d'un  jet  d'eau. 

2.  Procede  selon  la  revendication  1  , 
caracterise  en  ce  qu'on  separe  au  moins 

le  couvercle  du  recipient  ou  que  l'on  sectionne 
le  recipient  de  fagon  mediane. 

3.  Procede  selon  la  revendication  1  ou  2, 
caracterise  en  ce  qu'on  fait  tourner  le  reci- 

pient  pendant  le  coupage  au  jet  d'eau. 

4.  Procede  selon  l'une  ou  plusieurs  des  revendi- 
cations  1  ä  3, 

caracterise  en  ce  que  l'on  souleve  le  reci- 
pient  du  dispositif  transporteur  au  moins  pour 
la  Separation  du  couvercle  ou  du  fond. 

5.  Procede  selon  l'une  ou  plusieurs  des  revendi- 
cations  1  ä  4, 

caracterise  en  ce  qu'on  regle  la  pression 
du  jet  ä  une  valeur  plus  elevee  que  celle 
exigee  pour  l'operation  de  coupage. 

6.  Procede  selon  l'une  ou  plusieurs  des  revendi- 
cations  1  ä  5, 

caracterise  en  ce  que  le  jet  d'eau  croise 
Taxe  longitudinal  du  recipient. 

7.  Procede  selon  l'une  ou  plusieurs  des  revendi- 
cations  2  ä  6, 

caracterise  en  ce  qu'on  souleve  le  fond  ou 
le  couvercle  du  corps  du  recipient  et  en  ce 
qu'on  l'ecarte  par  basculement. 

8.  Procede  selon  l'une  ou  plusieurs  des  revendi- 
cations  1  ä  7, 

caracterise  en  ce  qu'on  determine  la  hau- 
teur  de  recipient  et  en  ce  qu'on  l'oriente. 

9.  Procede  selon  l'une  ou  plusieurs  des  revendi- 
cations  1  ou  2,  4,  5,  6  et/ou  8, 

caracterise  en  ce  qu'on  mene  le  jet  d'eau 
autour  du  recipient. 

10.  Procede  selon  l'une  ou  plusieurs  des  revendi- 
cations  1  ä  9, 

caracterise  en  ce  qu'on  alimente  l'eau  de 
coupage  dans  une  installation  de  lavaqe  des 
recipients. 

11.  Dispositif  pour  la  mise  en  oeuvre  du  procede 
selon  la  revendication  1,  consistant  en  un  dis- 
positif  transporteur  (32,  34)  pour  les  recipients 
ä  couper  (2,  2')  et  en  un  outil  de  coupe, 

5  caracterise  en  ce  que  l'outil  de  coupe 
comporte  au  moins  une  tete  de  coupe  ä  jet 
d'eau  (11)  qui  est  associee  ä  un  support  de 
centrage  (9,  67,  76)  des  recipients  (2,  2'),  qui 
presente  une  section  de  logement  en  forme  de 

70  V. 

12.  Dispositif  selon  la  revendication  11, 
caracterise  en  ce  que  la  tete  de  coupe  ä 

jet  d'eau  (11)  est  commandee  en  deplacement 
75  de  teile  sorte  que  l'electeur  (28)  de  la  tete  de 

coupe  ä  jet  d'eau  (11)  est  mene  sur  une  trajec- 
toire  circulaire  autour  du  recipient. 

13.  Dispositif  selon  la  revendication  11  ou  12, 
20  caracterise  en  ce  que  le  support  de  cen- 

trage  servant  de  dispositif  de  retenue  de  cen- 
trage  (9)  est  rotatif. 

14.  Dispositif  selon  l'une  ou  plusieurs  des  revendi- 
25  cations  11  ä  13, 

caracterise  en  ce  que  le  support  de  cen- 
trage  (9)  est  relevable  et  abaissable  verticale- 
ment. 

30  15.  Dispositif  selon  l'une  ou  plusieurs  des  revendi- 
cations  11  ä  14, 

caracterise  en  ce  que  le  support  de  cen- 
trage  (9)  est  equipe  de  bras  en  forme  de  pince 
(12). 

35 
16.  Dispositif  selon  l'une  ou  plusieurs  des  revendi- 

cations  11  ä  15, 
caracterise  en  ce  qu'un  dispositif  palpeur 

(8)  qui  determine  les  dimensions  de  recipient 
40  est  agence  en  amont  de  la  tete  de  coupe  ä  jet 

d'eau  (11). 

17.  Dispositif  selon  la  revendication  16, 
caracterise  par  un  dispositif  palpeur  qui 

45  consiste  en  un  barrage  photoelectrique. 

18.  Dispositif  selon  la  revendication  16  ou  17, 
caracterise  en  ce  que  le  dispositif  palpeur 

(8)  et/ou  le  support  de  centrage  (9)  sont/est 
50  raccorde(s)  electriquement  ä  la  tete  de  coupe 

ä  jet  d'eau  (11). 

19.  Dispositif  selon  l'une  ou  plusieurs  des  revendi- 
cations  16  ä  18, 

55  caracterise  en  ce  que  le  dispositif  palpeur 
(8)  et  la  tete  de  coupe  ä  jet  d'eau  (11)  sont 
relies  mecaniquement  entre  eux. 

13 
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20.  Dispositif  selon  l'une  ou  plusieurs  des  revendi- 
cations  11  ä  19, 

caracterise  par  un  dispositif  de  transfert 
(19,  21,  22,  23)  associe  au  couvercle  du  reci- 
pient  (18),  qui  retire  le  couvercle  (18)  separe 
du  corps  du  recipient  et  l'eloigne  de  celui  ci. 

21.  Dispositif  selon  la  revendication  20, 
caracterise  en  ce  que  le  dispositif  de 

transfert  de  couvercle  comporte  un  bras  pivo- 
tant  (22)  qui  est  equipe  d'un  treuil  (21)  qui 
porte  un  aimant  (23)  ä  l'extremite  libre  du 
cable. 

22.  Dispositif  selon  l'une  ou  plusieurs  des  revendi- 
cations  16  ä  21, 

caracterise  par  une  cuve  collectrice  (26) 
agencee  en  dessous  du  dispositif  transporteur 
(6). 

23.  Dispositif  selon  l'une  ou  plusieurs  des  revendi- 
cations  11  ä  22, 

caracterise  par  un  tambour  de  lavage  (27) 
agence  ä  la  suite  du  dispositif  transporteur  (6). 

24.  Dispositif  selon  l'une  ou  plusieurs  des  revendi- 
cations  11  ä  23, 

caracterise  en  ce  que  le  dispositif  trans- 
porteur  (6)  consiste  en  un  transporteur  d'ali- 
mentation  (32)  et  en  un  transporteur  d'evacua- 
tion  (34)  et  en  ce  qu'une  grille  ä  barreaux  (34) 
est  agencee  entre  lesdits  transporteurs  (32, 
34). 

25.  Dispositif  selon  la  revendication  24, 
caracterise  en  ce  que  la  grille  ä  barreaux 

(39)  est  logee  de  fagon  basculable. 

26.  Dispositif  selon  la  revendication  24  ou  25, 
caracterise  par  des  transporteurs  (32,  34) 

comportant  des  bandes  transporteuses  sans 
fin. 

27.  Dispositif  selon  la  revendication  24  ou  25, 
caracterise  en  ce  que  le  transporteur  d'ali- 

mentation  (32)  comporte  une  glissiere  (67,  77) 
rigide  pour  le  logement  des  recipients. 

28.  Dispositif  selon  la  revendication  27, 
caracterise  en  ce  que  ladite  glissiere  pour 

le  logement  des  recipients  (67,  77)  est  inclinee 
dans  le  sens  de  transport  (7). 

29.  Dispositif  selon  la  revendication  27  ou  28,  ca- 
racterise  en  ce  que  la  glissiere  (67)  pour  le 

logement  des  recipients  et/ou  une  glissiere 
de  positionnement  (76)  presente(nt)  la  section 
de  logement  en  forme  de  V. 

30.  Dispositif  selon  l'une  ou  pluisuers  des  revendi- 
cations  27  ä  29, 

caracterise  par  une  fente  (68)  qui  s'etend 
sur  toute  la  longueur  de  la  glissiere  de  loge- 

5  ment  (67),  et  par  une  chaTne  sans  fin  (69)  qui 
est  agencee  en  dessous  de  la  glissiere  de 
logement  (67)  et  qui  est  munie  d'au  moins  un 
tenon  d'entraTnement  (71)  qui  s'etend  ä  travers 
la  fente  (69)  dans  la  glissiere  de  logement 

io  (67). 

31.  Dispositif  selon  l'une  ou  plusieurs  des  revendi- 
cations  27  ä  29, 

caracterise  par  un  poussoir  d'alimentation 
is  (74)  qui  glisse  sur  la  glissiere  de  logement  (67, 

76). 

32.  Dispositif  selon  la  revendication  31  , 
caracterise  en  ce  que  le  poussoir  d'ali- 

20  mentation  (4)  est  prolonge  ä  son  cote  oppose 
ä  la  surface  de  tete  (74a)  et  est  equipe  d'une 
plaque  de  couverture  (75)  sous  forme  d'un 
logement  pour  recipients. 

25  33.  Dispositif  selon  l'une  ou  plusieurs  des  revendi- 
cations  27  ä  32, 

caracterise  en  ce  que  la  glissiere  de  posi- 
tionnement  (76)  est  agencee  ä  la  tete  (33)  du 
dispositif  d'alimentation  (32),  transversalement 

30  par  rapport  ä  la  direction  de  transport  (7). 

34.  Dispositif  selon  la  revendication  33, 
caracterise  par  un  poussoir  de  positionne- 

ment  (81)  qui  glisse  sur  la  glissiere  de  posi- 
35  tionnement  (76). 

35.  Dispositif  selon  la  revendication  33  ou  34, 
caracterise  par  un  arret  (79)  relevable  et 

abaissable,  agence  ä  l'extremite  de  tete  (33) 
40  du  dispositif  transporteur  (32). 

36.  Dispositif  selon  l'une  ou  plusieurs  des  revendi- 
cations  33  ä  35, 

caracterise  par  une  paroi  longitudinale  (78) 
45  du  dispositif  transporteur  (32),  reglable  trans- 

versalement  par  rapport  ä  la  direction  de  trans- 
port  (7). 

37.  Dispositif  selon  l'une  ou  plusieurs  des  revendi- 
50  cations  27  ä  36, 

caracterise  en  ce  qu'une  butee  (82)  est 
prevue  ä  distance  de  la  tete  (33)  du  dispositif 
transporteur  (32)  et/ou  de  la  glissiere  de  posi- 
tionnement  (76). 

55 
38.  Dispositif  selon  l'une  ou  plusieurs  des  revendi- 

cations  33  ä  37, 
caracterise  en  ce  qu'un  dispositif  de  rete- 

14 
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nue  (72)  descendant  et  ascendant  est  associe 
au  dispositif  transporteur  (32)  et/ou  ä  la  glissie- 
re  de  positionnement  (76),  dans  la  position  de 
coupage. 

5 
39.  Dispositif  selon  l'une  ou  plusieurs  des  revendi- 

cations  11  ä  26, 
caracterise  en  ce  qu'une  paroi  de  guidage 

(55,  56)  qui  comporte  un  trongon  (56)  formant 
une  branche  du  V  du  dispositif  de  retenue  et  10 
de  centrage  est  agencee  ä  un  cote  longitudinal 
de  la  bände  transporteuse  (6)  du  dispositif 
transporteur  (32). 

40.  Dispositif  selon  la  revendication  39,  75 
caracterise  en  ce  qu'un  poussoir  d'ajusta- 

ge  (59)  qui  maintient  le  recipient  dans  le  dispo- 
sitif  de  retenue  et  de  centrage  et  qui  est  regla- 
ble  par  rapport  ä  la  paroi  de  guidage  (55,  56) 
est  agence  en  aval  de  la  tete  de  coupage  ä  jet  20 
d'eau  (11),  vu  dans  le  sens  de  transport. 

41.  Dispositif  selon  la  revendication  40, 
caracterise  en  ce  que  le  poussoir  d'ajusta- 

ge  (59)  est  löge  sur  un  guide  ä  glissement  (57)  25 
relevable  et  abaissable  au-dessus  de  la  bände 
transporteuse  (6)  et/ou  basculable  au-dessus 
de  celle-ci. 

30 
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