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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Quetschvorrichtung zum
Flachquetschen von gebrauchten Behéltern und eine
Vorrichtung zur Aufbereitung von gebrauchten Behal-
tern, insbesondere Bechern, mit einer Quetschvorrich-
tung mit den Merkmalen der Oberbegriffe der
Anspriiche 1 bzw. 24.

Eine solche Quetsch- bzw. Aufbereitungsvorrich-
tung ist aus der US-A-4,784,251 bekannt. Bei der vor-
bekannten Aufbereitungsvorrichtung werden
flaschenférmige Behdalter nacheinander in einer
Quetschvorrichtung gequetscht, durch ein Paar von
Schneidwalzen in Streifen geschnitten und anschlie-
Bend die Streifen quer zu ihrer Langsrichtung durch
eine weitere Schneideinrichtung in kleine Stlickchen
zerschnitten. Die Quetschvorrichtung ist aus einem
gegenlaufig angetriebenen Walzenpaar gebildet, denen
Uber eine Wippe als Zufuhreinrichtung die Behélter
zugefihrt werden. Das Walzenpaar weist radial abste-
hende Leisten auf, die an ihren duBeren Enden ein
sagezahnférmiges Profil aufweisen.

Die vorbekannte Quetschvorrichtung ist in einem
Automaten als Aufbereitungsvorrichtung angeordnet, in
den die Behalter Uber eine Zufuhréffnung eingebbar
sind. Innerhalb des Automaten werden die Behalter
identifiziert und entlang eines Transporipfades bis zu
einem Sammelbehalter zur Aufnahme der zerstiickelten
Behalter gefihrt. Entlang des Transporipfades ist die
Quetschvorrichtung, eine die Behalter der Quetschvor-
richtung zufthrende Zuflhreinrichtung und ein der
Quetschvorrichtung  nachgeordnetes  Schneidwerk
angeordnet. Das Schneidwerk ist durch die entspre-
chenden Schneidwerkzeuge zum Zerschneiden der
flachgequetschten Behalter in parallele Streifen und
zum weiteren Zerschneiden der Streifen in deren Quer-
richtung gebildet.

Eine solche Quetschvorrichtung bzw. der sie ent-
haltene Automat wird insbesondere zum Sammeln und
Aufbereiten von fir einmalige Verwendung bestimmte
Behalter aus Kunststoff eingesetzt. Solche gebrauchten
Behalter kénnen beispielsweise Flaschen oder Becher
aus Kunststoff, Aluminiumdosen oder dergleichen sein.

Eine weitere Quetschvorrichtung zum Flachquet-
schen von Behéltern oder dergleichen fir die Verwen-
dung in einer Aufbereitungsvorrichtung von
Einwegbechern ist beispielsweise auch in der italieni-
schen Patentanmeldung M093A000140 der Anmelderin
beschrieben.

Im Hinblick auf den bekannten Stand der Technik
liegt dem Anmeldungsgegenstand die Aufgabe
zugrunde, die vorbekannte Quetschvorrichtung dahin-
gehend zu verbessern, daf diese leistungsfahiger und
zuverlassiger ist und selbst bei Verunreinigung ihrer
Arbeitsflachen durch z.B. von gebrauchten Behaltern
stammende schmierige Substanzen weiterhin einsetz-
bar ist und die flachgequetschten Behalter schnell und
sicher einer nachgeschalteten Vorrichtung, wie bei-
spielsweise einem Schneidwerk, zuflhrt.
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Die Quetschvorrichtung ist gleichzeitig einfach und
kompakt aufgebaut, ist einfach zu warten und weist eine
lange Standzeit auf.

Durch den Greifzahn wird erfindungsgemaB ein
Endstiick eines zugefthrten Behalters sicher ergriffen
und aus der entsprechenden Zufihreinrichtung abgezo-
gen.

In diesem Zusammenhang kann die Zugleiste auch
direkt als Greifzahn-Zugleiste mit dem Greifzahn aus-
gebildet sein. Dabei steht der Greifzahn in der Regel in
Richtung Endstiick des Behélters von der Zugleiste ab.
Die Zugleiste kann nach auBen ber die Umfangsflache
der entsprechenden Walze vorstehen oder auch durch
einen Teil der Umfangsflache der Walze gebildet sein,
wobei beispielsweise zur Aufnahme des Greifzahns
eine Ausnehmung in der Umfangsflache gebildet ist, in
die der Greifzahn vorsteht.

Je nach Querschnitt des Behalters kann eine unter-
schiedliche Anordnung der Greifzahn-Zugleiste von
Vorteil sein. Beispielsweise kann die Greifzahn-Zuglei-
ste durch in axialer Richtung der Walze nebeneinander
angeordnete Zugleistenabschnitte zusammengesetzt
sein. Die Zugleistenabschnitte kénnen dabei an eine
AuBenkontur des Behélters an seinem Endstlick ange-
paft sein.

Im einfachsten Fall verlaufen die Zugleistenab-
schnitte der Greifzahn-Zugleiste parallel und/oder kolli-
near zur axialen Richtung der Walze.

Die Zugleisten oder Greifzahn-Zugleisten kénnen
in der Umfangsflache einer Walze entlang der gesam-
ten axialen Richtung angeordnet oder ausgebildet sein.
Bei einem anderen Ausfiihrungsbeispiel weisen die Ein-
zug- und Quetschwalzen eine Reihe von in axialer Rich-
tung nebeneinander angeordneten Scheiben auf, von
welchen zumindest die unterhalb der Einrichtung fir die
Zufuhr der Behalter angeordneten Scheiben als Greif-
scheiben ausgebildet sind, die in ihrem Umfang mit ent-
sprechenden Greifzahn-Zugleistenabschnitten
ausgebildet sind. Auf diese Weise mufB3 nicht die
gesamte Umfangsflache einer Walze zur Herstellung
der Zugleisten bearbeitet werden, sondern nur die ent-
sprechenden Greifscheiben werden in ihrer Umfangs-
flache bearbeitet.

Um auch im Gbrigen Bereich der Umfangsflache
der verschiedenen Scheiben den gequetschten Becher
bei der Drehung der Walzen durch erhéhte Reibung
sicher abzuziehen und mitzufiihren, kénnen die Schei-
ben in ihrer Ubrigen Umfangsflache chagriniert oder
gerandelt sein.

Um einen Becher sicher beidseitig ergreifen zu
kénnen, erweist es sich als Vorteil, wenn zum gleichzei-
tigen Erstangriff der Greifzahne an einander gegen-
Uberliegenden Seiten des Endstlicks des Behalters den
Einzug- und Quetschwalzen ein Synchronisationsan-
trieb zugeordnet ist.

Um das Becherendstiick verbessert zwischen den
Greifzahnen anordnen zu kénnen, erweist es sich in
diesem Zusammenhang als giinstig, wenn jeder Ein-
zug- und Quetschwalze in ihrer Umfangsflache eine in
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Drehrichtung benachbart zum jeweiligen Greifzahn und
diesem in Drehrichtung vorgeordnete Vertiefung auf-
weist. Auf diese Vertiefung kann der Becher mit seinem
Boden aufsetzen und wird anschlieBend bei Drehung
der Walzen aufeinander zu, durch die entsprechenden
Greifzahne ergriffen und zum Quetschen mitgefuhrt.

Bei Walzen mit Scheiben, beziehungsweise Greif-
scheiben, ist dabei die Vertiefung in der Umfangsflache
jeder Scheibe benachbart und in Drehrichtung vor dem
jeweiligen Greifzahn ausgebildet.

Bei ebener Becherbodenflache oder ebenem, den
Becherboden umgebenden Rand ist ebenfalls eine im
wesentlichen ebene Bodenflache der Vertiefung von
Vorteil. Entsprechend anders geformte Bodenflachen
kénnen bei entsprechend geformten Behélterbdden
oder Bodenrandern eingesetzt werden.

Um ein leichteres und sicheres Fassen des
Bechers verbessert zu erreichen, ist die Bodenflache
stufenférmig mit wenigstens einem Stufensprung aus-
gebildet.

Um direkt das untere Ende des Behalters ergreifen
zu kénnen, ist in diesem Zusammenhang glnstig, wenn
die Vertiefung einseitig durch den zugehérigen Greif-
zahn begrenzt ist.

Bei von den Walzen abstehenden Zugleisten kann
es sich als vorteilhaft erweisen, wenn eine Anzahl von
Zugleisten auf der Umfangsflache der Einzug- und
Quetschwalzen in gleichmaBigen Umfangsabstéanden
fur den Angriff an dem von den Greifzdhnen ergriffenen
Behalter angeordnet sind. Auf diese Weise wird der
Behalter durch die Greifzahne zwischen die Walzen
gezogen und durch die bei Drehung der Walzen nach-
einander mit dem Behalter in Anlage kommenden Zug-
leisten weiter gequetscht und zwischen den Walzen
hindurchgeschoben.

Um bei Drehung der Walzen zu verhindern, daf3 der
Behalter bereits vor Aufsetzen in der Vertiefung und vor
Ergreifen durch die Greifzahne von den Zugleisten mit-
gefuhrt wird, kann jede Einzug- und Quetschwalze
wenigstens einen das Endstick des Behélters abstit-
zenden Ringsteg aufweisen, welcher sich im wesentli-
chen auBerhalb des Bereichs der Vertiefung um die
Walze erstreckt.

Dabei reicht es, wenn der Ringsteg im wesentli-
chen um die Hohe der Zugleisten radial ber die
Umfangsflache der Walze vorsteht.

Um trotz der Ringstege die Walzen eng genug bei-
einander anordnen zu kénnen und die Zugleisten ver-
schiedener Walzen ineinander eingreifen zu lassen,
kann der Ringsteg in etwa mittig in axialer Richtung der
Walze angeordnet sein und in eine im wesentlichen
zylindrische Ringnut auf der jeweils anderen Walze ein-
greifen.

Dabei ist es ausreichend, wenn der Ringsteg in
axialer Richtung der Walze eine Breite geringer als der
Durchmesser des Endstlicks des Behalters aufweist.
Auch in diesem Fall wird der Behalter auBerhalb der
Vertiefung sicher abgestitzt.

Die Ringstege kénnen beispielsweise als separates
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Bauteil an der Walze befestigt werden. Bevorzugt ist
eine einteilige Herstellung von Ringsteg und Zugleisten,
beispielsweise durch spanende Bearbeitung. In diesem
Fall kann es sich als giinstig erweisen, wenn der Ring-
steg einseitig mit entsprechenden Zugleisten verbun-
den ist.

Zur Vereinfachung der Bearbeitung in diesem Fall
erweist es sich weiterhin als glnstig, wenn der Ringsteg
zwischen zwei benachbarten, mit ihm verbundenen
Zugleisten auf der der Ringnut gegeniberliegenden
Seite bogenférmig ausgebildet ist.

Zur Zufthrung der Behalter zur Quetschvorrichtung
sind verschiedene Zufuhreinrichtungen einsetzbar,
wobei beispielsweise auch eine manuelle Zufihrung
méglich ist. Im einfachsten Fall kann die Zufuhreinrich-
tung zur Zufuhr der Behalter einen oberhalb der Einzug-
und Quetschwalzen angeordneten, rohrférmigen
Schacht mit einem oberen Teil und einem daran
anschlieBenden unteren Teil mit einer AuslaBéffnung
aufweisen, wobei der obere Teil einen Innendurchmes-
ser wenig gréBer als der Durchmesser der Behalter hat
und die Behalter zur Bildung eines Stapels von oben
her in den oberen Teil eintragbar sind. Dies kann wie-
derum automatisch oder manuell erfolgen.

Um das Endstick des Behalters gut ergreifen zu
kénnen, kann aus dem unteren Teil der Zufuhreinrich-
tung wenigstens dieses Endstlick des jeweils untersten
Behalters des Stapels vorstehen.

Um zu verhindern, daB die Behalter oder der Behal-
terstapel zu weit in Richtung Quetschvorrichtung absin-
ken, kann das untere Teil des rohrférmigen Schachts
einen in Richtung Einzug- und Quetschwalzen nach
unten abnehmenden Durchmesser aufweisen. Dadurch
werden die Behalter nur bis zu einer bestimmten Lange
aus dem unteren Teil des Schachts austreten.

Zur vereinfachten Herstellung und zum sicheren
Ergreifen der Behalter kann es von Vorteil sein, wenn
eine Flanke des Greifzahns direkt durch eine Wandfla-
che der Vertiefung gebildet ist.

Die vorangehend geschilderte Quetschvorrichtung
kann Teil einer Vorrichtung zur Aufbereitung von
gebrauchten Behaltern, insbesondere Bechern sein,
welche wenigstens ein Schneidwerk zum Zerkleinern
der gebrauchten Becher aufweist, welches ein erstes
Schneidwerkzeug zum Zerschneiden der Becher in par-
allele Steifen und ein zweites Schneidwerkzeug flr die
Ubernahme der Streifen am Ausgang des ersten
Schneidwerkzeugs und zum Zerschneiden der Streifen
in Querrichtung aufweist. In diesem Zusammenhang
werden die von der erfindungsgeméaBen Quetschvor-
richtung bereits gequetschten Behalter durch das erste
Schneidwerkzeug weiter verarbeitet, dem die Quetsch-
vorrichtung zugeordnet ist.

Quetschvorrichtungen beziehungsweise Einzug-
und Quetschwalzen der Quetschvorrichtung kénnen
dem ersten Schneidwerkzeug vorgeordnet sein.
Dadurch werden die Behalter zuerst in der Quetschvor-
richtung flach gequetscht und anschlieBend an das
erste Schneidwerkzeug zum Schneiden in Streifen wei-
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tergegeben.

Ein solches erstes Schneidwerkzeug kann bei-
spielsweise aus zwei gegenlaufig drehbaren Walzen
gebildet sein, wobei auf jeder Walze eine Anzahl von
Scheiben mit Schneidkanten angeordnet sind.

Um das Quetschen und erstmalige Schneiden der
Behalter in einer Einrichtung zu kombinieren, kénnen
die Scheiben zum Schneiden des ersten Schneidwerk-
zeugs gleichzeitig als Greifscheiben ausgebildet sein,
die entsprechend durch Zugleistenabschnitte in jeder
Scheibe eine Zugleiste bilden, wobei jeder Zugleisten-
abschnitt mit wenigstens einem Greifzahn ausgebildet
ist und jedem Zugleistenabschnitt in Drehrichtung eine
entsprechende Vertiefung vorgeordnet ist. Die Greif-
scheiben sind dabei an jeder Walze des Walzenpaars
des ersten Schneidwerkzeugs angeordnet, die, wie bei
den Einzug- und Quetschwalzen geschildert, durch die
Vertiefung eine Aufstandsflache fir einen Behalterbo-
den bilden, wobei bei weiterer Drehung der Walzen des
ersten Schneidwerkzeugs der Behélter an seinem End-
stick ergriffen und zwischen die Scheiben zum Zer-
schneiden in Streifen bei gleichzeitiger Quetschung
gezogen wird.

Das zweite Schneidwerkzeug kann ahnlich wie das
erste Schneidwerkzeug aus zwei gegenlaufig drehba-
ren Walzen aufgebaut sein, welche einen Walzenspalt
fur den Durchgang der vom ersten Schneidwerkzeug
hergestellten Streifen begrenzen.

In diesem Zusammenhang muB nur eine der zwei
gegenlaufig drehbaren Walzen des zweiten Schneid-
werkzeugs als sogenannte Schneidwalze ausgebildet
sein und eine Anzahl von Messern aufweisen, welche
jeweils mit einer Schneidkante ausgebildet sind, die
sich entlang einer Schraubenlinie Uber die Umfangsfla-
che der Schneidwalze erstreckt. Auf diese Weise wer-
den die parallelen Streifen in kleine Stlicke quer zur
Streifenrichtung geschnitten. Die andere Walze des
zweiten Schneidwerkzeugs kann als einfache Gegen-
druckwalze mit im wesentlichen glatter Umfangsflache
ausgebildet sein.

Statt der Anordnung der Schneidkante entlang
einer Schraubenlinie, kénnen die Messer mit ihren
Schneidkanten auch so angeordnet und ausgebildet
sein, daB sich die Schneidkanten entlang der axialen
Richtung erstrecken. Dadurch werden die durch das
erste Schneidwerkzeug parallel geschnittenen Streifen
im wesentlichen senkrecht zur Streifenrichtung
geschnitten, wodurch kieine Quadrate oder Rechtecke
gebildet werden.

Um die Messer schnell und einfach an der Schneid-
walze befestigen zu kdnnen, weist diese eine Anzahl
von in Umfangsrichtung beabstandeten Axialnuten auf,
in denen jeweils zumindest ein Messer I6sbar befestigt
ist. Dadurch sind die Messer bei Abnutzung auch
schnell und einfach auswechselbar.

Eine einfache Art der l6sbaren Befestigung kann
dadurch gebildet werden, daB jede Axialnut in Richtung
Drehachse der Schneidwalze konvergiert und das
zugehorige Messer an einer seitlichen Nutwand anliegt
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und durch eine in der Axialnut I6sbar befestigte Klemm-
leiste an diese gedrickt ist. Auf diese Weise wird das
Messer Uber seine gesamte Lange fest an die seitliche
Nutwand gedriickt und sicher in der Axialnut gehalten.

Die Halterung des Messers in der Axialnut kann
dadurch noch verbessert werden, dafB die Klemmleiste
im Querschnitt kegelstumpfférmig ist und beispiels-
weise in der Axialnut verschraubt wird. Dabei wird das
Messer zwischen der Nutwand und einer AuBenwand
der Klemmleiste eingeklemmt.

Dabei kénnen Axialnut und Klemmileiste in solcher
Weise symmetrisch aufgebaut sein, dafB gleichzeitig ein
Messer an jeder Nutwand mittels der Klemmleiste
angedruickt ist. Auf diese Weise kénnen die parallelen
Streifen in kleinere Stlickchen zerschnitten werden und
weniger Axialnuten sind notwendig.

Um den radialen Uberstand der Messer mit ihren
entsprechenden Schneidkanten in einfacher Weise zu
gewahrleisten, kann die Nutwand einen Anlageabsatz
zur Anlage eines unteren, in die Axialnut eingesetzten
Endes des Messers aufweisen. Durch den Anlageab-
satz wird automatisch sichergestellt, daB eine dem
unteren Ende des Messers gegeniberliegende
Schneidkante in bestimmter Hohe nach auBen ber die
Axialnut, beziehungsweise die Schneidwalze, vorsteht.

Da das untere Ende geschiitzt in der Axialnut auf-
genommen ist, kann es sich in diesem Zusammenhang
auch als Vorteil erweisen, wenn das Messer an beiden
Enden eine Schneidkante aufweist. Dadurch ergibt sich
ein Wechselmesser, das durch einfaches Drehen mit
seiner am unteren Ende ausgebildeten zweiten
Schneidkante neu einsetzbar ist.

Um bei entsprechenden Schneidwalzen insbeson-
dere des ersten Schneidwerkzeugs ein besseres Erfas-
sen der Behalter zu erméglichen, kénnen die
entsprechenden Scheiben des ersten Schneidwerk-
zeugs in Umfangsrichtung beabstandete und in axialer
Richtung verlaufende Nuten aufweisen.

Die vorangehend geschilderte Vorrichtung zum
Aufbereiten von gebrauchten Behaltern kann als Teil
eines Automaten zur Riickgabe von Behéltern in die-
sem enthalten sein. Dabei sind der Vorrichtung weitere
Einrichtungen oder Bauteile innerhalb des Automaten
zuordbar, beispielsweise eine Einrichtung zum Identifi-
zieren von fir den Eintrag in die Vorrichtung geeigneten
Behaltern, eine Einrichtung fir den Eintrag der als
geeignet erkannten Behélter in die Vorrichtung, ein in
der Vorrichtung angeordneter Sammelbehalter flr die in
die Vorrichtung eingetragenen Behdélter, ein Auffangbe-
halter far das bei der Zerkleinerung der Behalter anfal-
lende Material und ein den Sammelbehalter mit dem
Auffangbehélter verbindender Férderweg, wobei
Quetschvorrichtung und Schneidwerk an einer Stelle
des von den Bechern zu durchlaufenden Férderwegs
angeordnet sein kénnen.

Vorteilhafte Ausfihrungsbeispiele der Erfindung
werden im folgenden anhand der in der Zeichnung bei-
gefiigten Figuren naher erlautert und beschrieben.

Es zeigen:



Figur 1

Figuren 2, 3,4

Figur 5

Figur 6

Figur 7

Figur 8

Figuren 9a u. 9b

Figur 10

Figur 11

Figur 12

Figur 13

Figur 14

Figur 15

Figur 16
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eine im Schnitt dargestellte Stirn-
ansicht einer Vorrichtung geman
einem Ausflihrungsbeispiel der
Erfindung;

eine Figur 1 entsprechende Dar-
stellung der Vorrichtung in drei auf-
einanderfolgenden
Arbeitsschritten;

eine im Schnitt dargestellte Stirn-
ansicht einer Vorrichtung nach
Figur 1 in Kombination mit einem
Schneidwerk zum Zerkleinern von
gebrauchten Kunststoffbechern;

eine Draufsicht auf eine erfindungs-
gemaBe Quetschvorrichtung in der
in Figur 5 dargestellien Ausfih-
rungsform;

eine Draufsicht auf ein erstes
Schneidwerkzeug des in Figur 5
gezeigten Schneidwerks;

eine Draufsicht auf ein zweites
Schneidwerkzeug des in Figur 5
dargestellten Schneidwerks;

eine seitliche Draufsicht auf zwei
Walzen eines zweiten Ausfih-
rungsbeispiels fur eine Quetschvor-
richtung;

einen Schnitt entlang der Linie X-X
aus Figur 9a;

einen Schnitt entlang der Linie XI-
Xl der Figur 9b;

eine schrage Draufsicht auf eine
Einzug- und Quetschwalze nach
dem zweiten Ausfiihrungsbeispiel;

eine Draufsicht auf eine erstes
Schneidwerkzeug entsprechend zu
Figur 7 mit dargestelltem Antrieb;

eine Seitenansicht eines weiteren
Ausfihrungsbeispiels  fir eine
Walze eines Schneidwerkzeugs;

eine Ansicht gemaB Richtung XV-
XV aus Figur 14;

eine Seitenansicht eines weiteren
Ausfiihrungsbeispiels gemaB der
Erfindung mit in ersten Schneid-
werkzeugs integrierter Quetschvor-
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richtung;
Figur 17 einen Schnitt entlang der Linie
XVII-XVII aus Figur 16;
Figur 18 einen entsprechenden Schnitt zu
Figur 17 durch die zur Schneid-
walze nach Figur 16 komplemen-
tare Schneidwalze des ersten
Schneidwerkzeugs;
Figur 19 ein Detail "X" aus Figur 16;
einen Schnitt durch ein weiteres
Ausfiihrungsbeispiel einer
Schneidwalze des zweiten
Schneidwerkzeugs;

Figur 20

ein bei der Schneidwalze nach
Figur 20 eingesetztes Messer, und

Figur 21

eine bei der Schneidwalze nach
Figur 20 eingesetzte Klemmleiste.

Figur 22

In den Figuren der Zeichnung ist eine Vorrichtung
zum Flachquetschen von gebrauchten Behaltern insge-
samt mit 1 bezeichnet. Die Vorrichtung dient insbeson-
dere zum Flachquetschen von  gebrauchten
Kunststoffbechern, ist jedoch ebenfalls mit Vorteil ver-
wendbar fur die Verarbeitung von anderen gebrauchten
Behaltern, z.B. Aluminiumdosen, Kunststofflaschen,
Pappschachteln und dergl. mehr.

Die Vorrichtung 1 enthélt ein Paar Einzug- und
Quetschwalzen 2, welche jeweils im wesentlichen zylin-
drische Form aufweisen und einen Walzenspalt fir den
Durchgang der Behalter begrenzen. Die Walzen 2 sind
zu gegenlaufiger Drehung antreibbar, wobei ihre Dreh-
achsen parallel zueinander und vorzugsweise waage-
recht verlaufen. Die Drehung der Walzen 2 erfolgt
mittels eines (nicht dargestellten) Antriebs bekannter
Art, welcher an die Walzen tragenden Wellen 24
angreift (Fig. 5).

Im dargestellten Beispiel handelt es sich bei den
Behaltern um sich aufwarts erweiternde, fur einmalige
Verwendung bestimmte Kunststoffbecher 3, wie sie in
Verkaufsautomaten flr Getranke gebrauchlich sind.

Zu der Vorrichtung 1 gehért ferner eine Einrichtung
fur die Zufuhr der Becher 3 zu den Einzug- und
Quetschwalzen 2. Die Zufuhreinrichtung fuhrt die
Becher vorzugsweise in Form eines Stapels zu und
weist einen mittig oberhalb der Einzug- und
Quetschwalzen 2 angeordneten rohrférmigen Schacht
8 auf. Dieser hat ein im wesentlichen zylindrisches obe-
res Teil 8a, dessen Innendurchmesser etwas gréBer ist
als der AuBendurchmesser der Becher 3. Die Becher 3
sind in bekannter Weise von oben in den Schacht 8 ein-
werfbar, so daB sie sich zu einem Stapel ineinanderset-
zen.

Der rohrférmige Schacht 8 hat ein unteres Teil 8b,
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dessen Duchmesser sich abwarts verringert, und wel-
ches am unteren Ende eine AuslaBéffnung 4 hat, aus
welcher wenigstens ein unteres Endstiick 3a des
jeweils untersten Bechers 3 des Becherstapels hervor-
steht. Der Durchmesser der AuslaBéffnung 4 ist groBer
als der Bodendurchmesser des Bechers 3, so dal3 das
untere Endstlick 3a desselben aus dem Schacht 8 her
vortreten kann, und kleiner als der Durchmesser des
Bechers 3 an seinem offenen oberen Ende.

In bezug auf die Walzen 2 ist der Schacht 8 so
angeordnet, daB sich der jeweils unterste Becher 3 des
Stapels mittig auf den Walzen abstitzt. Auf diese Weise
stellt der rohrférmige Schacht 8 eine Einrichtung zum
Positionieren und Zentrieren der Becher 3 relativ zu den
Walzen 2 dar.

Jede Einzug- und Quetschwalze 2 hat an ihrer
Umfangsflache einen Greifzahn 5, welcher sich in
Langsrichtung parallel zur Drehachse der jeweiligen
Walze 2 erstreckt und flr den Angriff am unteren End-
stick 3a des sich auf den Walzen 2 abstiitzenden
Bechers ausgebildet ist.

Zunachst dem jeweiligen Greifzahn 5 ist in der
Umfangsflache jeder Einzug- und Quetschwalze 2 eine
Vertiefung 9 ausgebildet, mit einer vorzugsweise ebe-
nen Bodenflache 9a, welche an einer Seite in die
Umfangsflache der jeweiligen Walze 2 Gbergeht und an
der gegentiberliegenden Seite an eine lotrecht zu ihr
stehende, eine Flanke des jeweiligen Greifzahns 5 bil-
dende Wandflache 9b anst6t. Im Verlauf der Drehung
der Walzen 2 sind die Bodenflachen 9a, wie nachste-
hend im einzelnen erlautert, als Abstitzflachen fiir den
Stapel der Becher 3 wirksam.

In bezug auf eine mittig zwischen den Achsen der
Walzen 2 hindurchlaufende senkrechte Symmetrie-
achse sind die Greifzahne 5 und Vertiefungen 9 der bei-
den Walzen 2 spiegelverkehrt zueinander ausgebildet
und angeordnet.

Die beiden Einzug- und Quetschwalzen 2 sind in
ihrer Drehung derart aufeinander abgestimmt, daf ihre
Greifzahne 5 jeweils gleichzeitig von einander gegen-
Uberliegenden Seiten am unteren Endstlick 3a eines
Bechers angreifen.

Ferner hat jede Einzug- und Quetschwalze 2 an
ihrer Umfangsflache eine Anzahl von Zugleisten 6, wel-
che sich in gegenseitigen Umfangsabstanden parallel
zur Achse der Walze 2 erstrecken und jeweils nach dem
Angriff der Greifzdhne 5 an einem Becher 3 an diesem
angreifen. Wie man anhand der Zeichnung erkennt,
sind die Walzen 2 relativ zueinander derart angeordnet,
daB ihre Zugleisten 6 bei der Drehung der Walzen um
ein Stlck Ubereinandergreifen. Dementsprechend sind
die Zugleisten 6 auf den beiden Walzen 2 vorzugsweise
derart angeordnet, daB sie bei der Drehung der Walzen
nicht in Berthrung miteinander kommen.

Jede Einzug- und Quetschwalze 2 weist ferner
wenigstens einen vorzugsweise glatten und zylindri-
schen Ringsteg 7 auf, welcher in bezug auf die Dreh-
achse der jeweiligen Walze 2 koaxial ausgebildet ist und
der Abstitzung des jeweils untersten Bechers 3 des
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Stapels dient. Der Ringsteg 7 steht in Radialrichtung im
wesentlichen um die gleiche Hohe wie die Zugleisten 6
Uber die Umfangsflache der jeweiligen Walze 2 hervor.

Der Ringsteg 7 dient der Abstitzung des jeweils
untersten Bechers 3 des Becherstapels bevor dieser
von den Greifzdhnen 5 ergriffen wird, so daB die Zuglei-
sten 6 nicht vorzeitig mit dem unteren Endstick des
Bechers in Berihrung kommen.

Seitlich anschlieBend an den jeweiligen Ringsteg 7
weist jede Einzug- und Quetschwalze 2 eine von Zuglei-
sten 6 freigehaltene, vorzugsweise glatte und zylindri-
sche Ringflache 23 auf, welche koaxial mit der Achse
der jeweiligen Walze 2 verlauft. Die beiden Walzen 2
sind relativ zueinander derart angeordnet, daB der
Ringsteg 7 der einen Walze jeweils der Ringflache 23
der Anderen gegentbersteht. Dies bedeutet somit, daf
die Ringstege 7 der beiden Walzen 2 in Axialrichtung
versetzt zueinander angeordnet sind. Dabei hat jeder
Ringsteg 7 vorzugsweise eine ringférmige Stirnflache,
welche lotrecht zur Drehachse der jeweiligen Walze 2
verlauft und einer entsprechenden Stirnfliche des
Ringstegs 7 der anderen Walze 2 unmittelbar gegen-
Ubersteht, wie in Fig. 6 deutlich zu erkennen.

Die Gesamt breite des Ringstegs 7 und der
anschlieBenden Ringflache 23 in Axialrichtung der
jeweiligen Einzug- und Quetschwalze 2 ist kleiner als
der Durchmesser des Behélters 3. Dies erméglicht den
Angriff der Zugleisten 6 an dem von den Greifzahnen 5
ergriffenen Becher 3.

Fig. 5 zeigt die Vorrichtung 1 in Kombination mit
einem insgesamt mit 30 bezeichneten Schneidwerk fur
die Feinzerkleinerung der Becher.

Das Schneidwerk 30, welches fiir die Zerkleinerung
von gebrauchten Behaltern verschiedener Art, z.B. Alu-
miniumdosen-Flaschen aus Kunststoff, Pappschachteln
und dergl. mehr einsetzbar ist, weist ein unterhalb der
Quetschvorrichtung 1 angeordnetes erstes Schneid-
werkzeug 10 und ein unter diesem angeordnetes zwei-
tes Schneidwerkzeug 12 auf. Die gesamte Anordnung
ist von einem Gehause 25 umschlossen.

Das erste Schneidwerkzeug 10 ist so angeordnet,
daf es die mittels der Vorrichtung 1 flachgequetschien
Becher 3 aufnimmt, um sie parallel zur Laufrichtung in
schmale Streifen zu schneiden.

Das erste Schneidwerkzeug 10 hat zwei mit zuein-
ander parallelen Achsen gelagerte Wellen 17, welche in
gegenlaufige Drehung versetzbar sind, wie durch Pfeile
18 angedeutet. Wahrend die eine Welle 17 um eine
feste Achse drehbar ist, ist die andere Welle 17 mittels
in der Zeichnung nicht dargestellter elastischer Einrich-
tungen auf die erste Welle zu belastet.

Die eine Welle 17 tragt eine Reihe von in vorbe-
stimmten Axialabstédnden darauf angeordneten ersten
Scheiben 19, welche jeweils zwei umlaufende Schneid-
kanten 20 aufweisen. Die andere Welle 17 tragt eine
Reihe von den ersten Scheiben 19 entsprechenden,
jeweils zwei umlaufende Schneidkanten 22 aufweisen-
den zweiten Scheiben 21. Die ersten und zweiten
Scheiben 19 bzw. 21 sind derart auf den jweiligen Wel-
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len 17 angeordnet, daB die Scheiben der einen Reihe
um ein Stlck in die Zwischenrdume zwischen denen
der anderen Reihe greifen.

Das zweite Schneidwerkzeug 12 ist so angeordnet
und ausgebildet, daB es die aus dem ersten Schneid-
werkzeug 10 austretenden Streifen 11 aufnimmt, um sie
quer zur Laufrichtung in kurze Stiickchen zu zerschnei-
den.

Das zweite Schneidwerkzeug 12 weist zwei gegen-
laufig drehbare Walzen 13 und 14 auf, zwischen denen
die Streifen 11 hindurchlaufen.

Die als Schneidwalze ausgebildete Walze 13 tragt
eine Anzahl von sich in ihrer Langsrichtung erstrecken-
den Zahnen oder Messern 15, welche in gegenseitigen
Umfangsabstanden angeordnet sind und jeweils eine
sich entlang einer gestreckten Schraubenlinie Uber die
Umfangsflache der Walze 13 erstrekkende Schneid-
kante 16 aufweisen.

Die andere, als Gegenhalt wirksame Walze 14 hat
vorzugsweise eine glatte Umfangsflache.

Eine der beiden Walzen, vorzugsweise die
Schneidwalze 13, ist durch nicht gezeigte elastische
Einrichtungen in Richtung auf die andere Walze 14
belastet.

Die in Fig. 5 insgesamt mit 30 bezeichnete Anord-
nung findet mit Vorteil Verwendung in einer Maschine
far die Aufbereitung von gebrauchten Bechern. Zu einer
solchen Maschine gehéren eine Einrichtung zum Identi-
fizieren von fir die Aufbereitung mittels der Maschine
geeigneten Bechern, eine Einrichtung fir den Eintrag
der geeigneten Becher in die Maschine, ein innerhalb
der Maschine angeordneter Sammelbehdlter fir die
eingetragenen Becher, ein Auffangbehélter fir das bei
der Aufbereitung der Becher anfallende zerkleinerte
Material, und ein den Sammelbehalter mit dem Auffang-
behélter verbindender Férderweg.

Die aus der Quetschvorrichtung 1 und dem
Schneidwerk gebildete Anordnung 30 ist innerhalb
einer solchen Maschine an einer geeigneten Stelle des
genannten Férderwegs angeordnet, so daf3 die Becher
3 bei ihrer Bewegung entlang dem Férderweg durch die
Anordnung 30 hindurchlaufen und dabei zerkleinert
werden.

In den Figuren 9a und 9b ist ein zweites Ausflih-
rungsbeispiel fir ein Paar von Einzug- und Quetschwal-
zen 2 dargestellt. Diese unterscheiden sich vom ersten
Ausfuhrungsbeispiel durch die Ausbildung des Ring-
stegs 7 und dessen Verbindung mit den Zugleisten 6.

Bei den zweiten Ausfihrungsbeispielen nach Figu-
ren 9a und 9b ist der Ringsteg 7 einteilig durch bei-
spielsweise spanende Bearbeitung der Walzen-
umfangsflache mit Zugleisten 6 hergestellt. Dabei ist
der Ringsteg 7 mit den Zugleisten 6 auf seiner der Ring-
nut 23 gegeniberliegenden Seite mit diesen verbun-
den. Zwischen jeweils in Umfangsrichtung benach-
barten Zugleisten 6 ist der Ringsteg 7 bogenférmig aus-
gebildet.

Die relativ zur Ringnut 23 dem Ringsteg 7 gegen-
Uberliegenden weiteren Zugleisten 6, in Figur 9a auf der
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rechten Seite und in Figur Sb auf der linken Seite der
Figuren, sind entsprechend zu den Zugleisten des
ersten Ausfiihrungsbeispiels ausgebildet.

Das in den Figuren 9a und 9b dargestellte, zusam-
menwirkende Walzenpaar ist dabei entsprechend zu
Figur 6 so anzuordnen, daB die Ringstege 7 in die
jeweiligen Ringnuten 23 vorstehen und die durch den
Ringsteg 7 an einem axialen Ende verbundenen Zuglei-
sten 6 zwischen sich und dem Ringsteg die jeweils
anderen, unverbundenen Zugleisten 6 aufnehmen.

Analog zum ersten Ausflhrungsbeispiel sind die
Einzug- und Quetschwalzen 2 des zweiten Ausfih-
rungsbeispiels mit einer Vertiefung 9 und einem Greif-
zahn 5 ausgebildet, siehe die Figuren 10 und 11, die
entsprechenden Schnitten X-X, beziehungsweise XI-XI,
aus den Figuren 9a und 9b entsprechen. Dabei unter-
scheiden sich die Walzen des zweiten Ausfiihrungsbei-
spiels durch eine stufenférmige Bodenflaiche 9a der
Vertiefung 9. Der direkt zum Greifzahn 5 benachbarte
Teil der Bodenflache 9a liegt in radialer Richtung in
Richtung Drehachse der Walze tiefer als ein um einen
Stufensprung 31 radial nach auBen versetzter anschlie-
Bender Bereich der Bodenflache 9a.

Die Stellung der Walzen nach Figuren 10 und 11
entspricht der Stellung der Walzen nach Figur 2, wobei
auf die stufenférmige Bodenflache 9a ein entsprechen-
des unteres Endstick 3a eines Bechers 3 aufsetzbar
ist.

Zur weiteren Verdeutlichung des zweiten Ausfih-
rungsbeispiels ist in Figur 12 eine schrage Draufsicht
auf eine Einzug- und Quetschwalze des zweiten Aus-
fuhrungsbeispiels dargestellt. Es ist selbstverstandlich,
daf die Bodenflache 9a beim zweiten Ausflihrungsbei-
spiel der Einzug- und Quetschwalzen auch ohne Stu-
fensprung und eben ausgebildet sein kann, siehe erstes
Ausfihrungsbeispiel.

Die seitlich von den Walzen vorstehenden Wellen
24, siehe Figuren 9a, 9b und 12 dienen zur drehbaren
Lagerung und zur Antriebsverbindung der Walzen mit
einem nicht dargestellten Antrieb.

In Figur 13 ist eine Ansicht &hnlich zu Figur 7
zusammen mit einem Synchronisationsantrieb 26 zum
Antrieb beispielsweise aller Walzen oder Wellen des
Schneidwerks 30 nach Figur 5 dargestellt.

Das in Draufsicht gezeigte erste Schneidwerkzeug
1 ist entsprechend durch auf Wellen 17 angeordnete
Scheiben 19 und 21 mit entsprechenden Schneidkan-
ten 20 und 22 gebildet. Die Wellen 17 sind an ihren
Enden im Gehause 25 beispielsweise mittels Kugella-
gern drehbar gelagert.

Einseitig zum Gehéduse 25 ist der Synchronisati-
onsantrieb 26 angeordnet, der einen Motor 47, eine
Antriebswelle 48 und eine Reihe von Zahnréadern 44 bis
46 sowie weitere nicht dargestellte Zahnrader umfaft.
Durch den Motor 47 wird Uber die Antriebswelle 48 die
in Figur 13 obere Welle 17 angetrieben. Diese ist Uber
Zahnrader 44 und 45 mit der in Figur 13 dargestellten
unteren Welle 17 in ihrer Drehung synchronisiert. Eine
weitere Drehungssynchronisierung zu den anderen
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Walzen oder Wellen, siehe Figur 5, erfolgt Uber eine
weiteres Zahnrad 46, das mit entsprechenden, nicht
dargestellten Zahnradern des zweiten Schneidwerk-
zeugs oder der Quetschvorrichtung in Eingriff steht.

In Figur 14 ist ein weiteres Ausfihrungsbeispiel far
eine Welle oder Walze des ersten Schneidwerkzeugs
nach Figur 5, siehe auch Figur 7, dargestellt. Dieses
weitere Ausflhrungsbeispiel unterscheidet sich von
dem bisher geschilderten Ausflihrungsbeispiel durch
eine Anzahl von in den Scheiben 19, 21 in deren
Umfangsflache angeordneten Radialnuten 42. Von die-
sen sind eine Anzahl in gleichmaBigen Umfangsabstan-
den angeordnet. Die Nuten 42 aller Scheibe 19, 21 sind
unter gleichem Mittelpunkiswinkel 51 relativ zu einer
Drehachse 35 der Wellen 17 angeordnet.

Die Scheiben nach Figur 14 oder auch bei dem
Ausfuhrungsbeispiel nach Figur 7 weisen einen radial
auBen liegenden, geharteten Umfangsbereich 49 auf,
der sich entlang des gesamten Umfangs erstreckt. Die
Hartung der Scheiben erfolgt in etwa bis zum Boden der
Nuten 42.

AuBerhalb der Nuten 42 oder entlang der gesamten
Umfangsflache beim Ausflihrungsbeispiel nach Figur 7,
sind die Umfangsflachen der Scheiben 19, 21 mit einer
Oberflachenaufrauhung 50 versehen, die durch Chagri-
nieren oder Randeln herstellbar ist.

Figur 15 zeigt eine Ansicht geman XV-XV aus Figur
14, wobei sichtbar ist, daB die Nuten 42 in gleichmaBi-
gen Umfangsabstanden in den Scheiben 19, 21 ange-
ordnet sind. Weiterhin ist sichtbar, daB die
entsprechenden Schneidkanten 20, 22 in radialer Rich-
tung etwas in Richtung Drehachse 35 nach innen beid-
seitig zu den Scheiben 19 und 21 versetzt sind.

Figur 16 zeigt eine Kombination aus Quetschvor-
richtung 1 und erstem Schneidwerkzeug 10.

Auf einer Welle 17 sind entsprechend zu den Aus-
fahrungsbeispielen nach Figur 7 oder 14 in axialer Rich-
tung 28 beabstandet eine Reihe von Scheiben 19
beziehungsweise 21 angeordnet. Diese sind mit
Schneidkanten 20, 22 ausgebildet.

Es sei angemerkt, daB die Ausfihrungen fiir beide
zusammenwirkenden Wellen oder Walzen des ersten
Schneidwerkzeugs gelten, siehe beispielsweise Figu-
ren 5 oder 7.

Eine Anzahl von Scheiben 19, 21 weisen in ihrem
Umfang Vertiefungen 9 entsprechend zu den Vertiefun-
gen der Einzug- und Quetschwalzen 2, siehe beispiels-
weise Figuren 1 bis 4 auf. Solche Vertiefungen sind
insbesondere in den Scheiben ausgebildet, die unter-
halb der Zufuhreinrichtung 8 flr Behélter oder Becher 3,
siehe Figur 1 oder 6, angeordnet sind. Dabei weisen die
Scheiben mit Vertiefungen 9 entsprechend eine Boden-
flache 9a und eine Wandflache 9b auf. Die Wandflache
9b ist an ihrem oberen Ende mit einem Greifzahn 5 aus-
gebildet. Gleichzeitig wird durch das obere Ende bezie-
hungsweise durch die Wandflache 9b ein
Zugleistenabschnitt 29 gebildet. Die verschiedenen
Zugleistenabschnitte 29 der mit Vertiefungen 9 ausge-
bildeten Scheiben 19, 21 bilden insgesamt eine Zuglei-
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ste 27, die zum Ergreifen und Abziehen eines unteren
Endstlicks 3a, siehe Figur 3, eines Bechers 3 dient.

Entsprechende Scheiben 19, 21 mit Vertiefungen 9
sind in den Figuren 17 und 18 in Seitenansicht darge-
stellt, wobei Figur 17 eine Ansicht aus Richtung XVII-
XVII nach Figur 6 und Figur 18 eine entsprechende
Ansicht der weiteren Welle, siehe beispielsweise Figu-
ren 5, 7 oder 13, die der in Figur 16 dargestellten Welle
gegenuberliegt, darstellt. Durch die in den Scheiben 19,
21 gebildeten Vertiefungen wird analog zu den Einzug-
und Quetschwalzen 2 nach Figur 2 eine Aufstandsfla-
che fir das untere Endstiick 3a des Bechers 3 gebildet.

Die Funktionsweise der Vertiefungen 9 der Schei-
ben 19 und 21 und deren Zusammenwirken entspricht
denin den Figuren 1 bis 4 dargestellten Arbeitsschritten
zum Abziehen und Quetschen eines Kunststoffbechers
mittels der Quetschvorrichtung 1. Dabei wird nach dem
Abziehen und Quetschen durch die entsprechenden
Schneidkanten 20, 22 der zumindest teilweise
gequetschte Becher durch die Scheiben in parallele
Streifen geschnitten.

Figur 19 stellt eine VergréBerung eines Details "X"
aus Figur 16 dar. Es wird ein Teil einer Umfangsfléache
einer Scheibe 19, 21 mit einer Oberflachenaufrauhung
50 dargestellt, die durch Chagrinieren oder Randeln der
Umfangsflache einer jeden Scheiben herstellbar ist.

Bei der in einem Wellen- beziehungsweise Walzen-
paar kombinierten Quetschvorrichtung 1 erstes
Schneidwerkzeug 10 nach Figur 16 bis 19 kann auf das
obere Walzenpaar nach Figur 5, siehe auch Figuren 1
bis 4, verzichtet werden.

In Figur 20 ist ein weiteres Ausfihrungsbeispiel far
eine Schneidwalze 13 des zweiten Schneidwerkzeugs
12 nach Figur 5 dargestellt. Diese Schneidwalze 13
wirkt mit einer entsprechenden Gegenhaltwalze 14, die
nicht dargestellt ist, analog zu Figur 8 zusammen.

Die Schneidwalze 13 weist in gleichmaBigen
Umfangsabstanden eine Reihe von in axialer Richtung
28, siehe beispielsweise Figur 16 verlaufende Axialnu-
ten 34 auf. Diese konvergieren in Richtung Drehachse
35. Die entsprechenden Nutwande 36, 37 sind stufen-
férmig ausgebildet und weisen einen Anlageabsatz 39
auf. Dieser verlauft im wesentlichen zur gegeniberlie-
genden Nutwand und ist unter einem geringen Winkel
radial nach auf3en geneigt.

In die verschiedenen Axialnuten 34 sind im Quer-
schnitt kegelstumpfférmige Klemmleisten 38 einge-
setzt. Diese sind durch eine Anzahl von Schrauben
oder Bolzen 52 lésbar in den Axialnuten 34 an der
Schneidwalze 13 befestigt. Die Schrauben oder Bolzen
52 erstrecken sich radial nach innen in Richtung Dreh-
achse 35.

Zwischen AuBenseiten der Klemmleisten 38 und
den Nutwanden 36, 37 ist jeweils ein Messer 15 ange-
ordnet. Dieses ist im Querschnitt rhombusférmig, wobei
die kirzere parallele Rhombusseite an der Klemmleiste
anliegt. Die langere Rhombusseite liegt an der entspre-
chenden Nutwand 36, 37 an, wobei an deren Enden
Schneidkanten 16 gebildet sind. Diese Schneidkanten
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stehen Uber die Umfangsflache der Schneidwalze 13
nach auBen vor, wobei das der vorstehenden Schneid-
kante 16 gegeniiberliegende untiere Ende 40 eines
jeden Messers 15 am Anlageabsatz 39 anliegt.

Die Klemmleisten 38 weisen auf ihrer radial nach
auBen weisenden Oberseite eine Senkbohrung auf, in
denen die Schraubkodpfe der entsprechenden Schrau-
ben oder Bolzen 52 aufgenommen sind. Weiterhin ist
die Oberseite der Klemmleisten 38 im wesentlichen fla-
chenblindig zur Umfangsflache der Schneidwalze 13
angeordnet.

In Figur 21 ist ein Messer 15 vergroBert dargestellt.
Dabei wird deutlich, daB eine entsprechende Schneid-
kante 16 sowohl am unteren Ende 40 als auch am
gegenulberliegenden, oberen Ende 41 ausgebildet ist.
Dadurch kann das Messer zweifach mit jeder seiner
Schneidkanten 16 eingesetzt werden.

In Figur 22 ist eine Klemmleiste 38 in schréager
Draufsicht dargestellt. Die Klemmleiste 38 weist in axia-
ler Richtung 28 eine Reihe von beabstandeten Bohrun-
gen 53 auf, in die gemaB Figur 20 die entsprechenden
Schrauben oder Bolzen 52 einsetzbar und versenkbar
sind.

Im folgenden wird kurz die Funktionsweise der
erfindungsgemaBen Quetschvorrichtung und der Auf-
bereitungsvorrichtung fir gebrauchte Behalter mit einer
solchen Quetschvorrichtung beschrieben.

Bei dem ersten Ausflihrungsbeispiel der Quetsch-
vorrichtung sind die verschiedenen Arbeitsschritte zum
Ergreifen und Quetschen eines Behalters dargestellt.
Die Drehungen der entsprechenden Einzug- und
Quetschwalzen sind dabei so synchronisiert, daB die
Vertiefungen 9 in Figur 2 in einer Ebene und unterhalb
des Behalters 3 angeordnet sind. AnschlieBend wird
durch die sich aufeinander zu bewegenden Greifzahne
5 der Behalter an seinem unteren Endstiick beidseitig
ergriffen und zwischen die Walzen gezogen, siehe Figur
4. AnschlieBend wird durch die weiteren Klemmleisten
der weitere Transport des Bechers 3 zwischen den Wal-
zen hindurch unterstitzt.

Eine solche Quetschvorrichtung wird in der Regel
als erstes Werkzeug eines Schneidwerks 30 nach Figur
5 eingesetzt. Der durch die Quetschvorrichtung
gequetschte Behalter 3 wird anschlieBend durch ein
erstes Schneidwerkzeug 10 in Langsstreifen und
schlieBlich durch ein zweites Schneidwerkzeug 12 im
wesentlichen quer zur Langsrichtung der Streifen weiter
zerschnitten.

Um bei der Quetschvorrichtung nach Figuren 1 bis
4 zu verhindern, daB ein Behalter bereits bei dem
Arbeitsschritt nach Figur 1 von den entsprechenden
Klemmleisten 6 ergriffen wird, sind auBerhalb der Ver-
tiefungen 9 Ringstege 7, siehe Figur 6 angeordnet, die
den Behalter abstltzen.

ErfindungsgemaB kann die Quetschvorrichtung
nach Figuren 1 bis 4 in dem ersten Schneidwerkzeug
10 nach Figur 5 integriert werden, siehe Figuren 16 bis
18. Auch bei diesem weiteren Ausflhrungsbeispiel der
Erfindung sind entsprechende Vertiefungen 9 in Schei-
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ben des ersten Schneidwerkzeugs ausgebildet, deren
Funktion analog zu den Vertiefungen 9 der Quetschvor-
richtung nach Figuren 1 bis 4 ist. Auch bei dem weiteren
Ausfihrungsbeispiel nach Figuren 16 bis 18 ist durch
ein Abstitzen des Behalters durch die Umfangsflache
der Scheiben als Ringstege auBerhalb der Vertiefungen
9 gewahrleistet, daB ein unteres Endstiick 3a, siehe
Figur 3, eines Behalters oder Bechers 3 nur durch die
Greifzahne 5 oder eine entsprechende Klemmleiste 27,
siehe Figur 16 mit integriertem Greifzahn ergriffen wird.

Nach dem Ergreifen wird der Becher durch eine
Oberflachenaufrauhung der Umfangsflache der ver-
schiedenen Scheiben, siehe beispielsweise Figur 19,
analog zu den weiteren Klemmleisten beim Ausfih-
rungsbeispiel nach den Figuren 1 bis 4 mitgefthrt und
gleichzeitig durch die Schneidkanten 20, 22 der Schei-
ben 19, 21 in Langsstreifen zerschnitten.

Patentanspriiche

1. Quetschvorrichtung (1) zum Flachquetschen von
gebrauchten Behaltern (3) mit wenigstens einem
Paar gegenlaufig drehbarer Einzug- und
Quetschwalzen (2, 10) mit zumindest jeweils einer
auf deren Umfangsflachen angeordneten Zuglei-
sten (6, 27), welche einen Walzenspalt flr den
Durchgang der Behélter (3) begrenzen, und mit
einer Einrichtung (8) fur die Zufuhr der Behalter (3)
zu den Einzug- und Quetschwalzen (2, 10),
dadurch gekennzeichnet,
daB jede Einzug- und Quetschwalze (2, 10) an ihrer
Umfangsflache wenigstens einen Greifzahn (5) fur
den Erstangriff an einem Endstiick (3a) eines von
der Zufuhreinrichtung (8) zugefthrten Behalters (3)
aufweist.

2. Quetschvorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Zugleiste (6, 27) mit Greifzahn (5) als Greif-
zahn-Zugleiste (27) ausgebildet ist.

3. Quetschvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Greifzahn-Zugleiste (27) durch mehrere in
axialer Richtung (28) der Walze angeordnete Zug-
leistenabschnitte (29) gebildet ist.

4. Quetschvorrichtung nach wenigstens einem der
vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Zugleistenabschnitte (29) parallel und/oder
kollinear zur axialen Richtung (28) angeordnet sind.

5. Quetschvorrichtung nach wenigstens einem der
vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Einzug- und Quetschwalzen (10) eine
Reihe von in axialer Richtung (28) nebeneinander
angeordneten Scheiben (20, 21) aufweisen, von
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welchen zumindest die unterhalb der Einrichtung
(8) fur die Zufuhr der Behalter (3) angeordneten
Scheiben als Greifscheiben mit an ihrem Umfang
angeordneten Zugleistenabschnitten (29) ausgebil-
det sind.

Quetschvorrichtung nach wenigstens einem der
vorangehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Scheiben entlang ihres Umfanges chagri-
niert oder gerandelt sind.

Quetschvorrichtung nach wenigstens einem der
vorangehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB zum gleichzeitigen Erstangriff der Greifzahne
(5) an einander gegeniberliegenden Seiten eines
Endstlcks (3a) des Behélters (3) den Einzug- und
Quetschwalzen (2, 10) ein Synchronisationsantrieb
(26) zugeordnet ist.

Quetschvorrichtung nach wenigstens einem der
vorangehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB jede Einzug- und Quetschwalze (2, 10) in ihrer
Umfangsflache eine in Drehrichtung (18) benach-
bart zum jeweiligen Greifzahn und diesem in Dreh-
richtung (18) vorgeordnete Vertiefung (9) aufweist.

Quetschvorrichtung nach wenigstens einem der
vorangehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Vertiefung (9) in der Umfangsflache zumin-
dest jeder Greifscheibe (19, 21) ausgebildet ist.

Quetschvorrichtung nach wenigstens einem der
vorangehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Vertiefung (9) eine im wesentlichen ebene
Bodenflache (9a) aufweist.

Quetschvorrichtung nach wenigstens einem der
vorangehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dafB die Bodenflache (9a) stufenférmig mit wenig-
stens einem Stufensprung (31) ausgebildet ist.

Quetschvorrichtung nach wenigstens einem der
vorangehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Vertiefung (9) einseitig durch den zugehdri-
gen Greifzahn (5) begrenzt ist.

Quetschvorrichtung nach wenigstens einem der
vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
daB eine Anzahl von Zugleisten (6) auf der
Umfangsflache der Einzug- und Quetschwalzen (2)
in gleichméBigen Umfangsabstanden fir den
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Angriff an dem von den Greifzahnen (5) ergriffenen
Behaltern (3) angeordnet sind.

Quetschvorrichtung nach wenigstens einem der
vorangehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB jede Einzug- und Quetschwalze (2) wenigstens
einen das Endstlck (3a) des Behalters (3) abstiit-
zenden Ringsteg (7) aufweist, welcher sich im
wesentlichen auBerhalb des Bereichs der Vertie-
fung (9) um die Walze (2) erstreckt.

Quetschvorrichtung nach wenigstens einem der
vorangehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Ringsteg (7) im wesentlichen um die Héhe
der Zugleisten (6) radial Uber die Umfangsflache
der Walze (2) vorsteht.

Quetschvorrichtung nach wenigstens einem der
vorangehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Ringsteg (7) in etwa mittig in axialer Rich-
tung (28) der Walze angeordnet ist und in eine im
wesentlichen zylindrische Ringnut (23) auf der
jeweils anderen Walze eingreift.

Quetschvorrichtung nach wenigstens einem der
vorangehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Ringsteg (7) in axialer Richtung (28) der
Walze eine Breite geringer als der Durchmesser
des Endstlicks (3a) des Behalters (3) aufweist.

Quetschvorrichtung nach wenigstens einem der
vorangehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Ringsteg (7) einseitig in axialer Richtung
(28) mit entsprechenden Zugleisten (6) verbunden
ist.

Quetschvorrichtung nach wenigstens einem der
vorangehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Ringsteg (7) zwischen zwei benachbarten,
mit ihm verbundenen Zugleisten (6) auf der der
Ringnut (23) gegeniiberliegenden Seite bogenfér-
mig ausgebildet ist.

Quetschvorrichtung nach wenigstens einem der
vorangehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daf die Zufuhreinrichtung (8) zur Zufuhr der Behal-
ter (3) einen oberhalb der Einzug- und Quetschwal-
zen (2, 10) angeordneten, rohriérmigen Schacht
mit einem oberen Teil (8a) und einem daran
anschlieBenden unteren Teil (8b) mit einer AuslaB-
6finung (4) aufweist, wobei der obere Teil (8a)
einen Innendurchmesser wenig groBer als der
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Durchmesser der Behélter (3) hat und die Behalter
(3) zur Bildung eines Stapels von oben her in den
oberen Teil (8a) eintragbar sind.

Quetschvorrichtung nach wenigstens einem der
vorangehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB aus dem unteren Teil (8b) der Zufuhreinrich-
tung (8) wenigstens das Endstlick (3a) des jeweils
untersten Behdlters (3) des Stapels vorsteht.

Quetschvorrichtung nach wenigstens einem der
vorangehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB der untere Teil (8b) des rohrférmigen Schachts
(8) einen in Richtung Einzug- und Quetschwalzen
(2, 10) nach unten abnehmenden Durchmesser
aufweist.

Quetschvorrichtung nach wenigstens einem der
vorangehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB eine Flanke des Greifzahns (5) durch eine
Wandflache (9b) der Vertiefung (9) gebildet ist.

Vorrichtung zur Aufbereitung von gebrauchten
Behaltern, insbesondere Bechern (3), mit wenig-
stens einem Schneidwerk (30) zum Zerkleinern der
gebrauchten Behalter, welches ein erstes Schneid-
werkzeug (10) zum Zerschneiden der Behalter in
parallele Streifen (11) und ein zweites Schneid-
werkzeug (12) fur die Ubernahme der Streifen (11)
am Ausgang des ersten Schneidwerkzeugs (10)
und zum Zerschneiden der Streifen (11) in Quer-
richtung aufweist,

dadurch gekennzeichnet,

daB zur Weiterverarbeitung von durch eine
Quetschvorrichtung nach wenigstens einem der
Anspriiche 1 bis 23 gequetschien Behéltern (8)
durch das erste Schneidwerkzeug (10) die
Quetschvorrichtung dem ersten Schneidwerkzeug
(10) zugeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 24,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Paar von Einzug- und Quetschwalzen (2)
der Quetschvorrichtung (1) dem ersten Schneid-
werkzeug (10 vorgeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 24, wobei das erste
Schneidwerkzeug (10) aus zwei gegenlaufig dreh-
baren Walzen (32, 33) gebildet ist, wobei auf jeder
Walze eine Anzahl von Scheiben (19, 21) mit
Schneidkanten (20, 22) angeordnet sind,

dadurch gekennzeichnet,

dafB zumindest einige der Scheiben (19, 21) gleich-
zeitig als Greifscheiben ausgebildet sind.

Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche
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24 bis 26,

dadurch gekennzeichnet,

daB das zweite Schneidwerkzeug (12) zwei gegen-
laufig drehbare Walzen (13, 14) aufweist, welche
einen Walzenspalt fur den Durchgang der Streifen
(11) begrenzen.

Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche
24 bis 27,

dadurch gekennzeichnet,

daB eine der zwei gegenlaufig drehbaren Walzen
(13, 14) als Schneidwalze (13) ausgebildet ist und
eine Anzahl von Messern (15) aufweist, welche
jeweils mit einer Schneidkante (16) ausgebildet
sind, die sich entlang einer Schraubenlinie tiber die
Umfangsflache der Schneidwalze (13) erstreckt.

Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche
24 bis 28,

dadurch gekennzeichnet,

daB eine der zwei gegenlaufig drehbaren Walzen
(13, 14) als Schneidwalze (13) ausgebildet ist und
eine Anzahl von Messern (15) ausweist, welche
jeweils mit einer Schneidkante (16) ausgebildet
sind, die sich entlang der axialen Richtung (28)
erstreckt.

Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche
24 bis 29,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Schneidwalze (13) eine Anzahl von in
Umfangsrichtung beabstandeten Axialnuten (34)
aufweist, in der jeweils zumindest ein Messer (15)
I6sbar befestigt ist.

Vorrichtung nach wenigstens einem der vorange-
henden Anspriiche 24 bis 30,

dadurch gekennzeichnet,

daB jede Axialnut (34) in Richtung Drehachse (35)
der Schneidwalze (13) konvergiert und das Messer
(15) an eine seitliche Nutwand (36, 37) durch eine
in der Axialnut (34) I6sbar befestigte Klemmleiste
(38) gedriickt ist.

Vorrichtung nach wenigstens einem der vorange-
henden Anspriiche 24 bis 31,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Klemmleiste (38) im Querschnitt kegel-
stumpfférmig ist.

Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche
24 bis 32,

dadurch gekennzeichnet,

daf ein Messer (15) an jeder Nutwand (36, 37) mit-
tels der Klemmleiste (38) angedrickt ist.

Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche
24 bis 33,
dadurch gekennzeichnet,
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daf die Nutwand (36, 37) einen Anlageabsatz (39)
zur Anlage eines unteren, in der Axialnut (34) ein-
gesetzten Endes (40) des Messers (15) aufweist.

Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche
24 bis 34,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Messer (15) an beiden Enden (40, 41) mit
Schneidkanten (16) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche
24 bis 35,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Scheiben (19, 20) des ersten Schneidwerk-
zeugs (10) in Umfangsrichtung beabstandete und
in axialer Richtung (28) verlaufende Nuten (42) auf-
weisen.
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