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(57)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Zu-
sammendriicken leerer Behélter, insbesondere Getran-
keflaschen oder -dosen aus Kunststoff, insbesondere
aus PET, oder Weiliblech. Die erfindungsgemaRe Vor-
richtung besitzt eine Schneid- und Presseinheit (4) sowie
Mittel zum Antrieb und zur Steuerung der Schneid- und
Presseinheit (4), wobei die Schneid- und Presseinheit
wenigstens zwei zusammenwirkende, bezuglich ihren
Drehachsen (A1,A2) zueinander mit Abstand angeord-

1.1

Vorrichtung zum Zusammendriicken leerer, verformbarer Behalter

nete, gegenlaufig drehende Walzen (4.1 und 4.2) enthalt,
wobei jede Walze (4.1,4.2) mehrere jeweils mit axialem
Abstand (Freiraum) zueinander angeordnete Scheiben
(5,6,50,60) besitzt. In spezieller Weiterentwicklung ist
vorgeschlagen, dass zumindest im Wirkbereich der bei-
den Walzen (4.1,4.2) axial nebeneinander ein erster Ar-
beitsbereich (21), fir ein Zusammendriicken der Behal-
ter aus Kunststoff, und ein zweiter Arbeitsbereich (22),
fir ein Zusammendriicken der Behalter aus Metall, an-
geordnet sind.

22 Fig. 1a
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Zu-
sammendriicken leerer Behalter, wie Getrankeflaschen
oder -dosen u.d. Abfallgut.

Derartige Vorrichtungen werden verwendet, um leere
Behalter, insbesondere solche aus dem Lebensmittelbe-
reich, wie Getrankeflaschen, Dosen u.a. verformbare Be-
héltnisse, zu kompaktieren, fur den Transport zu den Re-
cyclinganlagen hin bzw. fiir den Recyclingprozess selbst.
[0002] Bekannt sind zum einen Vorrichtungen die
nach dem Prinzip der Plattenpressung arbeiten und zum
anderen solche, deren Presseinheit/-en Walzen enthal-
ten. Diese Vorrichtungen sind entweder flr die Aufberei-
tung von Kunststoffbehéltern oder von Weillblech-Be-
haltern/-dosen optimiert.

Da besagtes Abfallgut in nicht unbedeutender Anzahl
auch verschlossene Behalter enthalten kann, ist der/den
Presseinrichtung/-en dieser Vorrichtungen oft ein Perfo-
rator vorangestellt, z.B. ein Perforator nach der DE 43
38 561 A1 oder der US 5,642,661 A.

[0003] Damit der technische Aufwand bei diesen Vor-
richtungen verringert werden kann, sind auch Vorrich-
tungen bekannt, bei denen an Pressteilen der/den Pres-
seinrichtung/-en Mittel zum Perforieren vorgesehen sind,
z.B. bei einer Vorrichtung zum Kompaktieren von leeren
Getrankebehaltern nach der DE 100 55 201 A1. Diese
Vorrichtung besitzt eine sich im Wesentlichen trichterfér-
mig verjingende Férderstrecke, in welche die Getranke-
behalter einlaufen und unter der Wirkung von die For-
derstrecke seitlich begrenzenden Einrichtungen zum
Fordern und Zusammenpressen sukzessiv kompaktiert
werden.

Zudem ist dort vorgesehen, dass die Walzen mit auf ih-
rem Umfang verteilten, schneidenférmigen Erhéhungen,
die sich uber die Lange der Walzen, also parallel zur
deren Rotationsachse, erstrecken, ausgestattet sind.
Weiterhin und insbesondere bestehen die Einrichtungen
zum Foérdern und Zusammenpressen der Getrankebe-
hélter bei dieser Vorrichtung aus mit Trommelmotoren
angetriebenen Walzen.

Diese Vorrichtung ist vor allem wegen den letztgenann-
ten Baugruppen teuer und wartungsintensiv.

Ein weiterer Nachteil ist gegeben, wenn der Abstand der
paarweise angeordneten Walzen, insbesondere die mit
dem geringsten AchsAbstand, bezliglich ihres Abstan-
des und der Lage der dort I&ngs gerichteten Schneiden
nicht genau justiert ist. Dann erfolgt eine Trennung des
hindurch gefiihrten Materials, so dass jeweils aus einer
Flasche oder Dose kleinere Stiicke entstehen. Solche
lassen sich, wenn Uberhaupt, sehr schlecht zu Ballen
weiterverarbeiten; fiir deren Transport sind dann weitere
Behalter notwendig. Zudem sind solche Klein- und
Kleinststlicke in der Weiterverarbeitung nicht immer ge-
fragt, oft wird dort plattenférmiges Material benétigt.
[0004] Wie voranstehend erlautert, kbnnen aus dem
Stand der Technik bekannte Vorrichtungen sowohl leere,
verformbare Behdlter aus Kunststoff oder aus
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WeilRblech/Metall zusammendriicken. Die hierzu einge-
setzen Press- bzw. Press- und Schneideinheiten stellen
einen Kompromiss dar. Entweder sie sind beziglich ei-
ner hohen Qualitdt und/oder Quantitat beim Zusammen-
drticken von Behaltern aus Kunststoff optimiert, oder fur
das Zusammendriicken von Behaltern aus Metall; oder
bezlglich beiden Typen von Ausgangsmaterial wird ein
Kompromiss eingegangen.

Wenn also zusammengedriickte Kunststoffbehalter als
auch zusammengedriickte Metalldosen in hoher Qualitat
fur die Weiterverarbeitung vorliegen sollen bzw. ein ho-
her Durchsatz in den Vorrichtungen bezlglich jeder der
beiden Typen von Ausgangsmaterial erreicht werden
soll, ist meistens fiir jeden Typ von leeren Behaltern eine
separate Vorrichtung notwendig, mit der zwar auch der
andere Typ von leeren Behaltern zusammengedriickt
werden kann, aber nicht optimal. Dies hat fiir den Betrei-
ber solcher Vorrichtungen unter anderem auch einen er-
hohten Investitionsaufwand zur Folge.

[0005] Ausgehend von diesem Stand der Technik ist
der Fachmann vor die Aufgabe gestellt, eine Vorrichtung
zum Zusammendriicken leerer Behalter, insbesondere
Getrankeflaschen bzw. Getrankedosen aus Kunststoff,
insbesondere PET-Flaschen, oder Weiliblech, derart zu
gestalten, dass das Zusammendricken von Behaltern
aus Kunststoff als auch aus Metall/Weiblech qualitativ
hochwertig und zuverldssig gewahrleistet ist sowie die
Fertigungskosten, Betriebskostenn als auch der War-
tungsaufwand fur diese Vorrichtung gegentiber bekann-
ten Vorrichtungen gemindert werden kann.

[0006] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe durch ei-
ne Vorrichtung zum Zusammendriicken leerer, verform-
barer Behéaltern mit den Merkmalen des Anspruchs 1 ge-
I0st; vorteilhafte Weiterbildungen und Ausgestaltungen
der Erfindung sind Gegenstand der abhangigen Ansprii-
che 2 bis 15.

[0007] Der Kerngedanke der Erfindung besteht darin,
dass mit der neuen Vorrichtung mit nur einem Walzen-
paar mit speziellen axial orientierten Bereichen besagte
Behalter aus Kunststoff, in einem ersten Arbeitsbereich,
und aus Metall, in einem zweiten Arbeitsbereich zusam-
mendruckbar sind, quasi zeitgleich nebeneinander.

Die neue Vorrichtung zum Zusammendriicken leerer Be-
halter, insbesondere von Getrankeflaschen oder -dosen
aus Kunststoff, z. B. PET-Flaschen, oder WeilRblech geht
aus von einer Vorrichtung nach der DE 103 25 368 B4
(=US 7,540,235B2). Die erfindungsgeméafe Vorrichtung
besitzt eine Schneid- und Presseinheit sowie Mittel zum
Antrieb und zur Steuerung der Schneid- und Pressein-
heit, wobei die Schneid- und Presseinheit wenigstens
zwei zusammenwirkende, bezlglich ihren Drehachsen
zueinander mit Abstand angeordnete, gegenlaufig dre-
hende Walzen enthalt, wobei jede Walze mehrere jeweils
mit axialem Abstand (Freiraum) zueinander angeordnete
Scheiben besitzt. In spezieller Weiterentwicklung ist vor-
geschlagen, dass zumindest im Wirkbereich der beiden
Walzen axial nebeneinander ein erster Arbeitsbereich,
fir ein Zusammendriicken der Behélter aus Kunststoff,
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und ein zweiter Arbeitsbereich, fir ein Zusammendrik-
ken der Behalter aus Metall, angeordnet sind, wobei der
dem ersten Arbeitsbereich zugeordnete Bereich jeder
Walze sowie der dem zweiten Arbeitsbereich zugeord-
nete Bereich jeder Walze wenigstens zwei Abschnitte
mit einer anderen Beschaffenheit aufweist, wobei die Be-
schaffenheit der Abschnitte im ersten Arbeitsbereich an-
ders ist als die Beschaffenheit der Abschnitte im zweiten
Arbeitsbereich bezlglich des Werkstoffes der zugefihr-
ten Behalter, insbesondere die unterschiedliche Be-
schaffenheit der Abschnitte durch eine andere Korper-
form oder Unterschiede in deren Kérperform definiert ist.
Die Schneid- und Presseinheit ist in einem Rahmen/Ge-
hause, mit einer Einfulléffnung sowie einer Ausgangsoff-
nung, angeordnet.

[0008] Bei der neuen Vorrichtung kann jeweils zeit-
gleich perforiert / bereichsweise eingeschnitten oder be-
reichsweise durchtrennt und zusammengedrtckt wer-
den. Die Mittel hierzu sind derart ausgebildet und an jeder
derbeiden (Press-) Walzen angeordnet, bevorzugtin sel-
bige integriert, insbesondere Bestandteil von deren Kor-
per selbst, dass verfahrensmaflig wahrend des ab-
schnittsweisen Durchtrennen bzw. Einschneidens des
verflachten Materials und/oder unmittelbar folgend, qua-
siin der Endphase eines solchen Schnittes, eingeschnit-
tene Wandabschnitte der aneinander gepressten Wand-
abschnitte eines Behalters miteinander verhaken. Hier-
mit wird dem Expansionsbestreben des Behalters nach
dem Pressen, welches von dessen ursprunglicher Kor-
perform, den Elastizitatswerten des Behaltermaterials
und dem Pressvorgang bestimmt ist, entgegen gewirkt.
Wobei unter Verhaken im Sinne der Erfindung zu verste-
hen ist, dass Langs- oder Querabschnitte/- kantenberei-
che eines Schnittes in einer Wand des zusammenge-
driickten Behéltnisses mit der entsprechenden Langs-
oder Querkante des betreffenden eingeschnittenen Ab-
schnittes der hierzu gegenuber liegenden Wand des zu-
sammengedrickten Behaltnisses nebeneinander zu lie-
gen kommen, ohne dass teilweise freie Kanten des be-
treffenden eingeschnittenen Abschnittes von dem zu-
sammengepressten, nun im Wesentlichen plattenférmi-
gen Korper abragen.

[0009] Weiterhin sind an wenigstens einer der Walzen
derneuen Vorrichtung die Mittel zum Zusammendricken
derart geformt und in deren Lage zu den Mitteln zum
Zusammendriicken an der im Wesentlichen parallel ge-
genuberliegend positionierten Walze angeordnet, dass
die AulRenflache des Behalters, in Querrichtung zu des-
sen Forderrichtung gesehen, zumindest abschnittsweise
angeschnitten bzw. wenigstens angeritzt ist. Mithin wer-
dendort vorhandene Spannungen im Material gel6st und
somit Expansionsbestrebungen des Behalters nach dem
Zusammendrucken ebenfalls entgegen gewirkt.

[0010] Zudem wird durch die neue Vorrichtung das
Aufbereiten von Behaltern aus Kunststoff, insbesondere
PET-Material, und von Behaltern aus Weil3blech in be-
sagter Art und Weise, ohne zuséatzliche Einstellungen an
der Vorrichtung erméglicht.
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[0011] Bevorzugt sind nach der Erfindung noch an je-
der Walze Scheiben unterschiedlicher Beschaffenheit
vorgesehen, wobei der Unterschied der Beschaffenheit
mindestens durch den jeweiligen dufReren Durchmesser
der Scheiben definiert ist. Weiterhin ist in montiertem Zu-
stand der axiale Versatz der beiden Walzen derart, dass
wenigstens zwei einander gegentiber liegende Scheiben
mit dem groRten dulReren Durchmesser nebeneinander
sind und, mitihren einander zugewandten Seitenflachen,
miteinander kdmmen.

Zudem ist bei dieser Vorrichtung vorgesehen, dass an
jeder Walze der axiale Abstand zwischen benachbarten
Scheiben jeweils mittels einem radial gerichteten Ein-
stich hergestellt ist.

[0012] Nach einer weiteren bevorzugten Ausfiihrung
sind in jedem Arbeitsbereich an jeder Walze mehrere
axial orientierte Abschnitte nebeneinander angeordnet,
wobei jeweils in einem Abschnitt Scheiben gleicher Be-
schaffenheit sind. Vorteilhaft ist zudem, dass nebenein-
ander angeordnete Abschnitte jeweils Scheiben anderer
Beschaffenheit besitzen, wobei bei mehr als zwei Ab-
schnitten in einem Arbeitsbereich Abschnitte mit Schei-
ben anderer Beschaffenheit alternierend an jeder Walze
angeordnet sind.

[0013] Weitere Vorteile ergeben sich, wenn der erste
Arbeitsbereich mindestens einen ersten Abschnitt mit
Scheiben mit kleinerem Durchmesser - folgend auch
Druckscheiben genannt - und mindestens einen zweiten
Abschnitt mit wenigstens einer Scheibe mit groRerem
Durchmesser - folgend auch Schneidscheiben genannt
- besitzt.

Zudem, wenn der zweite Arbeitsbereich mindestens ei-
nen dritten Abschnitt mit Scheiben mit kleinem Durch-
messer - folgend auch Pressscheiben genannt - und min-
destens einen vierten Abschnitt mit wenigstens einer
Scheibe mit gréBerem Durchmesser - folgend auch Ritz-
scheiben genannt - aufweist. Dabei ist vorteilhaft, dass
die Scheiben mit kleinerem Durchmesser breiter sind als
die Scheiben mit gréRerem Durchmesser. Der Abstand
zwischen axial benachbarten Scheiben mit kleineren
Durchmesser ist mit einem zweiten Einstich festgelegt,
mit einer Breite fir den kdAmmenden Eingriff der gegen-
Uber liegenden Scheibe mit grélerem Durchmesser
nebst beidseitigem Schnittspiel. Hier ist weiterhin von
Vorteil, dass an jeder Walze zwischen einer Scheibe mit
gréRerem Durchmesser und einer Scheibe mit kleinerem
Durchmesser ein dritter Einstich vorgesehen ist, dessen
Breite schmaler ist als die Breite einer Scheibe mit gro-
Rerem Durchmesser.

[0014] Bevorzugtistdie Lange der Abschnitte miteiner
oder mehreren Scheiben gréReren Durchmessers gerin-
ger, als die Lange der Abschnitte, die Scheiben mit klei-
nerem Durchmesser besitzen.

[0015] Im Speziellenisthierbeinoch vorgesehen, dass
die Scheiben des zweiten Abschnittes, die Schneidschei-
ben, den gréRten Durchmesser und die Scheiben des
dritten Abschnittes, die Pressscheiben, den kleinsten
Durchmesser besitzen. Die Scheiben des ersten Ab-
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schnittes, die Druckscheiben, und die Scheiben des vier-
ten Abschnittes, die Ritzscheiben, besitzen im Wesent-
lichen annahernd, jedoch nicht genau den gleichen
Durchmesser, wobei der Durchmesser der Scheiben des
vierten Abschnittes, der Ritzscheiben, ein wenig, ca. 0,5
bis 3 % gréRer ist als der Durchmesser der Scheiben des
ersten Abschnittes, der Druckscheiben.

[0016] Von Vorteil ist weiterhin, dass mindestens in
den Scheiben der beiden Arbeitsbereiche mit dem gré-
Reren auleren Durchmesser, also den Schneidscheiben
und den Ritzscheiben wenigstens eine Nut in deren Um-
fangsflache vorgesehen ist, die beide Schneidscheiben-
flanken durchsetzt. Mit dieser Ausgestaltung wird zumin-
dest das Ergreifen der zugefiihrten Behalter durch die
Schneidwalzen erleichtert.

[0017] Ein weiterer Vorteil bezliglich einer guten Qua-
litdt (Vermeidung von Weiltbruchstellen im zusammen-
gepressten Material sowie saubere Schnitte und Ritze)
wird erreicht, wenn die neue Vorrichtung beztglich der
Gestaltung der Nut mit diesbezuglichen Merkmalen von
der Vorrichtung nach der DE 193 25 368 B4 (= US
7,540,235 B2) kombiniertist. Nach dieser speziellen Aus-
fuhrung bildet die in Umlaufrichtung nacheilende Flanke
der mindestens in der Umfangsflache der Schneidschei-
be bzw. Schneidscheiben angeordneten Nuten mit der
Umfangsflache einen in Umlaufrichtung weisenden
spitzwinkligen Haken/Zahn, wobei die an der Spitze be-
ginnende Flanke (Nutflanke), zumindest abschnittswei-
se, einen linearen sowie entgegen dem Walzendrehsinn
(der Umlaufrichtung) gerichteten Verlauf hat und der dar-
an anschlieRende Ubergangsbereich zum Nutfuss und/
oder der in Umlaufrichtung liegenden Flanke hin, bogen-
férmig ausgebildet ist. Bevorzugt verlaufen die beiden
Flanken jeder Nut zueinander parallel oder divergierend.
Der Spitzenwinkel des Hakens/Zahns ist vorzugsweise
zwischen 45° und 80° gewahilt.

[0018] Weitere vorteilhafte Ausflihrungsformen beste-
hen noch darin, dass das so genannte Schnittspiel zwi-
schen benachbarten schneidenden oder ritzenden
Scheiben vorzugsweise einen Wert zwischen 0,2 mm
und 2 mm hat.

Zudem, dass bei Uberlappung benachbarter und gegen-
Uber liegender Scheiben selbige zwischen 0,5 mm und
2,5 mm gewahlt ist, bevorzugt 10 % der Breite einer
Scheibe.

[0019] Die Drehzahl der rotierenden Walzen ist vor-
zugsweise 60 U/min. Vorteilhaftist auch, wenn zwischen
den Scheiben Abstreifer angeordnet, wobei serienmali-
ge Abstreifer von Aktenvernichtern Anwendung finden,
die jeweils den Kerndurchmesser der betreffenden Wal-
ze nicht vollstédndig umgreifen. Hierbei kann der Anmel-
der auf eigene erprobte Losungen zurlickgreifen.

Es ist zudem vorgesehen, dass der Startimpuls fur die
Walzen beispielsweise uber eine Lichtschranke erfolgt
und eine Nachlaufzeit vorgesehen ist.

[0020] Im Gehause der Vorrichtung sind Diisen vor-
gesehen, zur Beaufschlagung der Walzen und/oder der
Einlass- und der Auslassoffnung mit Desinfektionsmittel.
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Zudem sind die duRBeren Mafe der Vorrichtung sind so,
dass eine Ankoppelung an Flaschen- und/oder Dosen-
annahmeautomaten erfolgen kann.

[0021] Im folgenden Beschreibungsteil wird die Erfin-
dung anhand von schematisch in Zeichnungen darge-
stellten vorteilhaften Ausfiihrungsbeispielen im Weiteren
und naher erlautert.

Es zeigen:

[0022]

Fig. 1a, 1b eine  erfindungsgemafRe Vorrichtung je-
weils in Seitenansicht mit teilweise
geoffneter Seitenflache und Blick auf
die Schneid- und Presseinheit;

Fig.2 die obere Walze der Schneid- und
Presseinheit nach den Figuren 1 in
Einbaulage und mit Blick aus Rich-
tung der Einfulléffnung;

Fig. 3a die Lage der beiden Walzen der
Schneid- und Presseinheit zueinan-
der;

Fig. 3b das Schneidwalzenpaar gemaR Fi-
gur 3a mit weiteren Details;

Fig. 4a einen Blick auf die Antriebsseite einer der

Walzen;

Fig. 4b eine Stirnansicht zu Figur 4a;

Fig. 4c eine Stirnansicht von Figur 4a ohne die
Schneidscheibe;

Fig. 5 einen Ausschnitt einer Schneidscheibe
mit einer speziellen Variante der Nutge-
staltung;

Fig. 6 und eine weitere Variante des den Wal-
zen vorgeordneten Separators;

Fig. 7u. 7a  weitere Details der Fliigel des Separa-
tors/Dosierers aus Figur 1

[0023] Die neue Vorrichtung zum Zusammendriicken

leerer Behalter ist in den Fig. 1 a und 1b jeweils in Sei-
tenansicht mit teilweise gedffneter Seitenflache und Blick
aufdie Schneid- und Presseinheit4 schematisch gezeigt.
Die Vorrichtung umfasst hier ein Gehause 1, mit einer
Einfulléffnung 2 in dessen vorderen Seite 1.2 sowie einer
Ausgangsoffnung 3, auch Auslasséffnung genannt, in
dessen unteren Seite 1.3. und eine im Gehduse 1 ange-
ordnete Schneid- und Presseinheit 4 sowie, hier nicht
gezeigt, Mittel zum Antrieb und zur Steuerung der
Schneid- und Presseinheit 4. Die obere Seite 1.1 und die
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hintere Seite 1.4 des Gehauses 1 sind im Ausfihrungs-
beispiel geschlossen.

[0024] Die Schneid- und Presseinheit 4 enthalt zwei
bezlglich deren Drehachsen A1, A2, vgl. Fig. 3b, zuein-
ander beabstandet angeordnete Walzen 4.1 und 4.2.
Von der Unterkante der Einfulléffnung 2 aus ist zur
Schneid- und Presseinheit 4 hin eine Rutsche 9 vorge-
sehen, auf der die eingegebenen Behalter G3, G2 oder
G1 rollend oder rutschend zur Einheit 4 gelangen. Ober-
halb dieser Rutsche 9 ist ein Separator 10 positioniert,
dermitseinen um eine Drehachse 11 rotierenden Flugeln
12, hier drei, in Foérderrichtung F die Behalter G3, G2
oder G1 der Einheit 4 zufiihrt und zugleich, mindestens
bis zum Erfassen der Behalter durch deren Walzen 4.1,
4.2, selbige in den Einzugsspalt der Schneid- und Pres-
seinheit 4 driickt. Mit Dk ist der von den Enden der Fllgel
12 beschriebene Umfangskreis/Wirkkreis bezeichnet.
Oberhalb der Schneid- und Presseinheit 4 und hinter
dem Separator 10 ist ein plattenartiges Rahmenteil 13
zur Begrenzung des Aufnahmeraumes angeordnet. Der
Bereich des Austritts der in der Schneid- und Pressein-
heit 4 aufbereiteten Gegenstdnde hat das Bezugszei-
chen7.

[0025] In spezieller Ausbildung ist vorgesehen - siehe
in Fig. 2 bis 3b -, dass zumindest im Wirkbereich der
beiden Walzen 4.1, 4.2 axial nebeneinander ein erster
Arbeitsbereich 21, fliir ein Zusammendriicken der Behal-
ter aus Kunststoff, und ein zweiter Arbeitsbereich 22, fir
ein Zusammendriicken der Behélter aus Metall, ange-
ordnet sind.

Jede Walze 4.1 und 4.2 weist, in Langsrichtung ihrer
Drehachse A1 bzw. A2 gesehen, wenigstens zwei, be-
vorzugt mehrere erste Abschnitte S1, zweite Abschnitte
S2, dritte Abschnitte S3 und vierte Abschnitte S1 auf,
wobei Scheiben nacheinander im Wechsel folgende Ab-
schnitte S1, S2 bzw. S3, S4 jeweils einen anderen au-
Reren Durchmesser D1; D2 bzw. D3, D4 besitzen, und,
im montierten Zustand der beiden Walzen 4.1 und 4.2,
wenigstens die den grofReren auleren Durchmesser D2
aufweisenden Abschnitte S2 zueinander versetzt und
deren Scheiben 5 mit ihren Umfangsflachen und ihren
einander zugewandten Seitenflachen 5.2 teilweise kdm-
mend (Uberlappend) nebeneinander angeordnet sind.
Die Umfangsflachen 5.1 der Schneidscheiben 5 besitzen
jeweils wenigstens eine Nut.

Bevorzugt ist Abstand der Drehachsen A1, A2 der Wal-
zen 4.1, 4.2 zueinander so gewahlt, dass zwischen den
einander gegenulberliegenden Scheiben 60, d.h. zwi-
schen deren Durchmesser D3 jeweils ein Abstand 23 ist
und zwischen einander gegeniiber liegenden Scheiben
6 im ersten Arbeitsbereich 21, zwischen deren jeweili-
gem Durchmesser D1 ein Abstand 24 ist. Dabei ist vor-
teilhaft, dass im zweiten Arbeitsbereich 22 fir das Zu-
sammendriicken von Behéltern aus Metall der dortige
Abstand 23 zwischen den gegenlber liegenden Schei-
ben 60 groRer ist als der Abstand 24 im ersten Arbeits-
bereich 21. Dieser Abstand 24 bezuglich den gegenuber
liegenden Scheiben 6 der Walzen 4.1 und 4.2 kann be-
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tragsmaRig auch negativ sein.

[0026] Die Lange L2 der zweiten Abschnitte S2 mit
Scheiben 5 mit erstem gréerem auReren Durchmesser
D2 ist geringer, als die L&dnge L1 der ersten Abschnitte
S1, die Scheiben 6 mit dem den kleineren auleren
Durchmesser D1 besitzen. Gleiches gilt analog fir die
dritten S3 und vierten S4 Abschnitte mit den Scheiben
50 und 60.

Der axiale Abstand zwischen den Scheiben 6 selbst und
den Scheiben 5 wird durch radial nach innen gerichtete
Einstiche E1, mit der Breite B3, hergestellt. Im zweiten
Arbeitsbereich 22 ist der axiale Abstand benachbarter
Scheiben 60 jeweils durch einen zweiten Einstich E2 und
der axiale Abstand zwischen den Scheiben 60 und 50
jeweils durch einen dritten Einstich E3 hergestellt.

Das so genannte Schnittspiel 16 zwischen benachbarten
Scheiben 5 bzw. 5 und 6 sowie Scheiben 50 und 60, also
zwischen deren Seitenflachen 6.2 bzw. 5.2 sowie 52 und
62, siehe Fig. 3b, hat einen Wert zwischen 0,2 mm und
2 mm.

[0027] Mit B1 ist die Breite der Druckscheiben 6, mit
B2 die Breite der Schneidscheiben 5, mit B4 die Breite
der Pressscheiben 60 und B5 die Breite der Ritzscheiben
50 bezeichnet. Die Uberlappung benachbarter und ge-
gentber liegender Schneidscheiben 5 ist in einem Wer-
tebereich zwischen 0,5 mm und 2,5 mm gewahlt, bevor-
zugt betragt diese Uberlappung 10 % der Breite einer
Scheibe 5 bzw. 6.

Der in den Figuren 2 bis 3b linke Endbereich der Walze
4.1 ist als Lager- und Antriebszapfen 4.5 und der rechte
Endbereich als Lagerzapfen 4.4 geformt.

[0028] Die Scheiben der Walzen 4.1 und 4.2 sind ge-
hartet und besitzen max. eine Harte von 55 HRc.
[0029] Weitere Details der Abschnitte S1, S2, S3 und
S4 sowie der Gestaltung der Walzen sind in den Fig. 2
bis 3b gezeigt. Der Durchmesser D2 der zweiten Ab-
schnitte S2 betragt vorzugsweise 77 bis 79 mm, der
Durchmesser D1 der ersten, kleineren Abschnitte S1 70
bis 71 mm und der Kerndurchmesser 4.3 im ersten Ar-
beitsbereich 21 der Walzen 4.1 und 4.2 50 bis 62 mm
und der Kerndurchmesser 4.6 im zweiten Arbeitsbereich
22 60 bis 67 mm.

[0030] DerDurchmesser D4 der vierten Abschnitte S4
betragt vorzugsweise 71 bis 73 mm, der Durchmesser
D3 der dritten, kleineren Abschnitte S3 67,5 bis 70 mm
[0031] Der Startimpuls fiir die Walzen 4.1 und 4.2 er-
folgt vorzugsweise Uber eine Lichtschranke, die hier nicht
dargestellt ist; zudem wird mit diesem Steuerteil auch
eine Nachlaufzeit vorgegeben, so dass stets alle zuge-
fuhrten Behalter die Schneid- und Presseinheit verlas-
sen. Bei ruhenden Walzen befindet sich somit kein Be-
halter zwischen selbigen; Verklebungen durch Restin-
halte der Behéalter und unnétige Belastung der Arbeits-
bereiche der Schneidscheiben werden vermieden.
[0032] Aufdie Darstellungen der zwischen den Schei-
ben 50, 60 angeordneten, die Kerndurchmesser 4.3 bzw.
4.6 jeweils in den ersten E1, zweiten E2 und dritten E3
Einstichen/Zwischenrdume teilweise umgreifenden Ab-



9 EP 2 163 375 A2 10

streifer wurde in den Figuren verzichtet, es finden vor-
zugsweise serienmafige Abstreifer von Aktenvernich-
tern Anwendung.

[0033] In den Figuren 4a bis 5 sind Ausflihrungsbei-
spiele fur die Detailgestaltung der Schneidscheiben 5
und der Druckscheiben 6 sowie der in den Schneidschei-
ben 5 angeordneten Nuten gezeigt.

Nach Fig. 5 bildet die in Umlaufrichtung R, R’ nacheilende
Flanke FL der in der Umfangsflache 5.1 der Schneid-
scheiben 5 angeordneten Nuten 5.3 mit der Umfangsfla-
che 5.1 einen in Umlaufrichtung weisenden spitzwinkli-
gen Haken 5.4, wobei die an der Spitze S beginnende
Nutflanke FL einen linearen sowie entgegen dem Wal-
zendrehsinn R, R’ gerichteten Verlauf und der daran an-
schlieRende Ubergangsbereich K zum Nutful N und/
oder der in Umlaufrichtung liegenden Nutflanke FL1 oder
FL2 hin, bogenférmig ausgebildet ist.

Bevorzugt verlaufen die beiden Nutflanken FL und FL1
zueinander parallel oder divergierend FL und FL2. Der
Spitzenwinkel W des Hakens 5.4 ist vorzugsweise zwi-
schen 45° und 80° gewahlt.

[0034] In Fig. 4a ist der linke Abschnitt der in Fig. 2
gezeigten zweiten, der hinteren Walze 4.2 spiegelbildlich
dargestellt. Mit Pos. 4.5 ist der an diesem Endbereich
vorgesehene Lager- und Antriebszapfen bezeichnet. Ei-
ne Schneidscheibe 5 ist beidseits von einer Druckschei-
be 6 flankiert. In die jeweilige Umfangsflache 6.1 bzw.
5.1 sind Nuten 6.3 bzw. 5.33 angeordnet, die deren Sei-
tenflachen 6.2 bzw. 5.2 durchbrechen.

[0035] Eine Stirnansicht zu Fig. 4a ist in der Fig. 4b
gezeigt, mit Sicht auf die Seitenflache 6.2 und die Haken
5.4 der dahinter angeordneten Schneidscheibe 5. In der
Fig. 4c ist eine Stirnansicht von Fig. 4a gezeigt, bei der
die Schneidscheibe 5 in der Wiedergabe des betrachte-
ten Bauteiles weggelassen wurde, um die Ausformung
der Nuten 6.3 in der Druckscheibe 6 besser zeigen zu
kénnen. Wie schematisch dargestellt, ist die Tiefe der
Nuten 6.3 im Verhéaltnis zur Tiefe der Nuten 5.3 / 5.33
wesentlich geringer.

[0036] Inder Fig. 6 ist eine weitere Variante eines Se-
parators gezeigt. Dieser Separator 14 besitzt zwei, in Sei-
ten-(Stirn-)ansicht gesehen, sternférmige Wellen, deren
Drehsinn R bzw. R’ gleich den zugehérigen Walzen ist.
In der Fig. 7 und 7a sind weitere Varianten der Fligel
des Separators 10 dargestellt. Ausgehend vom Zentrum,
der Drehachse 11, sind diese Flugel zu ihren freien En-
den hin polygonzugartig 17 oder bogenférmig 18 ge-
formt. Diese Ausfiihrungen gewahrleisten noch besser
als die Grundvariante, dass die zugefiihrten Behélter,
vor allem Behalter mit einem Volumen zwischen 0,25
Liter bis 3 Liter, einen optimalen Andruck in Richtung des
Einzugspaltes der Schneid- und Presseinheit 4 erhalten.
Wie aus diesen beiden Figuren noch ersichtlich ist, sind
die Endbereiche der Fliigel 17 bzw. 18 mit Stechelemen-
ten 19 besetzt. Die Spitze dieser Stechelemente 19 zeigt
in Drehrichtung, also in Arbeitsrichtung. Durch diese
Maflnahme wird das Halten und Zufiihren der Behalter
zum Einzugspalt der Schneid- und Presseinheit 4 hin
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noch verbessert. Insbesondere bei sehr diinnwandigen
und sehr flexiblen Behé&ltern kann es unter Umstanden
dazu kommen, dass die Fligelenden Uber einen derar-
tigen Behalter hinweg rutschen kénnten. Diese Stechele-
mente 19 wirken einem solchen Bestreben entgegen.
Anstelle mit Stechelementen kénnen die den jeweiligen
Behalter zugewandten Oberflachen der Fligel 17 bzw.
18 aufgeraut sein oder eine raue Beschichtung haben.
[0037] Beider Ausfiihrung nach der Fig. 1 sind an der
vorderen Seite 1.2 im Bereich der Einflllé6ffnung An-
schlussstutzen 15 vorgesehen. Selbige werden dort an-
gebracht, falls die Vorrichtung an einen Flaschen-und/
oder Dosenannahmeautomaten angekoppelt werden
soll.

[0038] Die vorstehend identifizieten Zeichnungs-
merkmale zeigen zwar mehrere bevorzugte Ausfih-
rungsformen, jedoch werden auch andere erfindungsge-
mafen Ausflihrungsformen wie in der Diskussion er-
wahnt, erwogen. Diese Offenbarung bietet veranschau-
lichende erfindungsgemafe Ausfiihrungsformen als Bei-
spiele und nicht als Einschrankungen. Der Fachmann
kann zahlreiche andere Modifikationen und Ausfiih-
rungsformen ersinnen, welche in den Rahmen und den
Geist der erfindungsgemaRen Prinzipien fallen.

[0039] Zur Erfindung gehorend ist auch eine Ausfih-
rungsform, bei der Nuten nach der in Figur 5 gezeigten
Form in die Umfangsflachen 6.1, 51 bzw. 61 der Schei-
ben 6, 50 und 60 eingearbeitet sind. Fertigungstechnisch
rationell ist dabei, dass zunachst die Einstiche gesetzt
und somit die Scheiben gebildet werden, dann die Nuten
eingearbeitet werden und erst dann an den betreffenden
Scheiben 5, 6, 50 und 60 der vorgesehene Aul3endurch-
messer D1, D2, D3 bzw. D4 gefertigt wird. Diese Vorge-
hensweise kann einerseits auf die gesamte Welle bezo-
gen sein oder jeweils auf den betreffenden Arbeitsbe-
reich 21 und 22, sodass die Scheiben 5, 6 bzw. 50, 60
dieser Arbeitsbereiche 21 bzw. 22 eine andere Nutform
besitzen.

In den Rahmen der Erfindung féllt auch, dass im Uber-
gangsbereich zwischen den Arbeitsbereichen 21 und 22
zumindest auf einer der Walzen eine Kombi-Scheibe 70
vorgesehen ist. Diese Kombi-Scheibe besitzt einerseits
einen Abschnitt entsprechend der Gestalt der dritten
Scheibe 60 und andererseits einen Abschnitt der Gestalt
entsprechend einer ersten Scheibe 6.

Zudem liegt es auch im Rahmen der Erfindung, den er-
sten Arbeitsbereich, den Bereich zum Zusammendruk-
ken leerer Behalter aus Kunststoff, nochmals zu unter-
teilen, zum Beispiel in einen Unterbereich fiir weille, ei-
nen fir blaue und einen Unterbereich fir griine PET-
Flaschen.

Genauso ist der zweite Arbeitsbereich, der Bereich fir
das Zusammendriicken von Behaltern aus Metall, unter-
teilbar in einen Unterbereich fiir Behalter aus WeilRblech
und einen zweiten Unterbereich fiir Behalter aus Alumi-
nium.
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Bezugszeichenliste

[0040]

1
1.1
1.2
1.3
1.4
2

3

4
4.1
4.2
4.3;
4.4
4.5
5
5.1
5.2
5.3,5.33
5.4
6
6.1
6.2
6.3
7

9
10

11
12
13

14
15
16
17
18
19

20
21

22
23
24
50
51

60
61

70
A1
A2
B1
B2
B3
B4
B5

Rahmen/Gehause

obere Seite (Flache)

vordere Seite

untere Seite

hintere Seite

Einfulléffnung

Auslassoéffnung (Ausgangsoffnung)
Schneid- und Presseinheit
erste Walze (vordere)

zweite Walze (hintere)

4.6 Kerndurchmesser
Lagerzapfen

Lager- und Antriebszapfen
Schneidscheiben (zweite Scheiben)
Umfangsflachen

Seitenflachen

Nuten

Haken

Druckscheiben (erste Scheiben)
Umfangsflache

Seitenflache

Nuten

Austritt

Rutsche

Separator

Drehachse (von Pos. 10)
Flagel

Rahmenteil (Begrenzung des Aufnahme-
raumes nach hinten)
Separator (Selektierer)
Anschlussstutzen

Schnittspiel

Flagel, polygonzugartig

Fligel, bogenférmig
Stechelemente (Spitzschrauben, Négel
0. dgl. Teil)
zusammengedrickter Behalter
erster Arbeitsbereich

zweiter Arbeitsbereich
Abstand

Abstand

Ritzscheiben (vierte Scheiben)
Umfangsflachen (von Pos. 50)
Pressscheiben
Umfangsflachen (von Pos. 60)
kombinierte Scheibe
Drehachse der Walze 4.1
Drehachse der Walze 4.2
Breite von Pos. 6

Breite von Pos. 5

Breite der Einstiche E1

Breite der Scheiben 60

Breite der Scheiben 50
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D1 Durchmesser der Abschnitte S1 (auRerer
Durchmesser)

D2 Durchmesser der Abschnitte S2 (duRRerer
Durchmesser)

D3 Durchmesser der Abschnitte S3 (auRerer
Durchmesser der betreffenden Schei-
ben)

D4 Durchmesser der Abschnitte S4 (duRRerer
Durchmesser der betreffenden Schei-
ben)

Dk Umfangskreis der Flugel gem. Fig. 1

E1, E2, E3 Einstiche

F Foérderrichtung

FL Flanke (in Umlaufrichtung R bzw. R’
nacheilend)

FL1 Flanke (in Umlaufrichtung R bzw. R’ lie-
gend, vorauseilend)

FL2 Flanke (in Umlaufrichtung R bzw. R’ lie-
gend, vorauseilend)

N Nutful®

K Ubergangsbereich

w Spitzenwinkel

G1,G2,G3  Behalter, mit verschiedenem Durchmes-
ser

S Spitze von Pos.5. 4

S1 erster Abschnitt (mit Scheiben gleicher
Beschaffenheit)

S2 zweiter Abschnitt (mit Scheiben gleicher
Beschaffenheit)

S3 dritter Abschnitt (mit Scheiben gleicher
Beschaffenheit)

S4 vierter Abschnitt (mit Scheiben gleicher
Beschaffenheit)

L1 Lange der Abschnitte S1

L2 Lange der Abschnitte S2

R Umlaufrichtung (Rotationsrichtung, Wal-
zendrehsinn)

R’ Umlaufrichtung (Rotationsrichtung, Wal-
zendrehsinn)

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Zusammendriicken leerer, ver-

formbarer Behalter, wie Getrankeflaschen oder -do-
sen aus Kunststoff, z. B. PET-Flaschen, oder
Weillblech, mit einer Schneid- und Presseinheit (4)
sowie Mittel zum Antrieb und zur Steuerung der
Schneid- und Presseinheit (4), die wenigstens zwei
zusammenwirkende, beziglich ihren Drehachsen
(A1, A2) zueinander mit Abstand angeordnete, ge-
genlaufig drehende Walzen (4.1 und 4.2) enthalt,
wobeijede Walze (4.1, 4.2) mehrere jeweils mit axia-
lem Abstand (Freiraum) zueinander angeordnete
Scheiben (5, 6; 50, 60) besitzt,

dadurch gekennzeichnet, dass zumindest im
Wirkbereich der beiden Walzen (4.1, 4.2) axial ne-
beneinander ein erster Arbeitsbereich (21), fir ein
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Zusammendriicken der Behalter aus Kunststoff, und
ein zweiter Arbeitsbereich (22), fir ein Zusammen-
drucken fir Behalter aus Metall, angeordnet sind,
wobei der dem ersten Arbeitsbereich (21) zugeord-
nete Bereich jeder Walze (4.1, 4.2) sowie der dem
zweiten Arbeitsbereich (22) zugeordnete Bereich je-
der Walze (4.1, 4.2) wenigstens zwei Abschnitte mit
einer anderen Beschaffenheit aufweist, wobei die
Beschaffenheit der Abschnitte im ersten Arbeitsbe-
reich (21) anders ist als die Beschaffenheit der Ab-
schnitte im zweiten Arbeitsbereich (22) bezlglich
des Werkstoffes der zugefiihrten Behalter, insbe-
sondere die unterschiedliche Beschaffenheit der Ab-
schnitte durch eine andere Kérperform oder Unter-
schiede in deren Korperform definiert ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass der Unterschied
der Beschaffenheit mindestens durch den jeweiligen
auleren Durchmesser (D1, D2, D3, D4) der Schei-
ben definiert ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet, dass in montiertem Zu-
stand der axiale Versatz der beiden Walzen (4.1,
4.2) derart ist, dass wenigstens zwei einander ge-
genuber liegende Scheiben (5) mit dem grofiten du-
Reren Durchmesser (D2) nebeneinander sind und
mit ihren einander zugewandten Seitenflachen (5.2)
miteinander kdmmen.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass in jedem Arbeits-
bereich (21; 22) an jeder Walze (4.1 ; 4.2) mehrere
axial orientierte Abschnitte anderer Beschaffenheit
(S1, S2; S3, S4) nebeneinander angeordnet sind,
wobei jeweils in einem Abschnitt Scheiben gleicher
Beschaffenheit sind.

Vorrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet, dass an jeder Walze
(4.1,4.2) nebeneinander angeordnete Abschnitte je-
weils Scheiben anderer Beschaffenheit besitzen,
wobei bei mehr als zwei Abschnitten in einem Ar-
beitsbereich (21, 22) Abschnitte mit Scheiben ande-
rer Beschaffenheit alternierend angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet, dass der erste Arbeits-
bereich (21) mindestens einen ersten Abschnitt (S1)
mit Scheiben (6) mit kleinerem Durchmesser (D1)
und mindestens einen zweiten Abschnitt (S2) mit we-
nigstens einer Scheibe (5) mit gréRerem Durchmes-
ser (D2) besitzt, und zudem der zweite Arbeitsbe-
reich (22) mindestens einen dritten Abschnitt (S3)
mit Scheiben (60) mit kleinem Durchmesser (D3)
und mindestens einen vierten Abschnitt (S4) mit we-
nigstens einer Scheibe (50) mit groRerem Durch-
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10.

11.

12.

13.

14.

messer (D4) besitzt.

Vorrichtung nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet, dass im zweiten Ar-
beitsbereich (22) die Scheiben (60) mit kleinerem
Durchmesser (D3) breiter sind als die Scheiben (50)
mit gréBerem Durchmesser (D4).

Vorrichtung nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet, dass an jeder Walze
(4.1, 4.2) zwischen axial benachbarten Scheiben
(60) kleineren Durchmessers (D3) ein radial korper-
einwarts gerichteter Einstich (E3) vorgesehen ist, mit
einer Breite fir den kAmmenden Eingriff der gegen-
Uber liegenden Scheibe (50) mit gréRerem Durch-
messer (D4) nebst beidseitigem Schnittspiel.

Vorrichtung nach Anspruch 7, 8,

dadurch gekennzeichnet, dass an jeder Walze
(4.1, 4.2) zwischen einer Scheibe (50) mit gréRerem
Durchmesser (D4) und einer Scheibe (60) mit klei-
nerem Durchmesser (D3) ein Einstich (E4) radial an-
geordnetist, dessen Breite schmalerist als die Breite
einer Scheibe (50) mit groRerem Durchmesser (D4).

Vorrichtung nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet, dass die Lange (L2) der
Abschnitte (S2) mit einer oder mehreren Schreiben
grofReren Durchmesser (D2) geringerist, als die Lan-
ge (L1) der Abschnitte (S1), die Scheiben mit klei-
nerem Durchmesser (D1) besitzen.

Vorrichtung nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet, dass die Scheiben mit
kleinerem Durchmesser (D1) aufweisenden Ab-
schnitte (S1) mehrere Druckscheiben (6) besitzen,
die jeweils mit einer Breite (B3) eines Einstiches (E1)
zueinander beabstandet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet, dass das so genannte
Schnittspiel (16) zwischen benachbarten, kdmmen-
den Scheiben (5; 6; 50, 60) einen Wert zwischen 0,2
mm und 2 mm hat.

Vorrichtung nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet, dass die Uberlappung
benachbarter und gegenuber liegender Scheiben ei-
nen Wert zwischen 0,5 mm und 2,5 mm hat, bevor-
zugt 10 % der Breite einer Scheibe (5 bzw. 6; 50, 60).

Vorrichtung nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet, dass die Scheiben (5)
in deren Umfangsflache (5.1) eingearbeitete Nuten
(5.3) aufweisen, deren in Umlaufrichtung (R, R’)
nacheilende Flanke (FL) mit der Umfangsflache
(5.1) einen in Umlaufrichtung weisenden spitzwink-
ligen Haken (5.4) bildet, wobei die an der Spitze (S)
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beginnende Flanke (FL) einen linearen sowie ent-
gegender Umlaufrichtung (R, R’) gerichteten Verlauf
und der daran anschlieRende Ubergangsbereich (K)
zum Nutful® (N) und/oder der in Umlaufrichtung lie-
genden Flanke (FL1) hin, bogenférmig ausgebildet
ist, wobei die beiden Flanken (FL und FL1) jeder Nut
zueinander parallel oder divergierend (FL, FL2) ver-
laufen sowie der Spitzenwinkel (W) des Hakens (5.4)
zwischen 45° und 80° gewahlt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass den Walzen (4.1,
4.2) der Schneid- und Presseinheit (4) ein Separator
/ Selektierer (10) vorgelagertist, wobei der Separator
| Selektierer (10) eine Fllgelwelle ist, die vorzugs-
weise drei oder vier Fligel (12) besitzt, deren freie
Fligelenden in Drehrichtung (R’) gesehen dem FIi-
gelanfang nacheilen und die im Zentrum, d.h. an der
Drehachse (11) befestigten Fliigel zu ihren freien En-
den hin polygonzugartig (17) oder bogenférmig (18)
gestaltet sind.
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Fig. 1a

Fig. 1b
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Fig. 2
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Fig. 3a
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