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@ Verfahren und Vorrichtung zur Erkennung und Sortierung von Aluminium- und
Kunststoffschraubverschliissen von Flaschen und gleichartigen Behéltnissen nach dem

Entschraubvorgang.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Erkennung und Sortierung von Alu-
minium- und Kunststoffschraubverschliissen von Fla-
schen (14) und gleichartigen Behdltnissen nach dem
Entschraubvorgang, unter Verwendung einer rotie-
renden Abschraubmaschine (10) mit eine Kreis- oder
Bogenbahn beschreitenden Einschrauberkpfen (6),
welche die auf den Flaschen oder Behiltnissen auf-
gebrachten Schraubverschliisse (13) umgreifen und
unter Rotation abschrauben, abheben und auswer-
fen, indem u.a. ein Uber eine Steuerkurve (1) akti-
vierter Auswurfst6Bel (11) direkt oder indirekt die
Greifvorrichtung (5) der Entschrauberkdpfe fir die
Verschlisse aufweitet und diese Uber einem Sam-
melbehilinis freigibt, indem Uber mindestens zwei
Stufen in der Steuerkurve eine zeitverzégernde und
stufenweise Aufweitung der Greifvorrichtung (5) der
Entschrauberk&pfe (6) erfolgt, so daB in einer ersten
Phase bei Erreichung der ersten Stufe der Steuer-
kurve die Aluminiumschraubverschlisse mit kleine-
rem Durchmesser und in einer zweiten Phase nach
weiterem Abarbeiten der Steuerkurve und bei Errei-
chen der zweiten Stufe die Kunststoffschraubver-
schlisse mit groBerem Durchmesser in getrennte,
entsprechend dem Stufenabstand von einander dist-
anzierten Behilinisse ausgeworfen werden. Hierbei
weist die erfindunsgemiBe Vorrichtung eine den
Hub der Entschrauberkdpfe aktivierende Steuerkurve

auf, welche im Auswurfsektor mindestens zwei Stu-
fen besitzt, die hinsichtlich ihrer Steigung, H6he und
Ldnge sowie Distanz untereinander proportional zur
Aufweitung der Greifvorrichtung der Entschrauber-
k&pfe und Abstand mindestens zweier Sammelbe-
hilter ausgebildet sind.

Rank Xerox (UK) Business Services
(3.10/3.09/3.3.4)
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Erkennung und Sortierung von Alu-
minium- und Kunststoffschraubverschllissen von
Flaschen und gleichartigen Behiltnissen nach dem
Entschraubvorgang, gem3B dem Oberbegriff des
Anspruchs 1 und des Anspruchs 2.

Bevorzugterweise in der Getrdnkeindustrie
missen die rlcklaufigen Mehrwegflaschen vor der
weiteren Behandlung von den eventuell auf der
Flaschenmiindung aufgedrehten Schraubverschlis-
sen befreit werden. Hierzu sind die verschiedens-
ten vollautomatischen Anlagen bekannt. Eine sol-
che Entschraubmaschine ist beispielsweise aus
dem Firmenprospekt"Adelski, Mannheim, PPE 80"
bekannt.

Die auf einem Transportband ankommenden,
mit Verschlissen versehenen Ricklaufflaschen
werden in eine Flaschensortierschnecke einge-
bracht und gelangen von da in einen Flaschenein-
laufstern, der die Flaschen Uber eine Riemenfiih-
rung an einen Zentralstern weitergibt. Nachdem die
Flaschen zentriert sind, senken sich entsprechende
Entschrauberkdpfe auf die Flaschen und drehen
die vorhandenen Verschllisse mittels eines Ent-
schlieBwerkzeuges von der Flasche los. Die Ent-
schrauberkdpfe sind so ausgebildet, daB eventuell
einlaufenden Flaschen ohne VerschluB nicht an
Miindung und Gewinde beschiddigt werden k&n-
nen. Der Zentralstern gibt danach die Flaschen an
den Auslaufstern weiter, der sie auf einen durch die
Maschine laufendes Transportband weiterleitet. Die
von den Flaschen abgedrehten Verschliisse wer-
den so lange in den Entschrauberkdpfen festgehal-
ten, bis sie sich Uber einer Auffangvorrichtung bef-
inden. Hier werden die abgedrehten Verschlisse
von dem Entschrauberkopf freigegeben und fallen
in die VerschluBauffangvorrichtung.

Die Verschlisse selbst werden durch den Ent-
schrauberkopf zerstdrt, da dieser durch die Ver-
schlisse durchstoAt.

Um nun die Flaschenverschlisse auszuwerfen
bedarf es eines relativ hohen Hubs, der in Abh3n-
gigkeit der VerschluBhdhe steht.

Aus dem Firmenprospekt Alcoa "Abschraub-
maschinen der 90er Serie” 1989 ist eine Ab-
schraubmaschine dhnlichen Prinzips bekannt. Auch
hier laufen die Flaschen, die einer Zentrierung un-
terzogen werden, in die Maschine ein und werden
unter, konzentrisch um eine vertikale Achse positio-
nierte und um diese rotierende Abschraubkdpfe
erfassungsgerecht positioniert. Wihrend stdndiger
Bewegung durchlaufen die Flaschen das Arbeits-
feld, wobei eine synchrone Steuerung ein Aufwirts-
hub und Abwirtshub der EntschrauberkOpfe mit
sich zieht. Es werden hier zangenf&rmige Ent-
schrauberkdpfe benutzt, die Flaschenverschlisse
umgreifen, unter Rotation abdrehen, abheben und
auswerfen. Der Hub der Entschrauberkpfe bzw.
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der darin integrierten AuswurfstdBel wird Uber eine
entsprechende und dem Bewegungsablauf der Ent-
schrauberkdpfe ausgerichtete Steuerkurve vollzo-
gen.

Der Nachteil des aufgezeigten Standes der
Technik besteht jedoch darin, daB diese Entschrau-
berkdpfe bzw. Abschraubmaschinen Aluminium-
und Kunststoffschraubverschliisse nicht voneinan-
der unterscheiden k8nnen. Dies ist jedoch auf-
grund der weiteren Verwertung wiinschenswert und
erforderlich, da sich sonst eine aufwendige Sortier-
arbeit anschlieBt.

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Auf-
gabe zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung
bereitzustellen, mittels der eine Erkennung und
Sortierung, also Unterscheidung der Kunststoff-
und Aluminiumverschliisse wihrend des Transport-
flusses mdglich ist.

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren nach
dem kennzeichnenden Teil des Anspruchs 1 sowie
durch eine Vorrichtung nach dem kennzeichnenden
Teil des Anspruchs 2 geldst.

Die Erfindung macht sich hierbei die Eigen-
schaft der unterschiedlichen VerschluBkappen hin-
sichtlich ihrer Gr68e, insbesondere des Durchmes-
sers zu eigen. Kunststoffschraubverschliisse wei-
sen einen grdBeren Durchmesser als Aluminiums-
chraubverschlisse auf. ErfindungsgemdB wird nun
diese GroBendifferenz bzw. Durchmesserdifferenz
dazu ausgenutzt, eine stufenweise Auswerfung der
entschraubten VerschluBkappen vorzunehmen. Bei
Entschraubmaschinen wird nach dem Entschraub-
vorgang der AuswurfstéBel Uber eine Hubkurve
nach unten gesteuert und &ffnet mittels eines Steu-
errings der auf entsprechende Steuernocken glei-
tet, dort angeordnete Steuerhebel. Nun kann die
abgeschraubte Kapsel, die bis jetzt von den Ent-
schraubungsplatten gehalten wurde, nach unten fal-
len. Um erfindungsgemdB nun Kunststoff- von Alu-
miniumkapsel zu ftrennen, wird an der Hubkurve
eine zusiizliche Stufe eingebaut, so daB der Ent-
schrauberkopf zunichst auf beispielsweise ein MaB
von 29mm O&ffnet. Jetzt fallen die Aluminiumver-
schliisse heraus. Beim Erreichen der zweiten Stufe
wird der Entschrauberkopf auf beispiclsweise
34mm gedffnet, so daB die Kunststoffverschliisse
ausgeworfen werden. Es wird sich hier also der
Durchmesserunterschied von Aluminiumverschlis-
sen (28mm) gegeniliber Kunststoffverschllissen (30
mm) zunutze gemacht, um diese zu sortieren. Hat
der Entschrauberkopf eine Kunststoffkapsel ent-
schraubt, so wird diese bei der ersten Stufe (Off-
nung auf 29mm) noch festgehalten. Wére eine Alu-
miniumkapsel entschraubt worden, wird diese in
Stufe | ausgestoBen. So wird die Kunststoffkapsel
erst an der zweiten Stufe (Offnung 34mm) freigege-
ben.
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Anhand den beigefligten Zeichnungen, die ein
besonders bevorzugtes Ausflhrungsbeispiel der
Erfindung zeigen, wird diese nun niher beschrie-
ben. Dabei zeigen:

Figur 1 einen schematischen Querschnitt
durch eine Abschraubmaschine;

Figur 1a eine Vergr6Berung der Fig. 1 (lin-
ker, oberer Bereich)

Figur 1b eine VergrdBerung der Fig. 1 (rech-
ter, oberer Bereich)

Figur 1c eine Vergr6Berung der Fig. 1 (lin-
ker, unterer Bereich)

Figur 1d eine VergroBerung der Fig. 1 (Mitte,
unten)

Figur 2 eine VergréBerung des Entschrau-
berkopfes;

Figur 3 eine Draufsicht auf den schemati-
schen Verlauf der Steuerkurve und

Figur 4 eine schematisch dargestellte Ab-

wicklung der Steuerkurve.

Figur 1 zeigt einen Querschnitt durch eine Ab-
schraubmaschine 10. Konzentrisch um eine vertika-
le Achse 9 sind eine Vielzahl von Entschrauberkdp-
fen 6 angeordnet. Die Entschrauberkdpfe 6 werden
u.a. aus der Greifvorrichtung 5 und dem Auswurf-
stéBel 11 (5 und 11 nicht erkennbar) gebildet.
Neben der Rotation um die zentrale Vertikalachse 9
der Abschraubmaschine 10 sind die Entschrauber-
képfe 6 auch in der Lage, um ihre eigene Achse 12
zu rotieren. Dies ist flr den eigentlichen Ent-
schraubvorgang wichtig, damit die Schraubver-
schlisse 13 ordnungsgemiB von den Flaschen 14
abgenommen werden kdnnen. Zuvor werden die
Flaschen vorsortiert und zentriert, erfassungsge-
recht in den Arbeitsbereich der Abschraubmaschi-
ne eingefiihrt. Dies erfolgt in bekannter Art und
Weise, beispielsweise mittels Zentrierstern.

Endseitig besitzen die Entschrauberkdpfe 6 ei-
nen Flhrungsschlitten 15, der die Steuerkurve 1
abfahrt. Die Dynamik der Steuerkurve 1 wird in
dieser Abbildung an zwei Stellen ersichtlich, indem
in der linken Bildhilfte die Steuerkurve im Bereich
A hdher liegt als die Steuerkurve 1 im Bereich B.
Arbeitet der Flihrungsschlitten 15 die Steuerkurve 1
konzentrisch um die vertikale Achse 9 der Ab-
schraubmaschine ab, so hat dies unmittelbar Aus-
wirkung auf das Hubverhalten der Entschrauber-
k&pfe 6, bzw. deren AuswurfstdBel 11. In Zusam-
menhang mit der Figur 2, welche eine VergrdBe-
rung des Entschrauberkopfes zeigt, kann nun der
weitere Verfahrensablauf weiter und n&her be-
schrieben werden.

Hierzu wird zundchst auf das bauliche Wesen
des Entschrauberkopfes 6 ndher eingegangen. Wie
bereits zuvor dargelegt, besteht ein Entschrauber-
kopf 6 aus der Greifvorrichtung 5 und dem Aus-
wurfstéBel 11. Der Entschrauberkopf 6 bzw. die
Greifvorrichtung 5 besitzt zangenférmige Gestalt. In
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dieser Darstellung gemaB Figur 2 ist jedoch nur ein
Zangenteil der Einfachheit halber dargestellt.

An einer Glocke 16 sind innerhalb entspre-
chender Ausnehmungen 17 Steuerhebel 18 um
eine Achse 19 schwenkbar angeordnet. An ihrer
Innenseite tragen die Steuerhebel 18 entsprechen-
de schrédgeinlaufende Steuernocken 20. An der un-
teren Endseite sind am Steuerhebel 18 beidseits je
eine Halteplatte 21 angeordnet. Die gegenlberlie-
genden Steuerhebel 18 sind Uber die Zugfeder 22
vorgespannt. Das Erfassen und Entschrauben der
VerschluBkappen erfolgt nun in herk&mmlicher be-
kannter Art und Weise.

Sollen nun die VerschluBkappen ausgestoBen
werden, so erfolgt dies Uber die jeweilige Position
des Entschrauberkopfes 6 auf der Steuerkurve 1.
Hierbei wird der Quersplint 23 bei einem Aufwirts-
hub des Fihrungsschlittens 15 auf der Steuerkurve
1 an der unteren Wandung 24 des Langloches 25
anschlagen, da sich die Glocken 16 nebst Kolben
26 nach oben bewegen und hierbei der Auswurf-
stéBel 11 mit seinem Steuerring 27 Uber die Steu-
ernocken 20 abstreicht, wobei er Uber die Abschra-
gung 28 bis zum erh&hten Nockenteil 29 gelangt
und somit die Greifvorrichtung 5 aufweitet.

ErfindungsgemiB erfolgt diese Aufweitung nun
stufenfdrmig, indem in die Steuerkurve 1 entspre-
chend dem Auswurfverhalten ausgelegte Stufen
eingearbeitet sind.

Dies ist schematisch am glnstigsten in den
Figuren 3 und 4 zu erlautern.

Neben dem Ublichen Steuerkurvenverlauf zu
der auch die erste Stufe 3 zu zdhlen ist, schlieBt
sich ein stufenloser Bewegungsgang 30 an, wel-
chem eine zweite Stufe 4 nachgeschaltet ist. Die-
ser Bereich ist im gesamten als Auswurfsektor 2
gekennzeichnet.

Hier befinden sich vorrichtungsgemiB dann auch
die Sammelbehilter, die schematisch mit dem Be-
zugszeichen 7 und 8 gekennzeichnet sind.

Mit dem Bezugszeichen (I) beginnt die Abwick-
lung der Steuerkurve. Im Bereich von 95° ist der
Einlauf (ll) gekennzeichnet, wobei zuvor Uber 10°
(lll) eine Steigerung erfolgt.

Im Bereich von 55° (IV) erfolgt eine Absenkung,
wobei sich ein unterer Verlauf von 80° (V) mit etwa
7 mm Steigung anschlieBt.

Die Kurve setzt sich mit einem 30° Sektor (VI)
nach oben fort, woran sich ein 70° Auslauf (VII)
(oben) anschlieBt. Nun folgt eine 10° Stufe (VIII) -
10 mm steigend - mit anschlieBenden 10° (IX)
horizontal Verlauf.

Mit der vorliegenden Erfindung wird ein Verfah-
ren und eine Vorrichtung bereitgestellt, mittels der
unter Nutzung des SchraubverschluBdurchmessers
eine Erkennung und Sortierung zwischen Alumini-
um- und Kunststoffschraubverschliissen mdglich
ist, um diese getrennt weiter zu handhaben, bei-
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spielsweise zundchst in getrennte Sammelbehilter
auszuwerfen.

Bezugszeichenliste

O ~NOOCT A WN =

Steuerkurve
Auswurfsektor
Stufe |

Stufe Il
Greifvorrichtung
Entschrauberkopf
Sammelbehilter |
Sammelbehilter Il

9 vertikale Achse von 10

10 Abschraubmaschine
11 AuswurfstoBel

12 Achse von 6

13 SchraubverschiuB

14 Flasche
15 Flihrungsschlitten
16 Glocke

17 Ausnehmungen

18 Steuerhebel

19 Schwenkachse

20 Steuernocken

21 Halteplatten

22 Zugfeder

23 Quersplint

24 untere Wandung von 25
25 Langloch

26 Kolben

27 Steuerring

28 schrdge Bahn von 20

29 erhdhter Nockenteil von 20
30 stufenloser Bewegungsgang

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Erkennung und Sortierung von
Aluminium- und Kunststoffschraubverschllissen
von Flaschen und gleichartigen Behiltnissen
nach dem Entschraubvorgang, unter Verwen-
dung einer rotierenden Abschraubmaschine
mit eine Kreis- oder Bogenbahn beschreiten-
den Entschrauberkdpfen, welche die auf den
Flaschen oder Behiltnissen aufgebrachten
Schraubverschlisse umgreifen und unter Rota-
tion abschrauben, abheben und auswerfen, in-
dem u.a. ein Uber eine Steuerkurve aktivierter
AuswurfstBel direkt oder indirekt die Greifvor-
richtung der Entschrauberkbpfe flir die Ver-
schlisse aufweitet und diese Uber einem Sam-
melbehiltnis freigibt,

dadurch gekennzeichnet,

daB Uber mindestens zwei Stufen in der Steu-
erkurve eine zeitverzgernde und stufenweise
Aufweitung der Greifvorrichtung der Entschrau-
berkdpfe erfolgt, so daB
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a) in einer ersten Phase bei Erreichung der
ersten Stufe der Steuerkurve die Alumi-
niumschraubverschliisse  mit  kleinerem
Durchmesser und

b) in einer zweiten Phase nach weiterem
Abarbeiten der Steuerkurve und bei Errei-
chen der zweiten Stufe die Kunststoff-
schraubverschlisse mit gréBerem Durch-
messer

c) in getrennte entsprechend dem Stufenab-
stand voneinander distanzierten Behiltnisse
ausgeworfen werden.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1, mit einer Flaschentransport-
bahn und Zentriereinrichtungen, welche die
Flaschen in eine erfassungsgerechte Position
unter entsprechende, zangenférmige Ent-
schrauberkdpfe versetzt und wobei die Ent-
schrauberkdpfe um eine vertikale Zentralachse
konzentrisch verteilt um diese eine Kreis- oder
Bogenbahn beschreiten, die das Arbeitsfeld
bildet und hierbei die Entschrauberkdpfe kur-
vengesteuert auf- und absenken, wobei unter
Rotation der Entschrauberk&pfe die Entschrau-
bung und danach der Auswurf der von den
Flaschen getrennten Schraubverschliissen er-
folgt,

dadurch gekennzeichnet,

daB die den Hub der Entschrauberkdpfe (6)
aktivierende Steuerkurve (1), im Auswurfsektor
(2) mindestens zwei Stufen (3,4) aufweist, die
hinsichtlich ihrer Steigung, H6he und L3nge
sowie Distanz untereinander proportional zur
Aufweitung der Greifvorrichtung (5) der Ent-
schrauberkdpfe (6) und Abstand mindestens
zweier Sammelbehilter (7,8) ausgebildet sind.
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