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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung und ein Verfahren zum Kontrollieren von Gefalver-
schliissen mit einer Kontrolleinrichtung.

[0002] In der Getrankeindustrie werden haufig Block-
maschinen angewendet, welche aus mehreren Einzel-
maschinen fir bestimmte Aufgaben bestehen. Der Wir-
kungsgrad einer solchen Anlage entspricht dem Produkt
der Wirkungsgrade der Einzelmaschinen.

[0003] Ein Nachteil einer solchen Blockmaschine ist,
dass, wenn bei einer Einzelmaschine ein Problem auftritt,
ein Stopp der gesamten Anlage nétig sein kann. Dies
reduziert den Wirkungsgrad der gesamten Anlage und
kann zum Verlust von Rohstoff fllhren, wenn ein Behand-
lungsprozess nicht gestoppt werden kann.

[0004] Eine mdgliche Fehlerquelle besteht darin, dass
zugefihrte Materialien, etwa Rohstoffe, Hilfsstoffe oder
Betriebsstoffe, fehlerhaft sind, da sie aus Griinden der
Kosteneinsparung haufig qualitativ schlechter ausge-
flhrt sind.

[0005] Beispielsweise kann eine Blockmaschine eine
Fullanlage und eine VerschlieRanlage umfassen. In der
VerschlieRanlage werden GefalRverschliisse verwendet,
um Gefale nach dem Befiillen luftdicht zu verschlieRen.
Ublicherweise sind etwa 1% bis 2% der GefaRverschliis-
se defekt oder fehlerhaft.

[0006] Durch defekte GefaRverschlliisse kénnen Pro-
bleme beim VerschlielRen auftreten. Um dies zu verhin-
dern, wird im Stand der Technik eine Vorrichtung ver-
wendet, die fehlerhafte GefalRverschllisse identifiziert,
und mittels einer Ausschleuseeinrichtung aus dem Pro-
zessablauf entfernt. Eine derartige Vorrichtung und ein
entsprechendes Verfahren sind beispielsweise aus der
US 2009/0107896 bekannt.

[0007] Im Stand der Technik werden die Gefaldver-
schllsse vor der Kontrolleinrichtung auseinandergezo-
gen oder vereinzelt. Dadurch werden die GefaRver-
schlisse einzeln und voneinander getrennt an der Kon-
trolleinrichtung vorbeigefihrt.

[0008] Dies hat jedoch den Nachteil, dass zusatzliche
mechanische Elemente vorgesehen werden missen,
um die aneinanderliegend geférderten Gefalverschliis-
se vor der Kontrolleinrichtung zu trennen, und danach
wieder zu verdichten. Diese zusatzlichen mechanischen
Elemente sind nicht nur kostenintensiv sondern sind po-
tentiell auch anfallig fur Defekte oder Stérungen.
[0009] Daher ist es Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, ein vereinfachtes Verfahren und eine vereinfachte
Vorrichtung zum Kontrollieren von GefaRverschlissen
mit einer Kontrolleinrichtung bereitzustellen. Diese Auf-
gabe wird durch den Gegenstand der Patentanspriiche
1 und 13 geldst.

[0010] Das erfindungsgemale Verfahren zum Kon-
trollieren von GefaRverschlissen mit einer Kontrollein-
richtung umfasst die Schritte Vorbeifiihren der GefaRver-
schliissen an der Kontrolleinrichtung mittels eines For-
dermediums ohne die Gefélverschlisse vor der Kontrol-
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leinrichtung zu vereinzeln, und Kontrollieren der
Gefalverschlisse mit der Kontrolleinrichtung.

[0011] Dadurch, dass die GefaRverschliisse vor der
Kontrolleinrichtung nicht vereinzelt werden, kann das
Verfahren gegeniiber dem Stand der Technik vereinfacht
werden. Im Zuge des Vereinzelns der Gefallverschlisse
ist es im Stand der Technik haufig notwendig, die Ge-
falverschlisse mit hdherer Geschwindigkeit an der Kon-
trolleinrichtung vorbeizufiihren. Da in der vorliegenden
Erfindung die GefaRverschlisse nicht vereinzelt werden,
kénnen die Gefalverschlisse mit im Gegensatz zum
Stand der Technik reduzierter Geschwindigkeit an der
Kontrolleinrichtung vorbeigefiihrt werden.

[0012] Das Kontrollieren der GefalRverschliisse kann
insbesondere inline erfolgen. Mit anderen Worten sind
keine Trennelemente oder Schikanen zum Vereinzeln
der Verschlusse notwendig. Ohne vereinzeln kann ins-
besondere bedeuten, dass die GefaRverschlisse nicht
zusatzlich oder zum Zwecke der Kontrolle voneinander
beabstandet oder getrennt werden.

[0013] Die Gefalverschlisse kénnen insbesondere
Flaschenverschlisse sein. Die GefalRverschlisse kon-
nen einen Kunststoff und/oder Metall umfassen. Die Ge-
falverschlisse kdnnen Schraubverschlisse, Kronkor-
ken, Flat-Caps oder Sport-Caps sein.

[0014] Die Gefalverschliisse kdnnen aufdem Férder-
medium direkt aneinanderliegend angeordnet sein.
[0015] Die GefaRverschlisse kénnen hintereinander
an der Kontrolleinrichtung vorbeigefuihrt werden. Mit an-
deren Worten kénnen die GefaRverschlisse auf dem
Fordermedium in einer Reihe angeordnet sein. Die Ge-
falBverschlisse kénnen auf dem Férdermedium insbe-
sondere direkt oder unmittelbar aneinanderliegend an
der Kontrolleinrichtung vorbeigefiihrt werden.

[0016] Die GefalRverschliisse kénnen auf Staudruck
an der Kontrolleinrichtung vorbeigefiihrt werden. Als
Staudruck wird der Druck auf einen Gefafverschluss
durch einen oder mehrere in Férderrichtung nachfolgen-
den Gefalverschlisse bezeichnet.

[0017] Die Gefalverschliisse kénnen horizontal aus-
gerichtet an der Kontrolleinrichtung vorbeigefiihrt wer-
den. Mit anderen Worten kann das Férdermedium hori-
zontal angeordnet sein und die GefalRverschlisse kon-
nen horizontal an der Kontrolleinrichtung vorbeigefiihrt
werden.

[0018] Die Gefaliverschliisse kdnnen wahrend des
Kontrollierens seitlich gefiihrt sein. Mit anderen Worten
kann wenigstens im Bereich der Kontrolleinrichtung ein
Fihrungselement zum seitlichen Fiihren der Gefalver-
schlliisse vorgesehen sein.

[0019] Die GefaBverschlisse kénnen derart an der
Kontrolleinrichtung vorbeigefiihrt werden, dass die Ge-
falverschlisse sich direkt oder unmittelbar beriihren
oder der Abstand zwischen zwei GefalRverschliissen um
vieles kleines als der Radius eines GefaRverschlusses
ist, insbesondere wobei der Abstand zwischen zwei Ge-
falBverschlissenkleiner oder gleich 1/2,1/3, 1/4,1/5,1/6,
1/7, 1/8, 1/9, 1/10, 1/50 oder 1/100 des Radius eines
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Gefallverschlusses ist.

[0020] Die Kontrolleinrichtung kann insbesondere ei-
ne Inspektionseinrichtung sein. Die Kontrolleinrichtung
kann einen oder mehrere optoelektronische Sensoren,
insbesondere eine Kamera, umfassen.

[0021] Die Kontrolleinrichtung kann eine Kamera um-
fassen, wobei der Schritt des Kontrollierens ein Erzeugen
eines, insbesondere digitalen, Bildes eines Gefalver-
schlusses umfasst. Die Kamera kann insbesondere eine
CCD-Kamera sein. Die Kontrolleinrichtung kann auler-
dem ein Beleuchtungselement zum Beleuchten der Ge-
faRverschliisse oder des zu kontrollierenden Gefaltver-
schlusses umfassen.

[0022] Die Kontrolleinrichtung kann auferdem ein
Auswerteelement, insbesondere einen Computer, um-
fassen, wobei der Schritt des Kontrollierens ein Auswer-
ten des Bildes des Gefallverschlusses mit dem Auswer-
teelement umfasst. Dadurch kann die Kontrolle oder In-
spektion der Gefalverschlisse vollautomatisiert erfol-
gen.

[0023] Das Auswerteelement kann insbesondere op-
tische und/oder geometrische Eigenschaften eines Ge-
falverschlusses auswerten oder analysieren. Die opti-
schen Eigenschaften kénnen beispielsweise die Farbe
und/oder Reflektivitdt des Gefalverschlusses umfas-
sen. Die geometrischen Eigenschaften kdnnen die Form
des GefalRverschlusses umfassen, insbesondere die
Grofle (Abmessungen), die Exzentrizitédt und/oder die
Symmetrie des Gefallverschlusses. Das Auswerte-
element kann den Ist-Zustand eines Gefallverschlusses
mit einem vorherbestimmten Soll-Zustand vergleichen.
Das Auswerteelement kann konfiguriert sein, mittels des
Bildes fehlerhafte Stellen eines GefalRverschlusses zu
bestimmen oder zu detektieren.

[0024] Das Auswerten des Bildes kann ein Bestimmen
des Zentrums eines Gefallverschlusses auf dem auszu-
wertenden Bild, umfassen. Insbesondere kann das Aus-
werten des Bildes ein Anzentrieren eines abgebildeten
Gefalverschlusses voninnen nach aulten umfassen. Da
die GefaRverschlusse direkt aneinanderliegend an der
Kontrolleinrichtung vorbeigefiihrt werden, kann ein Bild
eines Gefalverschlusses noch weitere GefalRverschlis-
se und/oder Teile von weiteren Gefaliverschliissen um-
fassen. Durch das Anzentrieren eines Gefallverschlus-
ses von innen nach auBen kann das Auswerten besser
auf einen einzelnen GefalRverschluss beschrankt wer-
den.

[0025] Der Schritt des Kontrollierens kann ein Bestim-
men von defekten oder fehlerhaften GefaRverschliissen
umfassen. Der Schritt des Kontrollierens kann ein Be-
stimmen von nicht verarbeitbaren GefaRverschlliissen
umfassen. Nicht verarbeitbare GefaRverschlisse kon-
nen beispielsweise GefaRverschlisse eines unter-
schiedlichen Typs oder mit unterschiedlichen Eigen-
schaften, beispielsweise unterschiedlicher Farbe, zu den
korrekten oder zu verarbeitenden GefaRverschliissen
sein.

[0026] Das Verfahren kann au3erdem ein Aussortie-
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ren von defekten oder fehlerhaften und/oder nicht verar-
beitbaren GefaRverschlissen umfassen. Mit anderen
Worten kann das Verfahren ein Bestimmen von fehler-
haften GefaRverschlliissen und/oder korrekten oder ver-
wendbaren Gefalverschlissen umfassen und ein Tren-
nen der fehlerhaften Gefalverschlisse von den ver-
wendbaren Gefallverschliissen.

[0027] Fir das Aussortieren eines fehlerhaften
Gefallverschlusses kann ein Ausschleuseelement ver-
wendet werden, beispielsweise ein mechanischer Arm
oder eine Diise zum Beaufschlagen des fehlerhaften Ge-
faBverschlusses mit Druckluft.

[0028] Der Schritt des Aussortierens kann ein Anhal-
ten des Fordermediums oder des GefaRverschlussstro-
mes umfassen. Dadurch kann der Ausschleusevorgang
vereinfacht werden. Insbesondere kann der Gefaliver-
schlussstrom oder Verschlussstrom fiir den Schritt des
Aussortierens gestoppt werden, insbesondere durch ei-
ne Anhalteeinrichtung, die bezlglich der Férderrichtung
des Férdermediums vor der Kontrolleinrichtung angeord-
net ist.

[0029] Der Verschlussstrom kann insbesondere sofort
oder unmittelbar gestoppt werden, wenn die Kontrollein-
richtung einen fehlerhaften und/oder nicht verarbeitba-
ren Gefallverschluss feststellt.

[0030] Der Schritt des Aussortierens kann au3erdem
ein Aussortieren eines oder mehrerer angrenzender Ge-
faBverschlisse an dem als defekt oder fehlerhaft und/
oder nicht verarbeitbar bestimmten Gefalverschluss
umfassen. Dadurch kann auf vereinfachte Weise sicher-
gestellt werden, dass der fehlerhafte Gefaf3verschluss
aussortiert wurde. Beispielsweise kdonnen alle beim
Stoppen des Verschlussstromes zwischen Anhalteein-
richtung und  Kontrolleinrichtung  angeordneten
Gefallverschliisse aussortiert werden.

[0031] Das oben beschriebene Verfahren kann auch
zum Kontrollieren anderer in der Getrankeindustrie ver-
wendeter Objekte, beispielsweise leerer Einwegfla-
schen, verwendet werden.

[0032] Die Erfindung stellt auerdem eine Vorrichtung
zum Kontrollieren von GefaRverschlissen, insbesonde-
re zur Verwendung mit einem oben beschriebenen Ver-
fahren, bereit, umfassend eine Kontrolleinrichtung und
ein Férdermedium, wobei die Vorrichtung derart ausge-
bildet ist, dass GefaRverschlisse auf dem Férdermedi-
um ohne Vereinzelung an der Kontrolleinrichtung vorbei-
gefihrt werden.

[0033] Die Vorrichtung kann eines oder mehrere der
oben beschriebenen Merkmale aufweisen. Insbesonde-
re kann die Vorrichtung eine Kontrolleinrichtung oder ei-
ne Inspektionseinrichtung, ein Auswerteelement, insbe-
sondere einen Computer, eine Anhalteeinrichtung und/
oder ein Ausschleuseelement umfassen.

[0034] Das Fordermedium kann Mattenketten umfas-
sen. Das Foérdermedium kann einem Scharnierbandket-
tenférderer oder einem Gurtforderer entsprechen oder
in einem Scharnierbandkettenférderer oder einem Gurt-
férderer umfasst sein. Das Férdermedium kann Riemen-
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bander umfassen. Das Férdermedium kann ein Forder-
band sein.

[0035] Die Vorrichtung kann insbesondere in Forder-
richtung der GefaRverschliisse nach einer Einrichtung
zum Bereitstellen von Gefalverschliissen angeordnet
sein. Die Einrichtung zum Bereitstellen von Gefaliver-
schlissen kann derart ausgebildet sein, dass Gefalver-
schlusse in einer vorherbestimmten oder gewlinschten
Orientierung auf dem Fordermedium einer oben be-
schriebenen Vorrichtung angeordnet werden.

[0036] Die Erfindung stellt auRerdem ein Verfahren
zum Entfernen fehlerhafter Objekte aus einer Sequenz
von Objekten flr Objekte in der Getrankeindustrie, ins-
besondere Gefalverschlisse, bereit, umfassend Kon-
trollieren der Objekte mit der Kontrolleinrichtung umfas-
send Vorbeiflihren der Objekte an der Kontrolleinrich-
tung mittels eines Férdermediums, und wenn durch die
Kontrolleinrichtung ein fehlerhaftes und/oder nicht ver-
arbeitbares Objekt festgestellt wird, Stoppen des Objekt-
stromes vor der Kontrolleinrichtung mittels einer Anhal-
teeinrichtung, und Aussortieren des fehlerhaften und/
oder nicht verarbeitbaren Objekts mittels eines Aus-
schleuseelements, insbesondere Aussortieren aller
nach dem Stoppen des Objektstroms zwischen Anhalte-
einrichtung und Ausschleuseelement angeordneten Ob-
jekte.

[0037] Die Sequenzvon Objektenoder Menge von Ob-
jekten kann insbesondere einer Sequenz von in der Ge-
trankeindustrie verwendeter Objekte, beispielsweise
leerer Einwegflaschen oder Gefalverschlissen, ent-
sprechen. Der Objektstrom kann der auf dem Foérderme-
dium bewegten Sequenz oder einer bewegten Teilse-
quenz der Sequenz entsprechen.

[0038] Der Schritt des Vorbeifihrens und/oder der
Schritt des Kontrollierens kénnen insbesondere wie oben
beschrieben ausgefiihrt werden. Insbesondere kénnen
die Objekte ohne Vereinzelung an der Kontrolleinrich-
tung vorbeigefiihrt werden. Die Objekte kénnen
Gefalverschllsse sein.

[0039] Das Bestimmen eines fehlerhaften und/oder
nicht verarbeitbaren Objekts kann wie oben fur den Fall
eines Gefalverschlusses beschrieben durchgefihrt
werden.

[0040] Das Stoppen des Objektstromes kann unmit-
telbar oder sofort nach dem Feststellen oder Bestimmen
eines fehlerhaften Objekts durch die Kontrolleinrichtung
erfolgen.

[0041] Die Anhalteeinrichtung kann insbesondere ei-
nen Dorn oder Stoppdorn umfassen, wobei der Schritt
des Stoppens ein wenigstens teilweises Anordnen des
Stoppdorns umfasst, sodass der Objekistrom gestoppt
wird. Der Stoppdorn kann insbesondere in den Objekt-
strom eingebracht werden, sodass die Bewegung der
Objekte in Forderrichtung blockiert wird.

[0042] DerStoppdornkann beispielsweise zylindrisch,
konisch oder quaderférmig ausgebildet sein.

[0043] Das Ausschleuseelement oder Ausleitelement
kann beispielsweise ein mechanischer Arm oder eine
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Dise zum Beaufschlagen des fehlerhaften Gefaliver-
schlusses mit Druckluft sein.

[0044] Das Verfahren kann auBerdem ein Bestimmen
einer Ausleitzeit umfassen, wobei die Ausleitzeit der Zeit
entspricht, die fir das Aussortieren eines oder mehrerer,
insbesondere aller, nach dem Stoppen des Objektstroms
zwischen Anhalteeinrichtung und Ausschleuseelement
angeordneten Objekte bendtigt wird. Die Ausleitzeit kann
basierend auf der Férdergeschwindigkeit des Forderme-
diums bestimmt werden.

[0045] Die Ausleitzeit kann basierend auf der minima-
len und/oder maximalen Férdergeschwindigkeit des For-
dermediums optimiert werden. Beispielsweise kann der
Zeitpunkt bestimmt werden, zu dem das als fehlerhaft
und/oder nicht verarbeitbar bestimmte Objekt am Aus-
schleuseelement vorbeigefiihrt wird. Das Ausschleusee-
lement kann dann so angesteuert werden, dass das feh-
lerhafte und/oder nicht verarbeitbare Objekt aussortiert
wird. Insbesondere kann das Ausschleuseelement so
angesteuert werden, dass auch ein oder mehrere be-
nachbarte Objekte des als fehlerhaft und/oder nicht ver-
arbeitbar bestimmten Objekts aussortiert werden.
[0046] Das Verfahren kann auferdem ein Starten des
Objektstromes nach dem Schritt des Aussortierens um-
fassen.

[0047] Die Erfindung stellt auRerdem eine Vorrichtung
zum Entfernen fehlerhafter Objekte aus einer Sequenz
von Objekten fiir Objekte in der Getrankeindustrie, ins-
besondere Gefalverschlisse, bereit, insbesondere zur
Verwendung mit einem oben beschriebenen Verfahren
zum Entfernen fehlerhafter Objekte, umfassend eine
Kontrolleinrichtung, ein Férdermedium, eine in Forder-
richtung des Férdermediums vor der Kontrolleinrichtung
angeordnete Anhalteeinrichtung und ein in Forderrich-
tung des Foérdermediums nach der Kontrolleinrichtung
angeordnetes Ausschleuseelement, wobei die Vorrich-
tung derart konfiguriert ist, dass, wenn durch die Kontrol-
leinrichtung ein fehlerhaftes oder nicht verarbeitbares
Objekt festgestellt wird, ein Stoppen des Objektstromes
vor der Kontrolleinrichtung mittels der Anhalteeinrichtung
und ein Aussortieren des fehlerhaften und/oder nicht ver-
arbeitbaren Objekts mittels eines Ausschleuseelements,
insbesondere Aussortieren aller nach dem Stoppen des
Objektstroms zwischen Anhalteeinrichtung und Aus-
schleuseelement angeordneten Objekte, stattfindet.
[0048] Weitere Merkmale und Vorteile werden nach-
folgend anhand der beispielhaften Figuren erlautert. Da-
bei zeigt
Figur 1 eine lllustration einer beispielhaften Vorrich-
tung zum Kontrollieren von Ge- fallverschlis-
sen in einer Seitenansicht;

Figur 2 eine lllustration einer beispielhaften Vorrich-
tung zum Kontrollieren von Ge- falverschlis-
sen in Draufsicht; und

Figur 3  eine lllustration einer beispielhaften Vorrich-
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tung zum Entfernen fehlerhafter Gefalver-
schllisse in Draufsicht.

[0049] Figur 1 illustriert eine Vorrichtung zum Kontrol-
lieren von GefaRverschlissen mit einer Kontrolleinrich-
tung. Diese beispielhafte Vorrichtung kann insbesondere
fur ein Verfahren zum Kontrollieren von GefaRverschlis-
sen mit einer Kontrolleinrichtung verwendet werden.
[0050] Figur 1 zeigt ein Férdermedium 101, beispiels-
weise ein Forderband, auf welchem Gefalverschlisse
102 direkt aneinanderliegend angeordnet sind. Die Ge-
faBverschllsse 102 werden direkt aneinanderliegend an
der Kontrolleinrichtung 103 vorbeigefiihrt oder vorbeibe-
wegt. Die Kontrolleinrichtung 103 kann insbesondere ei-
ne Kamera umfassen, welche von den vorbeigefiihrten
Gefalverschlissen 102 Bilder, insbesondere digitale Bil-
der, erzeugt.

[0051] In Figur 1 berthren oder kontaktieren sich die
GeféaRverschlisse 102 direkt oder unmittelbar und wer-
den hintereinander oder sequenziell an der Kontrollein-
richtung 103 vorbeigefiihrt. Mit anderen Worten wirkt auf
jeden GefaRverschluss 102 ein Staudruck von einem
oder mehreren benachbarten, insbesondere in Forder-
richtung vorangehenden, Gefalverschliissen 102.
[0052] Die Kontrolleinrichtung 103 kann insbesondere
verwendet werden, um defekte oder fehlerhafte
Gefalverschliisse zu bestimmen. Dazu kann die Kon-
trolleinrichtung 103 ein Auswerteelement, beispielswei-
se einen Computer, zum Auswerten eines Bildes eines
Gefalverschlusses umfassen.

[0053] Figur2 zeigteine beispielhafte Vorrichtung zum
Kontrollieren von Gefalverschliissen mit einer Kontroll-
einrichtung, z.B. wie jene aus Figur 1, in Draufsicht. So
istin Figur 2 ein Férdermedium 201 und darauf unmittel-
bar aneinanderliegend angeordnete Gefalverschlisse
202 gezeigt. AuBerdem zeigt Figur 2 eine Kontrollein-
richtung 203, an welcher die GefaRverschllisse 202 hin-
tereinander oder sequenziell vorbeigefihrt oder vorbei-
bewegt werden.

[0054] Die GefalRverschlisse 202 berlhren sich, wer-
den also auf Staudruck unter der Kontrolleinrichtung 203
vorbeigefuhrt. Alternativ kann der Abstand zwischen
zwei Gefalverschlissen um vieles kleines als der Radi-
us eines Gefalverschlusses sein.

[0055] Die Gefaldverschliisse 202 kdnnen beispiels-
weise Kronkorken, Drehverschlisse, Flat-Caps oder
Sport-Caps sein.

[0056] Figur 2 zeigt auBerdem ein Ausschleusee-
lement 204, wobei das Ausschleuseelement 204 in For-
derrichtung nach der Kontrolleinrichtung 203 angeordnet
ist und derart ausgebildet ist, dass es defekte oder feh-
lerhafte und/oder nicht verarbeitbare GefalRverschliisse
aus dem Bearbeitungsprozess entfernen kann. Das Aus-
schleuseelement 204 kann insbesondere einen mecha-
nischen Arm umfassen, der einen fehlerhaften
GeféaRverschluss vom Férdermedium 201 hinabstoRen
kann. Alternativ oder zusétzlich kann das Ausschleusee-
lement 204 eine Dise umfassen, die einen fehlerhaften
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Gefalverschluss mit Druckluft beaufschlagen kann und
damit den fehlerhaften GefaRRverschluss vom Férderme-
dium 201 entfernt. AuRerdem ist eine Ausschleusemog-
lichkeit oder ein Ausschleuseweg 209 gezeigt, Uber den
ein Entfernen eines fehlerhaften GefaRverschlusses
moglich ist. Der Ausschleuseweg 209 kann beispielswei-
se einer Offnung in einer eventuell vorhandenen seitli-
chen Flhrungsschiene oder einem Ausleiteblech ent-
sprechen.

[0057] Das Fordermedium 201 kann, wenn ein defek-
ter oder fehlerhafter GefaRverschluss bestimmt worden
ist, gestoppt werden. Dadurch kann das Aussortieren des
fehlerhaften Gefallverschlusses vereinfacht werden.
Insbesondere kann dadurch weniger Mechanik und/oder
weniger Elektronik verwendet werden als bei einem Aus-
sortieren ohne Stopp des Férdermediums. Dies ist ko-
stenglinstiger und potentiell fehleranfallige Mechanik
und/oder Elektronik kann ausgespart werden. Beispiels-
weise kann dann ein Vakuumband, welches sonstwegen
Luftverwirbelungen beim Ausleiten oder Aussortieren
notwendig ware, durch ein Stoppen des Gefalver-
schlussstromes eingespart werden.

[0058] In Figur 3 ist eine lllustration einer beispielhaf-
ten Vorrichtung zum Entfernen fehlerhafter GefaRver-
schlusse in Draufsicht gezeigt. Diese beispielhafte Vor-
richtung kann insbesondere fiir ein Verfahren zum Ent-
fernen fehlerhafter GefaRverschliisse verwendet wer-
den. Prinzipiell kann das Verfahren auch auf andere Ob-
jekte in der Getrankeindustrie, beispielsweise leere Ein-
wegflaschen oder dhnliches, angewendet werden.
[0059] Insbesondere zeigt Figur 3 ein Férdermedium
301, auf dem GefalRverschlisse 302 an einer Kontroll-
einrichtung 303 vorbeigeflihrt werden. Nach der Kontrol-
leinrichtung 303 ist ein Ausschleuseelement 304 und vor
der Kontrolleinrichtung 303 ist eine Anhalteeinrichtung
305 angeordnet. Die Bezeichnungen vor und nach be-
ziehen sich hier auf die Férderrichtung des Férdermedi-
ums, die in diesem Beispiel, wie auch in den Figuren 1
und 2, von links nach rechts verlauft. AuRerdem zeigt
Figur 3, analog zu Figur 2, einen Ausschleuseweg 309.
[0060] Sobald die Kontrolleinrichtung 303 einen feh-
lerhaften oder nicht verarbeitbaren GefaRverschluss 307
feststellt oder detektiert, wird sofort der Verschlussstrom
durch die Anhalteeinrichtung 305 gestoppt. Insbesonde-
re umfasst die Anhalteeinrichtung 305 einen Stoppdorn
306, der zum Stoppen der GefaRverschlisse derart an-
geordnet werden kann, dass er die Bewegung der Ge-
faBverschlisse 302 in Forderrichtung blockiert. Wahrend
der Auswertezeit der Kontrolleinrichtung 303, insbeson-
dere des Auswerteelements, bewegen sich die
Gefalverschlisse 302 um eine Strecke 308 weiter. Um
sicher zu stellen, dass fehlerhafte GefalRverschliisse 307
aussortiert werden kdnnen, kann der Abstand des Aus-
schleuseelement 304 von der Kontrolleinrichtung 303
gréRer sein als die maximal, d.h. bei maximaler Férder-
geschwindigkeit, innerhalb der Auswertezeit zurtickge-
legte Strecke 308.

[0061] Um sicher zu stellen, dass der fehlerhafte Ge-



9 EP 2 295 157 A2 10

falRverschluss 307 aussortiert wird, kbnnen auch ein
mehrere benachbarte GefaRverschlisse aussortiert
werden, insbesondere alle zum Zeitpunkt des Stoppens
zwischen der Anhalteeinrichtung 305 und dem Aus-
schleuseelement 304 angeordneten Gefalverschliisse.
[0062] Die Signalverfolgung, d.h. die steuerungstech-
nische Verfolgung der GefaRverschlisse, kann zeitge-
steuert und/oder Uber ein "first in first out" Verfahren er-
folgen. Beispielsweise zum Aussortieren oder Aus-
schleusen eines fehlerhaften und/oder nicht verarbeitba-
ren Gefalverschlusses kann der Zeitpunkt zu dem der
fehlerhafte und/oder nicht verarbeitbare Gefalver-
schluss am Ausschleuseelement vorbeigefiihrt wird Gber
die Fordergeschwindigkeit des Férdermediums, insbe-
sondere Uber die minimale oder maximale Férderge-
schwindigkeit, bestimmt werden. Dieses Verfahren wird
als zeitgesteuert bezeichnet.

[0063] Alternativ kdnnen Gefalverschlisse mittels
mehrere Sensoren, insbesondere an unterschiedlichen
Positionen langs der Forderstrecke, gezahlt und damit
identifiziert werden. Dieses Verfahren wird als "first in
first out" Verfahren bezeichnet. Wenn GefalRverschlisse
aus einer Sequenz von Gefaldverschllissen aussortiert
oder entfernt werden sollen, kann jedoch ein zeitgesteu-
ertes Verfahren vorteilhafter sein.

[0064] Es versteht sich, dass in den zuvor beschrie-
benen Ausflihrungsbeispielen genannte Merkmale nicht
auf diese speziellen Kombinationen beschrankt und
auch in beliebigen anderen Kombinationen mdéglich sind.
Insbesondere kénnen die gezeigten Verfahren und Vor-
richtungen auch fiir andere Objekte in der Getrankein-
dustrie, beispielsweise leere Einwegflaschen oder ahn-
liches, angewendet werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Kontrollieren von GefaRverschlis-
sen (102; 202) mit einer Kontrolleinrichtung (103;
203), umfassend die Schritte:

Vorbeifiihren der GefalRverschlisse (102; 202)
an der Kontrolleinrichtung (103; 203) mittels ei-
nes Férdermediums (101; 201) ohne die
Gefalverschliisse (102; 202) vor der Kontroll-
einrichtung (103; 203) zu vereinzeln; und
Kontrollieren der Gefal3verschlisse (102; 202)
mit der Kontrolleinrichtung (103; 203).

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei die Gefalver-
schllisse auf dem Foérdermedium direkt aneinander-
liegend angeordnet sind oder sein kdnnen.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei die Ge-
faBverschlisse (102; 202) hintereinander auf dem
Foérdermedium (101; 201), insbesondere einem For-
derband, an der Kontrolleinrichtung (103; 203) vor-
beigeflhrt werden.
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4.

10.

11.

12.

13.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriiche, wobei die Gefaliverschliisse horizontal
ausgerichtet an der Kontrolleinrichtung (103; 203)
vorbeigeflihrt werden.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spruche, wobei die GefaRverschlisse (102; 202)
wahrend des Kontrollierens seitlich gefuihrt sind.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spruche, wobei die GefaRverschlisse (102; 202)
sich direkt oder unmittelbar bertihren oder der Ab-
stand zwischen zwei Gefalverschlissen (102; 202)
um vieles kleiner als der Radius eines GefaRver-
schlusses (102; 202) ist, insbesondere wobei der Ab-
stand zwischen zwei GefaRverschlissen (102; 202)
kleiner oder gleich 1/2, 1/3, 1/4, 1/5, 1/6, 1/7, 1/8,
1/9, 1/10, 1/50 oder 1/100 des Radius eines
Gefalverschlusses (102; 202) ist.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spruche, wobei die Kontrolleinrichtung (103; 203) ei-
ne Kamera umfasst, und wobei der Schritt des Kon-
trollierens ein Erzeugen eines, insbesondere digita-
len, Bildes eines GefaRverschlusses (102; 202) um-
fasst.

Verfahren nach Anspruch 7, wobei die Kontrollein-
richtung (103; 203) auRerdem ein Auswerteelement,
insbesondere einen Computer, umfasst, und wobei
der Schritt des Kontrollierens ein Auswerten des Bil-
des des Gefalverschlusses (102; 202) mitdem Aus-
werteelement umfasst.

Verfahren nach Anspruch 8, wobei das Auswerten
des Bildes ein Anzentrieren eines abgebildeten Ge-
falBverschlusses von innen nach aulen umfasst.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriiche, wobei der Schritt des Kontrollierens ein Be-
stimmen von defekten oder fehlerhaften und/oder
nicht verarbeitbaren Gefaliverschliissen (102; 202)
umfasst.

Verfahren nach Anspruch 10, auerdem umfassend
Aussortieren von defekten oder fehlerhaften und/
oder nicht verarbeitbaren GefaRverschlissen (102;
202).

Verfahren nach Anspruch 11, wobei der Schritt des
Aussortierens ein Anhalten des Fordermediums
(101; 201) umfasst.

Vorrichtung zum Kontrollieren von Gefallverschlis-
sen, insbesondere geman einem Verfahren nach ei-

nem der vorangegangenen Anspriiche, umfassend:

eine Kontrolleinrichtung (103; 203); und
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ein Férdermedium (101; 201),

wobei die Vorrichtung derart ausgebildet ist,
dass Gefaliverschlisse (102; 202) auf dem For-
dermedium (101; 201) ohne Vereinzelung an
der Kontrolleinrichtung (103; 203) vorbeigefiihrt 5
werden.

14. Verfahren zum Entfernen fehlerhafter Objekte aus
einer Sequenz von Objekten fir Objekte in der Ge-
trankeindustrie, insbesondere Gefalverschliisse, 10
umfassend:

Kontrollieren der Objekte mit einer Kontrollein-
richtung umfassend Vorbeiflihren der Objekte
an der Kontrolleinrichtung mittels eines Forder- 15
mediums; und
wenn durch die Kontrolleinrichtung ein fehler-
haftes und/oder nicht verarbeitbares Objekt
festgestellt wird:
20
Stoppen des Objektstromes vor der Kon-
trolleinrichtung mittels einer Anhalteeinrich-
tung; und
Aussortieren des fehlerhaften und/oder
nicht verarbeitbaren Objekts mittels eines 25
Ausschleuseelements, insbesondere Aus-
sortieren aller nach dem Stoppen des Ob-
jektstroms zwischen Anhalteeinrichtung
und Ausschleuseelement angeordneten
Objekte. 30

15. Verfahren nach Anspruch 14, wobei die Objekte Ge-
falverschliisse sind, und wobei der Schritt des Kon-
trollierens einem Verfahren nach einem der Anspru-
che 1 - 12 entspricht. 35

40
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