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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung bezieht sich auf ein
Verfahren zum Herstellen einer Vorrichtung zum Tragen von
zu reinigenden Behaltern in einer Reinigungsmaschine, be-
vorzugt in einer Reinigungsmaschine einer Getrankeabfll-
anlage, umfassend mindestens eine Komponente zum Aus-
bilden der Vorrichtung, wobei die mindestens eine Kompo-
nente durch schichtweises Materialauftragen erzeugt wird.
Ferner bezieht sich die Erfindung auf eine Vorrichtung zum \
Tragen von zu reinigenden Behéltern in einer Reinigungs-
maschine, bevorzugt in einer Reinigungsmaschine einer Ge- N
trankeabflllanlage, mit mindestens einer Komponente zum 22— '
Ausbilden der Vorrichtung, wobei die mindestens eine Kom-
ponente durch schichtweises Materialauftragen erzeugt ist. 32
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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Ver-
fahren zum Herstellen einer Vorrichtung zum Tragen
von zu reinigenden Behaltern in einer Reinigungsma-
schine, bevorzugt in einer Reinigungsmaschine einer
Getrankeabfiillanlage, sowie eine Komponente fiir ei-
ne solche Vorrichtung zum Tragen von zu reinigen-
den Behaltern.

Stand der Technik

[0002] Vorrichtungen zum Tragen von zu reinigen-
den Behaltern in Reinigungsmaschinen sind wohlbe-
kannt. Hierbei gewahrleisten die durch einen Behal-
terzellentrdger gehaltenen Behalterzellen wéhrend
des Reinigungsprozesses einen schonenden Trans-
port der zu reinigenden Behalter durch die Reini-
gungsmaschine. Die zu reinigenden Behalter wer-
den dabei mittels einer Einfihrvorrichtung in die Be-
hélterzellen eingeflhrt und anschlieRend durch die
Bewegung der Vorrichtung zum Tragen von Behal-
terzellen durch die Reinigungsmaschine gefiihrt. Da-
bei durchlauft die Vorrichtung wahrend der Reinigung
verschiedene Behandlungszonen der Reinigungs-
maschine, in welchen unterschiedliche Reinigungs-
medien bei unterschiedlichen Temperaturen vorlie-
gen und die Reinigung der zu reinigenden Behélter
ermdglichen.

[0003] Entsprechend der spezifischen Warmekapa-
zitdt des oder der Werkstoffe und der Masse des
Behalterzellentrdgers und der Behalterzellen, sowie
der in einer Behandlungszone vorliegenden Tempe-
ratur und der Aufenthaltsdauer der Vorrichtung in
der Behandlungszone nimmt die Vorrichtung, dabei
insbesondere der Behalterzellentrager, eine gewis-
se Menge an Warmeenergie auf. Bei einem Wech-
sel der Vorrichtung in eine weitere Behandlungszo-
ne mit geringerer Temperatur verschleppt die Vor-
richtung, insbesondere der Behalterzellentrager, die-
se Warmemenge in diese weitere Behandlungszo-
ne. Dies kann teilweise gewollt sein, beispielsweise
wenn ein Erwarmen der weiteren Behandlungszone
durch die Abwérme der Vorrichtung vorgesehen ist.
Jedoch kann die Abgabe der aufgenommenen War-
meenergie auch dazu fiihren, dass die weitere Be-
handlungszone beziehungsweise deren Komponen-
ten zu stark erwarmt werden und folglich prozess-
technisch gegenzusteuern ist, beispielsweise durch
Vorsehen einer zusétzlichen Kihlung oder eine Ab-
kiihlzone zwischen den beiden Behandlungszonen.
Dies wiederum flhrt zu einem erhdhten Energiebe-
darf beim Betrieb der Reinigungsmaschine, da unter
anderem durch die Kuhlung zusétzlich Energie auf-
zuwenden ist und aufgrund der stetigen Warmeab-
fuhr durch die Vorrichtungen aus der Behandlungs-
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zone mit hoher Temperatur ein hoher Heizenergiebe-
darf zum Kompensation der Warmeabfuhr entsteht.

[0004] Die Behélterzellentrager sind zumeist aus ei-
nem Metall, Ublicherweise Stahl oder Edelstahl, ge-
gebenenfalls auch aus einem Kunststoff hergestellt
und sind zur Aufnahme der aus einem Kunststoff
oder Stahl hergestellten Behélterzellen vorgesehen.
Aufgrund des daraus resultierenden hohen Eigen-
gewichts der Vorrichtung, insbesondere des Behal-
terzellentragers, wird somit eine hohe Menge an
Waérmeenergie in den Behandlungszonen der Reini-
gungsmaschine verschleppt. Ferner sind die in der
Reinigungsmaschine verbauten Antriebe zur Bewe-
gung der Vorrichtungen aufgrund deren hohen Eigen-
gewichts entsprechend grol3 auszulegen und folglich
energieintensiv zu betreiben.

[0005] Um trotz der bendétigten Stabilitdt und Stei-
figkeit der Vorrichtung eine Gewichtsreduzierung zu
erzielen, ist eine aufwendige und teilweise filigrane
Blechbearbeitung und/oder eine schwierige und auf-
wendige Verformung des oder der Kunststoffe not-
wendig, um zum einen leicht- oder unbelastete Be-
reiche der Vorrichtung, insbesondere des Behalter-
zellentragers, auszusparen, sowie die fur die Funkti-
on der Vorrichtung notwendigen Verformungen des
Behalterzellentrdgers und der Behélterzellen durch-
zufuihren und um Funktionselemente einzubringen.

Darstellung der Erfindung

[0006] Ausgehend von dem bekannten Stand der
Technik ist es eine Aufgabe der Erfindung, eine ver-
besserte Vorrichtung zum Tragen von zu reinigenden
Behaltern in einer Reinigungsmaschine, bevorzugt in
einer Reinigungsmaschine einer Getrankeabfillanla-
ge, bereitzustellen.

[0007] Diese Aufgabe wird mit einem Verfahren zum
Herstellen einer Vorrichtung zum Tragen von zu reini-
genden Behéltern in einer Reinigungsmaschine, be-
vorzugt in einer Reinigungsmaschine einer Getranke-
abfillanlage, mit den Merkmalen des Anspruch 1 ge-
I6st. Vorteilhafte Weiterfihrungen ergeben sich aus
den Unteranspriichen.

[0008] Entsprechend wird ein Verfahren zum Her-
stellen einer Vorrichtung zum Tragen von zu reinigen-
den Behaltern in einer Reinigungsmaschine, bevor-
zugt in einer Reinigungsmaschine einer Getrédnkeab-
fullanlage, umfassend mindestens eine Komponen-
te zum Ausbilden der Vorrichtung, angegeben. Erfin-
dungsgemal’ wird die mindestens eine Komponente
durch schichtweises Materialauftragen erzeugt.

[0009] Dadurch, dass die mindestens eine Kompo-
nente durch schichtweises Materialauftragen erzeugt
wird, kann die Konstruktion der Vorrichtung hinsicht-
lich deren Anforderungen optimiert bereitgestellt wer-
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den. So kann eine Vorrichtung mit hoher Stabilitat
und komplexer Geometrie bereitgestellt werden, wel-
che gleichzeitig ein im Vergleich zu herkdmmlich er-
zeugten Vorrichtungen reduziertes Gewicht aufweist,
wodurch unter anderem der bendtigte Energieein-
satz und die Verschleppung von Wéarme und/oder
Schmutz reduziert werden kénnen.

[0010] Hierbei konnen sowohl Kunststoffe, als auch
Metalle beziehungsweise Metalllegierungen, bevor-
zugt Stahl oder Edelstahl, oder alternative funktionale
Werkstoffe, welche beispielsweise die Schmutzver-
schleppung, die Korrosionsgefahr und/oder die durch
die Vorrichtung im Betrieb der Reinigungsmaschi-
ne auftretenden Larmkulisse reduzieren, verarbeitet
werden.

[0011] Ferner kann dadurch der Fertigungsaufwand
zum Erzeugen der Vorrichtung reduziert werden, da
durch das schichtweise Materialauftragen keine kos-
tenintensiv herzustellenden Werkzeugformen bend-
tigt werden, wie sie beispielsweise bei der Spritzguss-
Fertigung oder beim Giefsen metallischer Werkstoffe
erforderlich sind.

[0012] Auch kdnnen durch das schichtweise Materi-
alauftragen komplexe Geometrien mit Hinterschnei-
dungen in einem Fertigungsschritt erzeugt wer-
den. Hierdurch kann auf Offnungen und/oder Schlit-
ze, wie Bohrungen fir Schraubverbindungen oder
Schnappverbindungen sowie Bereichen mit erhéh-
ter Schmutzablagerungsgefahr, wie Angusspunkte,
Auswerferabdriicke oder Schweil3nahte, welche bei
herkdmmlichen Vorrichtungen zum Tragen von Be-
héltern fir die Fertigung beziehungsweise fur den Zu-
sammenbau der Vorrichtung notwendig sind und wel-
che wahrend des Betriebs der Reinigungsmaschine
in regelmafigen Abstanden zu reinigen sind, verzich-
tet werden.

[0013] In einer bevorzugten Weiterfihrung erfolgt
das schichtweise Materialauftragen mittels eines 3D-
Druckers.

[0014] Dadurch, dass das schichtweise Materialauf-
tragen mittels eines 3D-Druckers erfolgt, kann ein im
Bereich des 3D-Drucks standardisiertes Verfahren,
bevorzugt selektives Laserschmelzen oder Elektro-
nenstrahlschmelzen fir die Verarbeitung von Metal-
len, und/oder selektives Lasersintern flr die Verar-
beitung von Polymeren, Keramik oder Metallen, so-
wie Stereolithografie oder Digital Light Processing fur
die Verarbeitung von flissigen Kunstharzen und Po-
lyjet-Modeling sowie Fused Deposition Modeling fr
die Verarbeitung von Kunststoffen und/oder Kunst-
harzen, verwendet werden. So kdnnen Konturen und/
oder Bauteilgeometrien, welche mit anderen Ferti-
gungsverfahren nicht oder nur unter hohem Aufwand
herstellbar sind, einfach und kostengiinstig erzeugt
werden.
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[0015] In einer bevorzugten alternativen Ausfihrung
wird als mindestens eine Komponente ein Behalter-
zellentrager und/oder mindestens eine Behalterzelle
erzeugt.

[0016] Dadurch, dass als mindestens eine Kompo-
nente ein Behalterzellentrager und/oder mindestens
eine Behalterzelle erzeugt wird, kann eine beson-
ders vorteilhafte Vorrichtung zum Tragen von Be-
haltern bereitgestellt werden. Da der Behalterzellen-
trager den gréRten Anteil an der Warme- und/oder
Schmutzverschleppung innerhalb der Reinigungs-
maschine hat, kann durch dessen Erzeugung mittels
des schichtweisen Materialauftragens eine in seiner
Form hinsichtlich Steifigkeit und Masse optimierter
Behalterzellentrager mit einer geringen Warme- und/
oder Schmutzverschleppung in der Reinigungsma-
schine bereitgestellt werden.

[0017] Ferner kann die mindestens eine Behalterzel-
le, welche mittels des schichtweisen Materialauftra-
gens erzeugt wurde, analog zu dem Behélterzellen-
trager mit einer geringen Warme- und/oder Schmutz-
verschleppung bereitgestellt werden. Weiterhin kén-
nen durch die Erzeugung der mindestens einen Be-
halterzelle mittels des schichtweisen Materialauftra-
gens eine auf eine Reinigung des in der Behalterzelle
aufgenommenen, zu reinigenden Behalters optimier-
ten, komplexen Form bereitgestellt werden, welche
bei herkdmmlichen Fertigungsverfahren, beispiels-
weise aufgrund von nicht zu Uberschreitenden Bie-
geradien oder aufgrund der Entformung aus Negativ-
formen, nicht oder nur unter hohem Aufwand herge-
stellt werden kénnen.

[0018] In einer bevorzugten alternativen Ausfihrung
wird zum schichtweisen Materialauftragen ein einzi-
ges Material verwendet.

[0019] Dadurch, dass zum schichtweisen Material-
auftragen ein einziges Material verwendet wird, kann
die mindestens eine Komponente besonders schnell
und kostenglinstig hergestellt werden. Ferner ent-
steht lediglich ein minimaler Materialaufwand, da ein-
zig das zum Erzeugen der mindestens einen Kom-
ponente erforderliche Material verbraucht wird, das
restliche Material sortenrein verbleibt und ohne ei-
ne Nachbehandlung, wie einem Sortieren oder Reini-
gen, wiederverwendet werden kann.

[0020] In einer bevorzugten alternativen Ausgestal-
tung werden zum schichtweisen Materialauftragen
mehrere Materialien, bevorzugt zwei Materialien, ver-
wendet, wobei das schichtweise Materialauftragen
bevorzugt an mindestens einem Halbzeug erfolgt.

[0021] Dadurch, dass zum schichtweisen Material-
auftragen mehrere Materialien, bevorzugt zwei Ma-
terialien, verwendet werden, kann ein die mindes-
tens eine Komponente bezlglich der Lasten, wel-
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che wahrend des Betriebs der die Vorrichtung auf-
weisenden Maschine beziehungsweise Anlage auf-
treten, optimiert aufgebaut werden. So kann in Be-
reichen hoher Last ein Material mit hoher Zugfes-
tigkeit vorgesehen sein, und in Bereichen geringe-
rer Last beispielsweise ein besonders leichtes Mate-
rial angeordnet sein. Ferner kdnnen dadurch, dass
zum schichtweisen Materialauftragen mehrere Ma-
terialien verwendet werden, Funktionselemente be-
ziehungsweise Funktionsgruppen, wie Klemmungen,
bevorzugt PET-Klemmungen, und/oder Gummierun-
gen, sowie Oberflachenbeschichtungen, wie haften-
de Schichten, direkt in einem Fertigungsschritt er-
zeugt werden.

[0022] Wenn das schichtweise Materialauftragen an
mindestens einem Halbzeug erfolgt, kann eine be-
sonders gulnstig gefertigte Vorrichtung mit Eigen-
schaften, welche besonders gut an die im Betrieb auf-
tretenden Anforderungen angepasst sind, bereitge-
stellt werden. So kann das schichtweise Materialauf-
tragen an, beziehungsweise um eine einfache Blech-
Grundkonstruktion herum erfolgen. Ferner kénnen
Inserts mit besonderen Materialeigenschaften in die
mindestens eine Komponente integriert werden, wo-
durch eine weiterhin verbesserte Vorrichtung bereit-
gestellt werden kann.

[0023] In einer besonders bevorzugten Ausflih-
rungsvariante wird die Vorrichtung durch das schicht-
weise Materialauftragen einstuickig bereitgestelit.

[0024] Dadurch, dass die Vorrichtung durch das
schichtweise Materialauftragen einstlickig bereitge-
stellt wird, kann die Fertigung im Vergleich zu
herkdmmlichen Fertigungstechniken, insbesondere
bei einer Ausgestaltung komplexer, anwendungs-
optimierter Strukturen, besonders glinstig bereitge-
stellt werden, da unter anderem eine Einzelfertigung
verschiedener Einzelkomponenten sowie deren an-
schlieRender Zusammenbau entféllt. Hierbei kann
die Vorrichtung komplett mittels des schichtweisen
Auftragens erzeugt werden. Ebenfalls mdglich ist,
dass die mittels des schichtweisen Materialauftra-
gens erzeugte mindestens eine Komponente an ei-
ne bereits bestehende Einzelkomponente aufgetra-
gen wird, oder mehrere Einzelkomponenten verbin-
det, wodurch ein einstlickiges Bauteil bereitgestellt
wird.

[0025] In einer bevorzugten alternativen Ausgestal-
tung erfolgt das schichtweise Materialauftragen auf
Grundlage digitaler Modelldaten der mindestens ei-
nen Komponente.

[0026] Dadurch, dass das schichtweise Materialauf-
tragen auf Grundlage digitaler Modelldaten der min-
destens einen Komponente erfolgt, kann die mindes-
tens eine Komponente formgenau und schnell er-
zeugt werden, da keine aufwendigen und teuren For-
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meinrichtungen im Vorfeld der Fertigung anzuferti-
gen sind. Ferner ist hierdurch eine hohe Reproduzier-
barkeit der mindestens einen Komponente und somit
der Vorrichtung bereitgestellt, da die mindestens eine
Komponente direkt anhand der digitalen Modelldaten
erzeugt wird.

[0027] Die zu I6sende Aufgabe wird auch mit einer
Vorrichtung mit den Merkmalen des unabhangigen
Anspruchs 8 geldst. Vorteilhafte Ausgestaltungen er-
geben sich aus den Unteransprichen.

[0028] Entsprechend wird eine Vorrichtung zum Tra-
gen von zu reinigenden Behéltern in einer Reini-
gungsmaschine, bevorzugt in einer Reinigungsma-
schine einer Getrankeabfillanlage, mit mindestens
einer Komponente zum Ausbilden der Vorrichtung,
angegeben. Erfindungsgemal ist die mindestens ei-
ne Komponente durch schichtweises Materialauftra-
gen erzeugt.

[0029] Dadurch, dass die mindestens eine Kompo-
nente durch schichtweises Materialauftragen erzeugt
ist, kann die Konstruktion der Vorrichtung hinsicht-
lich deren Anforderungen optimiert bereitgestellt wer-
den. So kann eine Vorrichtung mit hoher Stabilitat
und komplexer Geometrie bereitgestellt werden, wel-
che gleichzeitig ein im Vergleich zu herkdmmlich er-
zeugten Vorrichtungen reduziertes Gewicht aufweist,
wodurch unter anderem der bendétigte Energieein-
satz und die Verschleppung von Warme und/oder
Schmutz reduziert werden kann.

[0030] Hierbei kdnnen sowohl Kunststoffe, als auch
Metalle beziehungsweise Metalllegierungen, bevor-
zugt Stahl oder Edelstahl, oder alternative funktionale
Werkstoffe, welche beispielsweise die Schmutzver-
schleppung, die Korrosionsgefahr und/oder die durch
die Vorrichtung im Betrieb der Anlage auftretenden
Larmkulisse reduzieren, verarbeitet sein.

[0031] Ferner kann dadurch der Fertigungsaufwand
zum Erzeugen der Vorrichtung reduziert sein, da
durch das schichtweise Materialauftragen keine kos-
tenintensiv herzustellenden Werkzeugformen bend-
tigt werden, wie sie beispielsweise bei der Spritzguss-
Fertigung oder beim Giel3en metallischer Werkstoffe
erforderlich sind.

[0032] Auch sind durch das schichtweise Ma-
terialauftragen komplexe Geometrien mit Hinter-
schneidungen in einem Fertigungsschritt erzeug-
bar. Hierdurch kann auf Offnungen und/oder Schlit-
ze, wie Bohrungen fir Schraubverbindungen oder
Schnappverbindungen sowie Bereichen mit erhoh-
ter Schmutzablagerungsgefahr, wie Angusspunkte,
Auswerferabdriicke oder Schwei3ndhte, welche bei
herkdmmlichen Vorrichtungen zum Tragen von Be-
haltern fir die Fertigung beziehungsweise fir den Zu-
sammenbau der Vorrichtung notwendig sind und wel-
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che wahrend des Betriebs der Reinigungsmaschine
in regelmafigen Abstanden zu reinigen sind, verzich-
tet werden.

[0033] In einer bevorzugten alternativen Ausgestal-
tung ist das schichtweise Materialauftragen mittels ei-
nes 3D-Druckers erzeugt.

[0034] Dadurch, dass das schichtweise Materialauf-
tragen mittels eines 3D-Druckers erzeugt ist, kann ein
im Bereich des 3D-Drucks standardisiertes Verfah-
ren, bevorzugt selektives Laserschmelzen oder Elek-
tronenstrahlschmelzen fir die Verarbeitung von Me-
tallen, und/oder selektives Lasersintern flr die Verar-
beitung von Polymeren, Keramik oder Metallen, so-
wie Stereolithografie oder Digital Light Processing fur
die Verarbeitung von flissigen Kunstharzen und Po-
lyjet-Modeling sowie Fused Deposition Modeling fr
die Verarbeitung von Kunststoffen und/oder Kunst-
harzen, verwendet werden. So sind Konturen und/
oder Bauteilgeometrien, welche mit anderen Ferti-
gungsverfahren nicht oder nur unter hohem Aufwand
herstellbar sind, einfach und kostenglinstig erzeug-
bar.

[0035] In einer weiter bevorzugten Ausflihrungsform
ist die Komponente ein Behélterzellentrager und/oder
mindestens eine Behélterzelle.

[0036] Dadurch, dass die mindestens eine Kom-
ponente ein Behalterzellentrdger und/oder mindes-
tens eine Behalterzelle ist, kann eine besonders vor-
teilhafte Vorrichtung zum Tragen von zu reinigen-
den Behéltern bereitgestellt werden. Da der Behél-
terzellentrdger den gréfiten Anteil an der Warme-
und/oder Schmutzverschleppung innerhalb der Rei-
nigungsmaschine aufweist, kann durch dessen Er-
zeugung mittels des schichtweisen Materialauftra-
gens eine in seiner Form hinsichtlich Steifigkeit und
Masse optimierter Behalterzellentrager mit einer ge-
ringen Warme- und/oder Schmutzverschleppung in
der Reinigungsmaschine bereitgestellt werden.

[0037] Ferner kann die mindestens eine Behalterzel-
le, welche mittels des schichtweisen Materialauftra-
gens erzeugt wurde, analog zu dem Behalterzellen-
trager mit einer geringen Wéarme- und/oder Schmutz-
verschleppung bereitgestellt werden. Weiterhin kon-
nen durch die Erzeugung der mindestens einen Be-
halterzelle mittels des schichtweisen Materialauftra-
gens eine auf eine Reinigung des in der Behalterzelle
aufgenommenen, zu reinigenden Behalters optimier-
ten, komplexen Form bereitgestellt werden, welche
bei herkdmmlichen Fertigungsverfahren, beispiels-
weise aufgrund von nicht zu Uberschreitenden Bie-
geradien oder aufgrund der Entformung aus Negativ-
formen, nicht oder nur unter hohem Aufwand herge-
stellt werden kdnnen.
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[0038] In einer bevorzugten alternativen Ausgestal-
tung weist die mindestens eine Komponente ein ein-
ziges Material auf.

[0039] Dadurch, die mindestens eine Komponen-
te ein einziges Material aufweist, kann die mindes-
tens eine Komponente besonders schnell und kos-
tengiinstig herstellbar bereitgestellt werden. Ferner
entsteht lediglich ein minimaler Materialaufwand, da
einzig das zum Erzeugen der mindestens einen Kom-
ponente erforderliche Material verbraucht wird, und
das restliche Material sortenrein verbleibt und ohne
eine Nachbehandlung, wie einem Sortieren oder Rei-
nigen, wiederverwendet werden kann.

[0040] In einer weiter bevorzugten Ausbildung weist
die mindestens eine Komponente mehrere Mate-
rialien, bevorzugt zwei Materialien, auf, wobei der
schichtweise Materialauftrag bevorzugt an einem
Halbzeug erfolgt ist.

[0041] Dadurch, dass die mindestens eine Kompo-
nente mehrere Materialien, bevorzugt zwei Materia-
lien, aufweist, kann ein die mindestens eine Kom-
ponente bezlglich der Lasten, welche wahrend des
Betriebs der die Vorrichtung aufweisenden Maschine
beziehungsweise Anlage auftreten, optimiert aufge-
baut sein. So kann in Bereichen hoher Last ein Ma-
terial mit hoher Zugfestigkeit vorgesehen sein, und in
Bereichen geringerer Last beispielsweise ein beson-
ders leichtes Material angeordnet sein. Ferner kén-
nen dadurch, dass die mindestens eine Komponente
mehrere Materialien aufweist, Funktionselemente be-
ziehungsweise Funktionsgruppen, wie Klemmungen,
bevorzugt PET-Klemmungen, und/oder Gummierun-
gen, sowie Oberflachenbeschichtungen, wie haften-
de Schichten, direkt in einem Fertigungsschritt er-
zeugt sein.

[0042] Wenn das schichtweise Materialauftragen an
mindestens einem Halbzeug erfolgt, kann eine be-
sonders glnstig gefertigte Vorrichtung mit Eigen-
schaften, welche besonders gut an die im Betrieb
auftretenden Anforderungen angepasst sind, bereit-
gestellt werden. So kann das schichtweise Materi-
alauftragen an beziehungsweise um eine einfache
Blech-Grundkonstruktion erfolgt sein, beispielswei-
se als Kunststofffilm zu Larmschutzzwecken. Ferner
kénnen Inserts mit besonderen Materialeigenschaf-
ten in die mindestens eine Komponente integriert
sein, wodurch eine weiterhin verbesserte Vorrichtung
bereitgestellt werden kann.

Kurze Beschreibung der Figuren
[0043] Bevorzugte weitere Ausfihrungsformen der

Erfindung werden durch die nachfolgende Beschrei-
bung der Figuren naher erlautert. Dabei zeigen:
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[0044] Fig. 1 schematisch eine Seitenansicht einer
Vorrichtung zum Tragen von zu reinigenden Behal-
tern in einer Reinigungsmaschine mit einem mittels
schichtweisen Materialauftragens erzeugten Behal-
terzellentrager;

[0045] Fig. 2 schematisch die Vorrichtung aus Fig. 1
in einer Vorderansicht; und

[0046] Fig. 3 schematisch eine perspektivische Sei-
tenansicht einer mittels schichtweisen Materialauftra-
gens erzeugten Vorrichtung zum Tragen von zu rei-
nigenden Behaltern in einer Reinigungsmaschine.

Detaillierte Beschreibung
bevorzugter Ausflihrungsbeispiele

[0047] Im Folgenden werden bevorzugte Ausfiih-
rungsbeispiele anhand der Figuren beschrieben. Da-
bei werden gleiche, &hnliche oder gleichwirkende
Elemente mit identischen Bezugszeichen bezeich-
net. Um Redundanzen zu vermeiden, wird auf die
wiederholte Beschreibung dieser Elemente in der
nachfolgenden Beschreibung teilweise verzichtet.

[0048] Fig. 1 zeigt schematisch eine Seitenansicht
einer Vorrichtung zum Tragen von zu reinigenden Be-
héltern in einer Reinigungsmaschine mit einem mit-
tels schichtweisen Materialauftragens erzeugten Be-
halterzellentrager 2. Der Behalterzellentrager 2 er-
streckt sich entlang einer Langsachse L. Stirnseitig
ist an dem Behalterzellentrager 2 jeweils ein Anbin-
dungssegment 20 vorgesehen, mit welchem die Vor-
richtung 1 an eine Transportkette einer Reinigungs-
maschine angebracht werden kann. Ferner sind an
den Stirnseiten des Behalterzellentragers 2 Mitneh-
mer 22 angeordnet, welche bei Betrieb der die Vor-
richtung 1 aufweisenden Reinigungsmaschine un-
ter anderem zum Ausldsen von Schaltern verwendet
werden.

[0049] Entlang der Langsachse L sind an dem Be-
halterzellentrager 2 Behalterzellen 3 angeordnet. Die
Behalterzellen 3 weisen jeweils eine Mittelachse M
auf, welche senkrecht zur Langsachse L orientiert ist.
Ferner weisen die Behélterzellen 3 an ihrer Oberseite
eine Einflhréffnung 30 auf, durch welche ein zu rei-
nigender Behdlter in die Behalterzelle 3 geflhrt wird.
Gegenlber der Einflihréffnung 30 weist die Behalter-
zelle 3 einen Zentrierbereich 32 auf. In diesem wird
der Behalterkopf des in die Behalterzelle 3 gescho-
benen, zu reinigenden Behalters beziglich der Mit-
telachse M zentriert, um ein optimales Reinigungser-
gebnis des Behélters in der Reinigungsmaschine zu
erzielen. Weiterhin sind an der Behalterzelle 3 Spu-
I6ffnungen 36 vorgesehen, durch welche eine Spiil-
flissigkeit zu dem zu reinigenden Behalter gelangen
beziehungsweise gespritzt werden kann. Im Bereich
der Spuléffnungen 36 sind Positionierrippen 34 an-
geordnet, welche die Positionierung und Zentrierung
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des Behalters in der Behalterzelle 3 unterstutzen.
Die Behalterzellen 3 bestehen hier aus einem ther-
moplastischen Kunststoff. Alternativ kénnen diese je-
doch auch aus einem anderen Material, bevorzugt
Stahl oder Edelstahl, gefertigt sein.

[0050] In Fig. 2 ist schematisch die Vorrichtung aus
Fig. 1in einer Vorderansicht gezeigt. Der sich in Rich-
tung seiner Langsachse L erstreckende Behalterzel-
lentrager 2 weist eine Profilform auf, welche mehrfach
gekrimmt ist. Dabei sind beidseitig eines mittig ange-
ordneten Verbindungssegments 26 Seitenwangen 24
angeordnet, durch welche eine im Wesentlichen C-
férmige Profilform des Behalterzellentragers bereit-
gestelltist. An den Stirnseiten des Profils sind die mit
den Mitnehmern 22 versehenen Anbindungssegmen-
te 20 angeordnet, welche die beiden Seitenwangen
24 miteinander verbinden und den Behalterzellentra-
ger 2 zusatzlich stabilisieren. Durch diese Ausbildung
des Behalterzellentragers 2 weist dieser eine beson-
ders hohe Stabilitat auf. Die Behalterzellen 3 sind in
Offnungen des Verbindungssegments 26 und durch
nach innen gekrimmte Endbereiche 28 der Seiten-
wangen 24 positioniert, wobei die Endbereiche 28 zu-
satzlich eine Klemmwirkung auf die Behalterzellen 3
auslben und diese somit in ihrer Lage fixieren. Hier-
durch ist eine besonders hohe Stabilitat der Vorrich-
tung 1 bereitgestellt.

[0051] Der Behélterzellentrager 3 ist mittels eines
schichtweisen Materialauftragens in einem 3D-Dru-
cker in einem Fertigungsschritt erzeugt. In herkdmm-
lichen Fertigungsverfahren ware die Herstellung des
Behalterzellentragers in dieser Form nicht oder nur
durch eine Mehrzahl an aufwendigen Fertigungs-
schritten zu realisieren. So musste der Behalterzel-
lentrager 2 in mehrere Einzelkomponenten unterteilt
werden, welche anschlielend miteinander zu verbin-
den waren. Die dadurch entstehenden Verbindungs-
bereiche wirden wiederum eine Nachbehandlung
bedingen, um einer dort entstandene erhdhte Gefahr
von Ablagerungen von Schmutz entgegenzuwirken.
Im Spritzgussprozess waren beispielsweise kompli-
zierte mehrteilige Werkzeugsysteme vonnéten, um
die erforderliche Profilform des Langsprofils des Be-
halterzellentragers 2 zu realisieren. In einer Ausfih-
rung des Behdlterzellentrdgers 2 aus einem Blech
waren zumindest ein Stanzvorgang, sowie mehrere
Biegeoperationen auszufihren. AnschlieRen muss-
ten die Anbindungssegmenten 22 und den Mitneh-
mern 40 beispielsweise mittels Kleben oder Schwei-
Ren mit dem Langsprofil verbunden werden.

[0052] Aus Fig. 3 ist schematisch eine perspektivi-
sche Seitenansicht einer mittels schichtweisen Mate-
rialauftragens erzeugten Vorrichtung 1 zum Tragen
von zu reinigenden Behaltern in einer Reinigungsma-
schine zu entnehmen. Die Vorrichtung 1 wurde hier-
bei in einem Fertigungsschritt in einem 3D-Drucker
erzeugt. Um Gewicht einzusparen, weisen die Be-
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hélterzellen 3 hierbei mit ihren angrenzenden Behal-
terzellen 3 gemeinsame Trennwande 38 auf. Ferner
sind die Seitenwangen 24 direkt mit den Behalterzel-
len 3 verbunden, so dass auf ein Verbindungsseg-
ment verzichtet werden kann. Fir eine weitere Ge-
wichtsreduzierung sind die Seitenwangen 24 perfo-
riert bereitgestellt. Auch die stirnseitig angeordneten,
Mitnehmer 22 aufweisenden Anbindungssegmente
20 sind einstlckig mit den Seitenwangen 24 verbun-
den. Hierdurch ist eine besonders stabile und gleich-
zeitig leichte Struktur der Vorrichtung 1 bereitgestellt.
Aufgrund der im Vergleich zu herkémmlichen Vorrich-
tungen geringen Masse der Vorrichtung 1 kommt es
somit auch lediglich zu einem geringen Wéarmetrans-
port durch die Vorrichtung 1 von einer Behandlungs-
zone der Reinigungsmaschine in eine weitere.

[0053] Soweit anwendbar kénnen alle einzelnen
Merkmale, die in den einzelnen Ausflihrungsbeispie-
len dargestellt sind, miteinander kombiniert und/oder
ausgetauscht werden, ohne den Bereich der Erfin-
dung zu verlassen.

Bezugszeichenliste

1 Vorrichtung

2 Behalterzellentrager

20 Anbindungssegment

22 Mitnehmer

24 Seitenwange

26 Verbindungssegment

28 Endbereich

3 Behalterzelle

30 Einflihréffnung

32 Zentrierbereich

34 Positionierrippe

36 Spuléffnung

38 Trennwand

L Langsachse

M Mittelachse
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen einer Vorrichtung zum
Tragen von zu reinigenden Behaltern in einer Rei-
nigungsmaschine, bevorzugt in einer Reinigungsma-
schine einer Getrankeabfillanlage, umfassend min-
destens eine Komponente zum Ausbilden der Vor-
richtung, dadurch gekennzeichnet, dass die min-
destens eine Komponente durch schichtweises Ma-
terialauftragen erzeugt wird.

2. Verfahren gemafll Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das schichtweise Materialauftra-
gen mittels eines 3D-Druckers erfolgt.

3. Verfahren gemaf Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass als mindestens eine Kompo-
nente ein Behalterzellentrdger und/oder mindestens
eine Behalterzelle erzeugt wird.
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4. Verfahren gemall einem der vorstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass zum
schichtweisen Materialauftragen ein einziges Materi-
al verwendet wird.

5. Verfahren gemafl einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass zum schichtwei-
sen Materialauftragen mehrere Materialien, bevor-
zugt zwei Materialien, verwendet werden, wobei das
schichtweise Materialauftragen bevorzugt an min-
destens einem Halbzeug erfolgt.

6. Verfahren gemal einem der vorstehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Vor-
richtung durch das schichtweise Materialauftragen
einstickig bereitgestellt wird.

7. Verfahren gemall einem der vorstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
schichtweise Materialauftragen auf Grundlage digita-
ler Modelldaten der mindestens einen Komponente
erfolgt.

8. Vorrichtung zum Tragen von zu reinigenden Be-
héltern in einer Reinigungsmaschine, bevorzugt in
einer Reinigungsmaschine einer Getrankeabfillanla-
ge, mit mindestens einer Komponente zum Ausbilden
der Vorrichtung, dadurch gekennzeichnet, dass die
mindestens eine Komponente durch schichtweises
Materialauftragen erzeugt ist.

9. Vorrichtung gemafl Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das schichtweise Materialauftra-
gen mittels eines 3D-Druckers erzeugt ist.

10. Vorrichtung gemal Anspruch 8 oder 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Komponente ein
Behalterzellentrager und/oder mindestens eine Be-
halterzelle ist. Vorrichtung gemaf einem der Anspri-
che 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die
mindestens eine Komponente ein einziges Material
aufweist.

11. Vorrichtung gemaf einem der Anspriiche 8
bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die mindes-
tens eine Komponente mehrere Materialien, bevor-
zugt zwei Materialien, aufweist, wobei der schichtwei-
se Materialauftrag bevorzugt an einem Halbzeug er-
folgt ist.

Es folgen 2 Seiten Zeichnungen
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