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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Behalter-
zelle gemaf Oberbegriff Patentanspruch 1, auf einen Be-
hélterkorb entsprechend Oberbegriff Patentanspruch 14
sowie auf ein Verfahren zum Herstellen von Behalterzel-
len gemafl Oberbegriff Patentanspruch 15.

[0002] Behalter- oder Flaschenzellen als Bestandteil
von Behalter- oder Flaschenkdrben bei Behéalter- oder
Falschenreinigungsmaschinen sind bekannt und dienen
dort zur Aufnahme von Behaltern wahrend des Trans-
ports mit einem von einer Vielzahl von Behalter- oder
Flaschenkorben gebildeten Transportsystem durch die
verschiedenen Reinigungs- und Behandlungszonen der
jeweiligen Behalter- oder Flaschenreinigungsmaschine
(DE 19542673 A1). Bekannt ist es hierbei insbesondere
auch, derartige Behalter- oder Flaschenzellen bzw. de-
ren Wandung oder Zellenmantel aus einem zylindrischen
oder polygonartig ausgebildeten Abschnitt und einem
daran anschlieBenden, sich verjingenden Abschnitt
(Mindungsbereich) auszubilden, wobei der Zellenman-
tel zumindest Uber einen gréReren Teil der Behalterzel-
lenldnge aus einem Metallblech besteht.

[0003] Auch die DE 86 33 675.4 befasst sich mit Fla-
schenzellen. Dabei stellt diese Schrift eine aus Kunststoff
bestehende Flaschenzelle vor, wobei diese Flaschenzel-
le mit einer Einfassung zur Verstarkung der Behalterein-
fuhréffnung der Flaschenzelle ausgestattet ist. Die Ein-
fassung besteht aus Metall und ist mit Sicken zur Aus-
steifung und zur Erhdhung der Festigkeit ausgestattet.
[0004] Auch die DE 1 024 831 befasst sich mit Fla-
schenzellen. Diese Schrift stellt Flaschenzellen vor, wel-
che aus jeweils zwei Metallblechen bestehen. Durch ei-
nen Trenn- und einen Biegevorgang wird aus dem ur-
springlich ebenen Metallblech eine Halfte einer Fla-
schenzelle geformt. Durch das Zusammenfligen von
zwei derartigen Halften wird eine vollstédndige Flaschen-
zelle gebildet. Durch das Zusammenfiihren einer groRe-
ren Anzahl solcher Flaschenzellen wird ein Flaschentra-
ger gebildet. Die DE 1 024 831 schlagt hinsichtlich der
Fertigung solcher Flaschenzellen lediglich die Verwen-
dung einfachen Stahlbleches vor, wobei hdhere Festig-
keiten und/oder weitere MalRnahmen zur Gewichtsredu-
zierung nicht vorgesehen sind.

[0005] Nachteiligistbeibekannten Behalterzellenu.a.,
dass sie bzw. deren Zellenmantell eine relativ grofl3e
Masse und damit auch eine relativ hohe Warmekapazitat
aufweisen. Dies fuihrt beim Betrieb einer Behalterreini-
gungsmaschine bedingt durch die Temperaturdifferen-
zen zwischen den unterschiedlichen Behandlungszonen
und durch das hierdurch verursachte sténdige Erhitzen
und Abkihlen der Behélterzellen beim Transport durch
die Behandlungszonen zu erheblichen Energieverlu-
sten. Aufgabe der Erfindung ist es, eine Behalterzelle
aufzuzeigen, die bei ausreichend hoher mechanischer
und auch thermischer Stabilitat sowie bei der Mdglichkeit
einer vereinfachten Fertigung des Zellenmantels eine re-
duzierte Warmekapazitat aufweist. Weiterhin wird im
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Rahmen der vorliegenden Erfindung angestrebt, die
Masse einer Behélterzelle zu senken, um den Energie-
verlust noch weiter zu senken.

[0006] Zur Losung dieser Aufgabe ist eine Behalter-
zelle entsprechend dem Patentanspruch 1 ausgebildet.
Ein Behalterkorb bestehend aus einem Zellentrager und
mehreren Behalterzellen ist Gegenstand des Patentan-
spruchs 14. Ein Verfahren zum Herstellen von Behalter-
zellen ist Gegenstand des Patentanspruches 15.
[0007] Die erfindungsgemafle Behalterzelle, die aus
Metallblech beispielsweise durch Stanzen und Biegen
herstellbar ist, verbindet durch ihre besondere Ausge-
staltung in Uberraschender Weise die Vorteile einer ver-
einfachten Herstellung, einer fiir die Reinigung bzw. Be-
handlung der Behalter optimal wahlbaren Formgebung
und einer hohen mechanischen und thermischen Stabi-
litdt insbesondere auch den Vorteil einer reduzierten
Masse und Warmekapazitat und damit verbunden einer
wesentlichen Energieeinsparung beim Betrieb einer mit
den erfindungsgemafien Behalterzellen ausgestatteten
Behalterreinigungsmaschine, und zwar durch die Ver-
wendung eines hochfesten Metallbleches, beispielswei-
se eines Stahlbleches mit Profilierungen in vorgegebe-
nen Bereichen.

[0008] Die Profilierung des Metallbleches kann in un-
terschiedlichster Weise realisiert sein, beispielsweise
durch Sicken, durch Rippen, durch Pragungen usw. Bei
einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung ist die
Profilierung nicht nur hinsichtlich ihres Verlaufes, ihrer
Formgebung usw. an die Form der jeweiligen Behalter-
zelle bzw. des Zellenmantels angepasst, sondern auch
partiell oder lokal unterschiedlich an unterschiedlichen
Bereichen des Zellenmantels ausgefuhrt, und zwar der-
art, dass den partiell oder lokal sehr unterschiedlichen
Belastungen, denen eine Behélterzelle wahrend des Be-
triebes einer Behalterreinigungsmaschine ausgesetzt
ist, in optimaler Weise durch die verstarkende Profilie-
rung Rechnung getragen wird.

[0009] Fir die Herstellung der Behéalterzellen wird bei
dieser Ausfiihrungsform der Erfindung als Ausgangsma-
terial ein Metallblech verwendet, welches maRRgeschnei-
dert fUr die jeweilige Behalterzelle mit der Profilierung
versehen ist, d.h. die Profilierung ist am Ausgangsmate-
rial hinsichtlich ihrer Art, Form, GréRe, Anordnung und/
oder ihres Verlauf bereits so (auch partiell oder lokal un-
terschiedlich) vorgesehen, dass sie nach dem Stanzen
und Biegen bzw. Formen des Ausgangsmaterials an der
Behalterzelle bzw. an den dortigen, durch die Profilierung
zu verstarkenden Bereichen jeweils die fir jeden Bereich
erforderliche Ausbildung hinsichtlich Art, Form, Grofe,
Anordnung und/oder Verlauf aufweist, und zwar bei-
spielsweise in unterschiedlichen Bereichen des Zellen-
mantels unterschiedlich.

[0010] Neben den bereits oben genannten Verfahren
zur Profilierung des Metallbleches, ist erfindungsgeman
auch die Verwendung von mafgeschneiderten Blechen,
auch bekannt unter dem Begriff "Tailored Blanks" vorge-
sehen. Dabei bestehen diese maflgeschneiderten Ble-
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che aus mindestens zwei Bestandteilen, welche unter-
schiedliche Eigenschaften wie beispielsweise unter-
schiedliche Werkstoffgliten und/oder Materialstarken
und/oder geometrische Abmessungen aufweisen, und
durch ein Flgeverfahren, beispielsweise schweiflen mit
einander verbunden wurden. Durch das Zusammenwir-
ken der mindesten zwei Bestandteile ergeben diese in
ihrer Summe ein profiliertes Blech welches aber bei-
spielsweise auch noch durch die oben beschriebenen
Verfahren zusatzlich mit Sicken oder Rippen versehen
werden kann.

[0011] Weiterbildungen, Vorteile und Anwendungs-
moglichkeiten der Erfindung ergeben sich auch aus der
nachfolgenden Beschreibung von Ausfiihrungsbeispie-
len und aus den Figuren. Dabei sind alle beschriebenen
und/oder bildlich dargestellten Merkmale fiir sich oder in
beliebiger Kombination grundsétzlich Gegenstand der
Erfindung, unabhangig von ihrer Zusammenfassung in
den Anspriichen oder deren Rickbeziehung. Auch wird
der Inhalt der Anspriiche zu einem Bestandteil der Be-
schreibung gemacht.

[0012] Die Erfindung wird im Folgenden anhand der
Figuren an Ausflihrungsbeispielen naher erlautert. Es
zeigen:
Fig. 1 in vereinfachter perspektivischer Teildar-
stellung einen Behalterkorb bestehend aus
einem Zellentrager und aus mehreren an
diesem Zellentrdger vorgesehenen Fla-
schen- oder Behalterzellen;

jeweils in vereinfachter schematischer
Teildarstellung die profilierte Wandung
(Zellenmantel) bei unterschiedlichen Aus-
fuhrungsformen der Behalterzelle der Fi-
gur 1;

in perspektivischer Teildarstellung eine
Behalterzelle entsprechend einer weiteren
Ausfiihrungsform der Erfindung, im Be-
reich lhres offenen Endes;

jeweils in vereinfachter schematischer
Teildarstellung die profilierte Wandung
(Zellenmantel) bei unterschiedlichen Aus-
fihrungsformen der Behalterzelle der Fi-
gur 5.

Fig. 2 - 4

Fig. 5

Fig. 6 u. 7

[0013] Derin der Figur 1 allgemein mit 1 bezeichnete
Behalterkorb besteht im Wesentlichen aus einem aus
vorzugsweise korrosionsbestandigem Stahlblech gefer-
tigten, kastenartigen Zellentrédger 2 und aus mehreren
Flaschen- oder Behalterzellen 3, die jeweils in Aufnah-
men 2.1 des Zellentrégers 2 passend eingesetzt und an
diesem z.B. durch Verrasten verdrehungssicher und fest
positioniert gehalten sind.

[0014] Der Behalterkorb 1 ist Bestandteil einer nicht
dargestellten Behalterreinigungsmaschine zum Reini-
gen von Flaschen oder dergleichen flaschenartig ausge-
bildeten Behaltern und dabei speziell Bestandteil eines
Transportsystems der Behalterreinigungsmaschine,
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welches eine Vielzahl gleichartiger Behalterkdrbe 1 auf-
weist, die mit ihren Zellentrégern 2 jeweils beidendig mit
Befestigungslaschen 2.2 an umlaufenden Transportele-
menten, beispielsweise an umlaufenden Transportket-
ten gehalten sind und mit denen die zu reinigenden Be-
hélter durch Reinigungs- und Behandlungszonen der
Reinigungsmaschine bewegt werden.

[0015] Dieallgemeine Formgebung der Behalterzellen
3 ist an die Formgebung der zu reinigenden Behalter
bzw. Flaschen mdglichst optimal angepasst, d.h. die
Wandung 4 (Zellenmantel) jeder Behalterzelle 3 setzt
sich aus zwei rohrartigen, aneinander anschlieRenden
Abschnitten 4.1 und 4.2 sowie aus einem sich kegel-
stumpfverjingenden, an den Abschnitt 4.2 anschlie3en-
den Abschnitt 4.3 zusammen. Im Bereich der Abschnitte
4.1 und 4.2 weist die Behalterzelle 3 einen im Wesentli-
chen polygonartigen oder quadratischen Auf3en- und In-
nenquerschnitt mit abgerundeten Ecken auf. Am Ab-
schnitt 4.1 sind die Behalterzellen 3 bei der fur die Figur
1 gewahlten Darstellung an der Oberseite des Behalter-
korbes bei offen, d.h. die Behalterzelle 3 bildet dort das
offene Flaschen- oder Behélterzellenende 5 zum Ein-
bringen und Entnehmen der jeweiligen Flasche. Gegen
den Abschnitt 4.3 liegt der jeweilige, in der Behalterzelle
3 aufgenommene Behalter mit seinem Miindungsbereich
an.

[0016] Bei am Zellentrager 2 montierter Behalterzelle
3 steht diese mit dem Abschnitt 4.1 iber die Oberseite
des Zellentragers 2 vor und ist mit dem Abschnitt 4.2 im
Zellentrager 2 aufgenommen. Der Abschnitt 4.3 steht
Uber die Unterseite des Zellentragers 2 vor. Um die Be-
handlung des in der Behéalterzelle 3 aufgenommenen Be-
hélters zu erméglichen, sind in der Wandung 4 Offnun-
gen 6 vorgesehen, insbesondere auch eine Vielzahl der-
artiger Offnungen am Boden des Abschnittes 4.3.
[0017] Die Besonderheit der Behalterzellen 3 besteht
darin, dass sie aus einem sehr diinnen hochfesten Me-
tallblech, z.B. Stahlblech (beispielsweise Edelstahl-
blech) gefertigt sind, und zwar bei der dargestellten Aus-
fihrungsform im gesamten Bereich des Zellenmantels
bzw. ihrer Wandung 4 miteinem Metallblech, dessen Dik-
ke maximal 0,7 mm betragt, bevorzugt aber deutlich un-
ter 0,7 mm liegt, beispielsweise nur etwa 0,5 mm betragt,
um so die Gesamtmasse und damit auch die Warmeka-
pazitét der Behalterzellen 3 mdglichst klein zu halten.
[0018] Um dennoch eine ausreichende, insbesondere
auch mechanische Stabilitat fir die Behalterzellen 3 si-
cherzustellen, ist die Wandung 4 der Behalterzellen 3
zumindest an den kritischen Bereichen, d.h. an solchen
Bereichen, die beim Betrieb einer Behalterreinigungsma-
schine einer erhéhten Belastung unter Krafteinwirkung
unterworfen sind, durch eine geeignete Strukturierung
des Metallblechs verstéarkt.

[0019] Die Figur 1 zeigt derartige Verstarkungen in
Form von Sicken 7 - 10, die durch Prégen oder Rollen in
das Metallblech eingebracht sind, und zwar die Sicken
7, 8 und 9, die jeweils ringférmig die Langsachse der
Behalterzelle 3 umschlieBend ausgefiihrt sind, am Rand-
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bereich der Offnung 5 (Rippe 7), zwischen dem oberen
und unteren Ende der Behalterzelle 3 bzw. am unteren
Bereich des Uber den Zellentrager 2 vorstehenden Ab-
schnittes 4.1 (Rippe 8) sowie am unteren Ende des Ab-
schnittes 4.3 (Rippe 9). Weiterhin sind in das Metallblech
der Wandung 4 auch in Langsrichtung der Behélterzelle
3 sich erstreckende Sicken eingebracht, wie dies in der
Figur 1 mit den Sicken 10 angedeutet ist.

[0020] Die Figuren 2 und 3 zeigen weitere Mdglichkei-
ten einer Verstarkung der Behalterzelle 3 durch Profilie-
rung. Bei der in der Figur 2 dargestellten Ausfiihrungs-
form ist die dort mit 4a angegebene Wandung durch Rip-
pen oder Sicken 11 und 12 versteift, die wiederum durch
Pragen oder Rollen in das Metallblech eingebracht sind,
und zwar bei der dargestellten Ausfiihrungsform derart,
dass diese Rippen lber eine gemeinsame Oberflachen-
seite der nicht verformten Bereiche 13 des Metallblechs
vorstehen. Die Rippen oder Sicken 11 und 12 sind wei-
terhin so eingebracht, dass die Langserstreckung der
Rippen oder Sicken 11 mitder Langserstreckung der Rip-
pen oder Sicken 12 einen Winkel einschlieRt, beispiels-
weise die Rippen oder Sicken 11 senkrecht oder quer zu
den Rippen oder Sicken 12 verlaufen, beispielsweise
zwischen zwei Rippen oder Sicken 11 jeweils mehrere
Rippen oder Sicken 12 vorgesehen sind, und dass sadmt-
liche Rippen oder Sicken 11 sowie auch samtliche Rip-
pen oder Sicken 12 jeweils mit ihrer Langserstreckung
in einer gemeinsamen Richtung oder im Wesentlichen
gemeinsamen Richtung orientiert sind, beispielsweise
Rippen oder Sicken 11 in Richtung der Langserstreckung
der jeweiligen Behalterzelle 3 und die Rippen oder Sik-
ken 12 in Umfangsrichtung dieser Behalterzelle.

[0021] Diejenige Seite des Metallblechs, iber die die
Rippen oder Sicken 11 und 12 vorstehen bildet dann z.B.
die AuBenflache der jeweiligen Behalterzelle 3, sodass
die offene Seite der Rippen oder Sicken 11 und 12 in-
nerhalb der Behalterzellen 3 zusatzliche Strémungswe-
ge bilden, uber die beim Reinigen Reinigungsmedium
zuflieBen bzw. abflieRen kann.

[0022] Die Figur 3 zeigt eine Wandung 4b, bei der das
diese Wandung bildende Metallblech eine mehrfach ge-
wellte Struktur mit einer Vielzahl von beispielsweise kis-
sen- oder domartigen Vorspriingen 14 aufweist, die
durch Pragen des Metallbleches erzeugt sind und tber
eine gemeinsame Seite des vor dem Pragen urspriing-
lich flachen Metallblechs vorstehen. Grundséatzlich kann
die Wandung 4b auch so strukturiert sein, dass sie so-
wohl Uber die AuRenseite, als auch Uber die Innenseite
der Behalterzelle vorstehende Vorspriinge 14 aufweist.
[0023] Die Figur 4 zeigt als weitere Ausflihrungsform
eine Wandung 4c, die aus einem Metallblech hergestellt
ist, welches durch Walzen gepréagt ist, und zwar derart,
dass das die Wandung 4c bildende Metallblech an we-
nigstens einer Oberflaichenseite mit sich kreuzenden
stegartigen Bereichen oder Rippen 15 und 16 versehen
ist, die eine die mechanische Festigkeit der Behalterzel-
len 3 im Wesentlichen bestimmende gitterartige Struktur
bilden, bei der die Bereiche 17 zwischen den Rippen 15
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und 16 mit besonders geringer Blechdicke, beispielswei-
se mit einer Blechdicke sogar unter 0,5 mm ausgefihrt
sind. Eine Gruppe der Rippen, beispielsweise die Rippen
15 erstrecken sich beispielsweise in Langsrichtung der
Behalterzellen 3, wahrend die Rippen 16 der anderen
Gruppe n Umfangsrichtung der Behalterzellen 3 verlau-
fen.

[0024] Speziell bei dieser Ausfiihrungsform besteht
auch die Moglichkeit, das die Wandung 4c bildende Me-
tallblech mafigeschneidert fiir die Behalterzellen 3, d.h.
hinsichtlich ihrer Profilierung (z.B. Anordnung, Form,
auch Querschnittsform, Verlauf, Gré3e der Rippen 15
und 16) der Formgebung der Behalterzellen 3 entspre-
chend optimal auszubilden, beispielsweise in der Weise,
dass die sich in Langsrichtung der Behalterzellen 3 er-
streckenden Rippen 15 in ihrer Formgebung und/oder
ihres Verlaufs an die Form der Behalterzellen 3 ange-
passt sind, und zwar selbstverstandlich unter entspre-
chender Anpassung der Rippen 16 und unter Berlick-
sichtigung auch der mdglicher Weise partiell unter-
schiedlichen Belastung der Behalterzellen 3.

[0025] Die Figur 5 zeigt in Teildarstellung eine Behal-
terzelle 18 im Bereich ihres oberen, offenen Endes, die
sich von den Behélterzellen 3 dadurch unterscheidet,
dass die Behalterzelle 18 zumindestin ihrem rohrartigen,
insoweit den Abschnitten 4.1 und 4.2 entsprechenden
Abschnitten aus einem malRRgeschneidert fur die Behal-
terzellen 18 hergestellten Metallblech durch Stanzen und
Biegen hergestelltist. Das die jeweilige Wandung 19 bil-
dende Metallblech ist aus einem Ausgangsmaterial (Me-
tallblech) unter Anwendung einer geeigneten Verfor-
mungstechnik, z.B. Hydroformen, Walzen, Pragen usw.
plastisch, d.h. unter MaterialflieRen des Ausgangsmate-
rials strukturiert, d.h. mit Vorspruingen, beispielsweise
mit den Vorspriingen 20 - 23 unterschiedlicher Formge-
bung im Bereich der der Offnung 5 entsprechenden Off-
nung 24, sowie auch durch Pragen mit Sicken 25 verse-
hen, und zwar wiederum zur Erzielung einer ausreichend
hohen Festigkeit der Behalterzellen 18, bei ansonsten
extrem kleiner Blechstarke, d.h. bei einer Blechstarke
vorzugsweise unter 0,7 mm.

[0026] Die Behalterzellen 18 werden aus dem mit den
Vorspriingen 20 - 23, den Sicken 25 usw. maf3geschnei-
dert versehen Ausgangsmaterial (Metallblech) jeweils
durch Ausstanzen wenigstens eines diese Vorspriinge,
Sicken usw. aufweisenden Zuschnittes und durch an-
schlielendes Biegen dieses Zuschnittes zu der dreidi-
mensionalen Behalterzelle 18 hergestellt, wobei die nach
dem Biegen einander benachbarten Randbereiche 26 in
geeigneter Weise miteinander verbunden werden.
[0027] Die Herstellung der Behalterzellen aus malige-
schneidert mit einer Profilierung versehenen Blechen hat
u.a. den Vorteil, dass die Profilierung hinsichtlich ihrer
Formgebung und/oder Anordnung an den Behélterzellen
18 optimal vorgesehen werden kann, und zwar insbe-
sondere auch partiell unterschiedlich und nicht nur fir
die Versteifung, sondern auch fiir andere Funktionen,
beispielsweise fiir eine optimale Verbindung der Behal-
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terzellen 18 mit Zellentragern usw.

[0028] Die Figuren 6 und 7 zeigen in Teildarstellung
weitere Beispiele einer Wandung 19a bzw. 19b fir Be-
héalterzellen 18, die (Wandungen) durch eine mafge-
schneiderte Profilierung des als Ausgangsmaterial ver-
wendeten Metallblechs hergestellt sind, und zwar bei der
Wandung 18a der Figur 6 in der Form, dass diese Wan-
dung an dem die Offnung 24 umgebenden Randbereich
durch eine umlaufende, Uber die AufRenseite der Behal-
terzellen 18 vorstehende Rippe 27 verstarkt ist und in
diese Rippe 27 weitere, in Langsrichtung der Behalter-
zellen 18 sich erstreckende Rippen 28 mit ihrem oberen
Ende einmiinden, wobei die Rippen 28 Uiber die Rippen
27 vorstehen.

[0029] Die Figur 7 zeigt eine dhnliche Ausfiihrung der
maRgeschneiderten Strukturierung der Wandung 19b al-
lerdings in der Form, dass die Rippen 27 und 28 jeweils
dieselbe Hohe aufweisen bzw. mit gleichem Maf} Uber
die AufRenseite der Behalterzellen 18 vorstehen.

[0030] Die Erfindung wurde voranstehend an Ausflih-
rungsbeispielen beschrieben. Es versteht sich, dass
zahlreiche Anderungen sowie Abwandlungen méglich
sind, ohne das dadurch der der Erfindung zugrunde lie-
gende Erfindungsgedanke verlassen wird.

[0031] Allen Ausfiihrungen ist gemeinsam, dass die
Wandung der Behélterzellen 3 bzw. 18 jeweils aus einem
dinnen hochfesten Metallblech, beispielsweise aus
Stahlblech besteht und durch entsprechende Profilie-
rung zumindest in Teilbereichen verstéarkt ist, und dass
durch die dinnwandige Ausbildung der Behalterzellen 3
bzw. 18 die Masse dieser Behalterzellen und damit auch
deren Warmekapazitat klein gehalten ist.

Bezugszeichenliste

[0032]

1 Behalterkorb

2 Zellentrager

2.1 Aufnahmen im Zellentrager 2
2.2 Befestigungslaschen
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4, 4a, 4b,4c  Wandung der Behalterzellen 3
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13 nichtverformter Blechbereich
14 Vorsprung

15, 16 Rippe

17 Bereich zwischen den Rippen 15 und 16
18 Behélterzelle

19, 19a, 19b  Behalterzellenwandung
20-23 Vorsprung oder Rippe

24 Offnung

25 Sicke

26 Randbereich

27,28 Rippe

Patentanspriiche

1. Behalterzelle einer Behalterreinigungsmaschine,
insbesondere Flaschenreinigungsmaschine mit ei-
nem von einer Zellenwandung oder einem Zellen-
mantel (4, 4a, 4b, 4c; 19, 19a, 19b) umschlossenen
Zelleninnenraum zur Aufnahme eines zu reinigen-
den Behalters, wobei der Zellenmantel (4, 4a, 4b,
4c; 19, 19a, 19b) zumindest Gber den gréReren Teil
der Behalterzellenlange aus Metallblech gefertigtist,
dadurch gekennzeichnet, dass das Metallblech
ein hochfestes, zumindest in Teilbereichen des Zel-
lenmantels (4, 4a, 4b, 4c; 19, 19a, 19b) strukturiertes
Metallblech ist, welches wenigstens aulRerhalb der
Strukturierung eine Blechdicke von maximal 0,7 mm
aufweist.

2. Behalterzelle nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Blechdicke zumindest auRerhalb
der Strukturierung (7 - 10, 11, 12, 14, 20 - 23, 25,
27, 28) kleiner als 0,7 mm ist, beispielsweise etwa
0,5 mm betragt.

3. Behalterzelle nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Metallblech ein Stahl-
blech, beispielsweise ein Edelstahlblech ist.

4. Behalterzelle nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Pro-
filierung von in das Metallblech eingeformten Rippen
oder Sicken (7 - 10, 11, 12), beispielsweise durch in
das Metallblech durch Pragen und/oder Rollen ein-
gebrachte Sicken (7 - 10, 11, 12) gebildet ist.

5. Behalterzelle nach einem der vorhergehenden An-
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spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Me-
tallblech zur Profilierung gewellt ist.

Behalterzelle nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Me-
tallblech zur Profilierung vorzugsweise durch Pra-
gen mit einer Vielzahl von partiellen Wélbungen und/
oder Vorspriingen und/oder Vertiefungen ausgebil-
det ist.

Behélterzelle nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Me-
tallblech zur Profilierung mit Rippen (15, 16, 27, 28)
und/oder mit Vorspriingen (20 - 23) versehen ist, an
denen die Blechdicke grofer ist als an diese Rippen
(15, 16, 27, 28) und/oder Vorspriinge (20 - 23) an-
grenzenden Bereichen (17).

Behalterzelle nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Rippen (15, 16, 27, 28) und/oder
Vorsprunge (20 - 23) durch plastisches Verformen
eines Ausgangsmaterials, beispielsweise durch
Walzen und/oder Pragen oder durch das Verbinden
mindestens zweier Bleche unterschiedlicher Eigen-
schaften oder Abmessungen erzeugt sind.

Behalterzelle nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das den
Zellenmantel (4, 4a, 4b, 4c; 19, 19a, 19b) bildende
Metallblech auch im Bereich der Profilierung (7 - 10,
11,12, 14,15, 16, 20 - 23, 25, 27, 28) die Blechdicke
von maximal 0,7 mm, vorzugsweise eine Blechdicke
kleiner 0,7 mm, bevorzugt eine Blechdicke von etwa
0,5 mm aufweist.

Behalterzelle nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Blechdicke des den Zellenmantel (19, 19a, 19b) bil-
denden Blechs im Bereich der Rippen (15, 16, 27,
28) und/oder der Vorspriinge (20 - 23) um den Faktor
1,5-2gr6Reristalsinangrenzenden Bereichen (17).

Behalterzelle nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, gekennzeichnet durch die Herstellung
des Zellenmantels (19, 19a, 19b) aus einem Metall-
blech, welches mit der Profilierung (7 - 10, 11, 12,
14, 15, 16, 20 - 23, 25, 27, 28) vorgefertigt ist, und
zwar vorzugsweise durch Stanzen und Biegen.

Behalterzelle nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Profilierung (7 - 10, 11, 12, 14,
15, 16, 20 - 23, 25, 27, 28) in das von einem Stahl-
blech gebildete Ausgangsmaterial derart einge-
bracht ist, dass die Profilierung (7 - 10, 11, 12, 14,
15, 16, 20 - 23, 25, 27, 28) nach dem Formen des
Zellenmantels (4, 4a, 4b, 4c, 19, 19a, 19b) die erfor-
derliche Lage und/oder Orientierung und/oder Form
aufweist.
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Behalterzelle nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Pro-
filierung (7 - 10, 11, 12, 14, 15, 16, 20 - 23, 25, 27,
28) partiell unterschiedlich ausgebildetist, insbeson-
dere hinsichtlich Art und/oder GréRe und/oder Ver-
lauf.

Behalterkorb fiir eine Behalterreinigungsmaschine,
bestehend aus einem Zellentréger (2) sowie aus
mehreren an dem Zellentrager (2) vorgesehenen
Behalterzellen (3, 18), dadurch gekennzeichnet,
dass die Behalterzellen (3, 18) nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche ausgebildet sind.

Verfahren zum Herstellen von Behalterzellen (3, 18)
fur Behalterreinigungsmaschinen, insbesondere
Flaschenreinigungsmaschinen, mit einem Zellen-
mantel (4, 4a, 4b, 4c, 19, 19a, 19b), der einen Zel-
leninnenraum zur Aufnahme eines zu reinigenden
Behalters umschlie®t und zumindest Uber den gro-
Reren Teil der Behalterzellenlange aus Metallblech
durch Stanzen und Biegen gefertigt ist, gekenn-
zeichnet durch die Verfahrensschritte

a) Bereitstellen eines zumindest in Teilberei-
chen mit einer Profilierung (7 - 10, 11, 12, 14,
20-23, 25, 27, 28) versehenen, hochfesten Me-
tallbleches, welches zumindest auf3erhalb der
Profilierung eine Blechdikke von maximal 0,7
mm, bevorzugt aber eine Blechdicke kleiner 0,7
mm, vorzugsweise eine Blechdicke von 0,5 mm
aufweist,

b) Ausstanzen wenigstens eines Zuschnittes
bezogen auf die Profilierung in der Weise, dass
nach dem Formen des wenigstens einen Zu-
schnitts in den Zellenmantel (4, 4a, 4b, 4c, 19,
19a, 19b) die Profilierung dort die geforderte La-
ge und/oder Orientierung und/oder Formge-
bung aufweist.

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Profilierung durch Einbringen
von Sicken und/oder Rippen (7 - 10, 11, 12) und/
oder Vorspriingen (14) in das Ausgangsmaterial,
vorzugsweise durch Pragen erzeugt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriich 15, 16, dadurch gekennzeichnet, dass die
Profilierung (15, 16, 20 - 23, 27, 28) durch plastische
Verformung des Ausgangsmaterials, beispielsweise
durch Walzen, Pragen usw. erzeugt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che 15-17, dadurch gekennzeichnet, dass die
Profilierung (15, 16, 20 - 23, 27, 28) partiell unter-
schiedlich erzeugt wird, insbesondere hinsichtlich
Art, Form, GréRe, Anordnung und/oder Verlauf.
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Claims

Container cell of a container cleaning machine, in
particular a bottle cleaning machine, with a cell inte-
rior space surrounded by a cell wall or a cell jacket
(4, 4a, 4b, 4c, 19, 193, 19b) for receiving a container
to be cleaned, wherein the cell jacket (4, 4a, 4b, 4c,
19, 19a, 19b) is made of sheet metal at least with
respect to the majority of the container cell length,
characterised in that the sheet metal is a high
strength sheet metal which is structured at least in
part segments of the cell jacket (4, 4a, 4b, 4c, 19,
19a, 19b) and at least outside the structuring has a
sheet thickness of maximum 0.7 mm.

Container cell according to claim 1, characterised
in that the sheet thickness at least outside the struc-
turing (7 - 10, 11, 12, 14, 20 - 23, 25, 27, 28) is less
than 0.7 mm, for example around 0.5 mm.

Container cell according to claim 1 or 2, character-
ised in that the sheet metal is a sheet steel, for ex-
ample a stainless sheet steel.

Container cell according to any of the preceding
claims, characterised in that the profiling is formed
by ribs or beads (7 - 10, 11, 12) formed in the metal
plate, for example by beads (7 - 10, 11, 12) made in
the sheet metal by embossing and/or rolling.

Container cell according to any of the preceding
claims, characterised in that the sheet metal for
the profiling is corrugated.

Container cell according to any of the preceding
claims, characterised in that the sheet metal for
the profiling is formed preferably by embossing with
a multiplicity of partial bulges and/or protrusions
and/or recesses.

Container cell according to any of the preceding
claims, characterised in that the sheet metal for
the profiling is fitted with ribs (15, 16, 27, 28) and/or
with protrusions (20 - 23) at which the sheet thick-
ness is greater than at regions (17) adjacent to these
ribs (15, 16, 27, 28) and/or protrusions (20 - 23).

Container cell according to claim 7, characterised
in that the ribs (15, 16, 27, 28) and/or protrusions
(20 - 23) are produced by a plastic deformation of a
raw material, for example by rolling and/or emboss-
ing or by joining at least two sheets of different prop-
erties or dimensions.

Container cell according to any of the preceding
claims, characterised in that the sheet metal form-
ing the cell jacket (4, 4a, 4b, 4c, 19, 19a, 19b), even
in the region of the profiling (7 - 10, 11, 12, 14, 15,
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16, 20 - 23, 25, 27, 28), has a sheet thickness of
maximum 0.7 mm, preferably a sheet thickness of
less than 0.7 mm, preferably a sheet thickness of
around 0.5 mm.

Container cell according to any of the preceding
claims, characterised in that the sheet thickness
of the sheet forming the cell jacket (19, 19a, 19b) in
the region of the ribs (15, 16, 27, 28) and/or protru-
sions (20 - 23) is greater by a factor of 1.5 - 2 than
in adjacent regions (17).

Container cell according to any of the preceding
claims, characterised by production of the cell jack-
et (19, 19a, 19b) from of a sheet metal which is pre-
produced with the profiling (7 - 10, 11, 12, 14, 15,
16, 20 - 23, 25, 27, 28), preferably by punching and
bending.

Container cell according to claim 11, characterised
in that the profiling (7 - 10, 11, 12, 14, 15, 16, 20 -
23, 25, 27, 28) is made in the raw material formed
from a sheet steel in that after forming the cell jacket
(4, 4a, 4b, 4c, 19, 19a, 19b), the profiling (7 - 10, 11,
12,14, 15, 16, 20 - 23, 25, 27, 28) has the necessary
position and/or orientation and/or shape.

Container cell according to any of the preceding
claims, characterised in that the profiling (7 - 10,
11,12, 14,15, 16, 20 - 23, 25, 27, 28) is formed partly
differently in particular with regard to nature and/or
size and/or course.

Container basket for a container cleaning machine
comprising a cell carrier (2) and several container
cells (3, 18) provided on the cell carrier (2), charac-
terised in that the container cells (3, 18) are formed
according to any of the preceding claims.

Method for production of container cells (3, 18) for
container cleaning machines, in particular bottle
cleaning machines, with a cell jacket (4, 4a, 4b, 4c,
19, 19a, 19b) which surrounds a cell interior space
forreceiving at least one container to be cleaned and
which, at least with respect to a majority of the con-
tainer cell length, is made of sheet metal by punching
and bending, characterised by the process steps

a) provision of a high strength sheet metal with
a profiling (7 - 10, 11, 12, 14, 15, 16, 20 - 23, 25,
27, 28) at least in part segments, which sheet
outside the profiling has a sheet thickness of
maximum 0.7 mm, preferably a sheet thickness
oflessthan 0.7 mm, preferably a sheet thickness
of 0.5 mm,

b) punching of at least one cut-out in relation to
the profiling such that after forming the at least
one cut-out in the cell jacket (4, 4a, 4b, 4c, 19,
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19a, 19b), the profiling there has the required
position and/or orientation and/or shape.

Method according to claim 15, characterised in that
the profiling is created by introducing beads and/or
ribs (7 - 10, 11, 12) and/or protrusions (14) in the raw
material, preferably by embossing.

Method according to one of the preceding claims 15,
16, characterised in that the profiling (15, 16, 20 -
23, 27, 28) is created by plastic deformation of the
raw material, preferably by rolling, embossing etc.

Method according to any of the preceding claims 15
to 17, characterised in that the profiling (15, 16, 20
- 23, 27, 28) is created partly differently in particular
with regard to nature, form, size, arrangement and/or
course.

Revendications

Compartiment a récipient d’'une machine de nettoya-
ge derécipients, en particulier d’'une machine de net-
toyage de bouteilles, comprenant un espace inté-
rieur de compartiment entouré par une paroi de com-
partiment ou une enveloppe de compartiment (4, 4a,
4b, 4c; 19, 19a, 19b) destiné a recevoir un récipient
a nettoyer, I'enveloppe de compartiment (4, 4a, 4b,
4c ; 19, 19a, 19b) étant fabriquée en tole métallique
au moins sur la majeure partie de la longueur du
compartiment a récipient, caractérisé en ce que la
tole métallique est une tle métallique a haute résis-
tance, structurée au moins dans des zones partielles
de I'enveloppe de compartiment (4, 4a, 4b, 4c ; 19,
19a, 19b), laquelle tle présente, au moins en dehors
de la structuration, une épaisseur de tdle maximum
de 0,7 mm.

Compartiment a récipient selon la revendication 1,
caractérisé en ce que I'épaisseur de téle est au
moins en dehors de la structuration (7 - 10, 11, 12,
14, 20 - 23, 25, 27, 28) inférieure a 0,7 mm, s’éleve
par exemple a environ 0,5 mm.

Compartiment a récipient selon la revendication 1
ou 2, caractérisé en ce que la tle métallique est
une tole d’acier, par exemple une téle d’acier inoxy-
dable.

Compartiment a récipient selon I'une quelconque
des revendications précédentes, caractérisé en ce
que le profilage de nervures ou moulures (7 - 10,
11, 12) fagonnées dans la tole métallique est formé
par exemple par des moulures (7 - 10, 11, 12) pra-
tiquées dans la tdle métallique par estampage et/ou
roulage.
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Compartiment a récipient selon l'une quelconque
des revendications précédentes, caractérisé en ce
que la tole métallique est ondulée pour le profilage.

Compartiment a récipient selon l'une quelconque
des revendications précédentes, caractérisé en ce
que la téle métallique est réalisée pour le profilage
de préférence par estampage avec une pluralité de
bosses et/ou saillies et/ou creux partiels.

Compartiment a récipient selon l'une quelconque
des revendications précédentes, caractérisé en ce
que la téle métallique est dotée pour le profilage de
nervures (15, 16, 27, 28) et/ou de saillies (20 - 23),
au niveau desquelles I'épaisseur de tole est supé-
rieure a celle des zones (17) adjacentes a ces ner-
vures (15, 16, 27, 28) et/ou saillies (20 - 23).

Compartiment a récipient selon la revendication 7,
caractérisé en ce que les nervures (15, 16, 27, 28)
et/ou les saillies (20 - 23) sont produites par défor-
mation plastique d’'un matériau de départ, par exem-
ple par laminage et/ou estampage ou par I'assem-
blage d’au moins deux téles présentant des proprié-
tés ou dimensions différentes.

Compartiment a récipient selon I'une quelconque
des revendications précédentes, caractérisé en ce
que la tdle métallique formant I'enveloppe de com-
partiment (4, 4a, 4b, 4c ; 19, 19a, 19b) a aussi dans
la zone du profilage (7 - 10, 11, 12, 14, 15, 16, 20 -
23, 25, 27, 28) I'épaisseur de tdle maximum de 0,7
mm, de préférence une épaisseur de téle inférieure
a 0,7 mm, de maniéere préférée une épaisseur de
téle d’environ 0,5 mm.

Compartiment a récipient selon I'une quelconque
des revendications précédentes, caractérisé en ce
que I'épaisseur de la tole formant I'enveloppe de
compartiment (19, 19a, 19b) dans la zone des ner-
vures (15, 16, 27, 28) et/ou des saillies (20 - 23) est
1,5 a 2 fois supérieure a celle des zones adjacentes
(17).

Compartiment a récipient selon I'une quelconque
des revendications précédentes, caractérisé par la
fabrication de I'enveloppe de compartiment (19, 19a,
19b) en une tole métallique, qui est préfabriquée
avec le profilage (7 - 10, 11, 12, 14, 15, 16, 20 - 23,
25, 27, 28), et ce de préférence par découpage et
cintrage.

Compartiment a récipient selon la revendication 11,
caractérisé en ce que le profilage (7 - 10, 11, 12,
14, 15, 16, 20 - 23, 25, 27, 28) est pratiqué dans le
matériau de départ formé d’une tble d’acier de telle
sorte que le profilage (7 - 10, 11, 12, 14, 15, 16, 20
- 23, 25, 27, 28) présente aprés le fagonnage de
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I'enveloppe de compartiment (4, 4a, 4b, 4c, 19, 19a,
19b), la position et/ou 'orientation et/ou la forme né-
cessaire.

Compartiment a récipient selon 'une quelconque
des revendications précédentes, caractérisé en ce
que le profilage (7 - 10, 11, 12, 14, 15, 16, 20 - 23,
25, 27, 28) est réalisé de maniére partiellement dif-
férente, en particulier en ce qui concerne la nature
et/ou la taille et/ou l'allure.

Panier a récipients pour une machine de nettoyage
de récipients, composé d’un porte-compartiment (2)
ainsi que de plusieurs compartiments a récipient (3,
18) prévus au niveau du porte-compartiment (2), ca-
ractérisé en ce que les compartiments a récipient
(3, 18) sont réalisés selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes.

Procédé de fabrication de compartiments a récipient
(3, 18) pour des machines de nettoyage de réci-
pients, en particulier des machines de nettoyage de
bouteilles, avec une enveloppe de compartiment (4,
4a, 4b, 4c, 19, 19a, 19b) qui entoure un espace in-
térieur de compartiment destiné a recevoir un réci-
pient a nettoyer et est fabriquée en téle métallique
par découpage et cintrage au moins sur la majeure
partie de la longueur du compartiment a récipient,
caractérisé par les étapes de procédé consistant a

a) mettre a disposition une tole métallique a hau-
te résistance dotée d’un profilage (7 - 10, 11,
12, 14, 20 - 23, 25, 27, 28) au moins dans des
zones partielles, laquelle tbéle présente, au
moins en dehors du profilage, une épaisseur de
téle maximum de 0,7 mm, de préférence une
épaisseur de tole inférieure a 0,7 mm, de ma-
niére préférée une épaisseur de tole d’environ
0,5 mm.

b) matricer au moins une découpe par rapport
au profilage de telle sorte qu’aprés le fagconnage
de I'au moins une découpe dans I'enveloppe de
compartiment (4, 4a, 4b, 4c, 19, 19a, 19b), le
profilage y présente la position et/ou 'orientation
et/ou la forme exigée.

Procédé selon la revendication 15, caractérisé en
ce que le profilage est produit par I'introduction de
moulures et/ou nervures (7 - 10, 11, 12) et/ou saillies
(14) dans le matériau de départ, de préférence par
estampage.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes 15, 16, caractérisé en ce que le pro-
filage (15, 16, 20 - 23, 27, 28) est produit par défor-
mation plastique du matériau de départ, par exemple
par laminage, estampage, etc.
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18. Procédé selon I'une quelconque des revendications

précédentes 15 a 17, caractérisé en ce que le pro-
filage (15, 16, 20 - 23, 27, 28) est produit de maniére
partiellement différente, en particulier en ce qui con-
cerne la nature, la forme, la taille, la disposition et/ou
I'allure.
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Fig.4
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Fig. 5
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