
Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)

(19)
E

P
2 

24
9 

32
0

A
1

��&��

���
����
(11) EP 2 249 320 A1

(12) EUROPÄISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Veröffentlichungstag: 
10.11.2010 Patentblatt 2010/45

(21) Anmeldenummer: 10401034.3

(22) Anmeldetag: 16.03.2010

(51) Int Cl.:
G07F 7/06 (2006.01) B08B 3/02 (2006.01)

B08B 9/28 (2006.01)

(84) Benannte Vertragsstaaten: 
AT BE BG CH CY CZ DE DK EE ES FI FR GB GR 
HR HU IE IS IT LI LT LU LV MC MK MT NL NO PL 
PT RO SE SI SK SM TR
Benannte Erstreckungsstaaten: 
AL BA ME RS

(30) Priorität: 04.05.2009 DE 102009003876

(71) Anmelder: Wincor Nixdorf International GmbH
33106 Paderborn (DE)

(72) Erfinder: Hartung, Domenic
99192 Molsdorf (DE)

(54) Vorrichtung zur Reinigung von Leergutrücknahmeautomaten und Verfahren hierzu

(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Rei-
nigung eines Leergutrücknahmeautomaten, der eine An-
zahl von Funktionsmodulen mit Baugruppen aufweist,
wobei als Funktionsmodul ein Transportmodul zur För-
derung eines Rückgabebehältnisses und/oder ein Ein-
gabemodul zum Einbringen des Rückgabebehältnisses
in den Leergutrücknahmeautomaten und/oder ein Erken-
nungsmodul zur Identifikation eines Rückgabebehältnis-
ses und/oder ein Sortiermodul zur Zuleitung des dem-
selben zugeführten Rückgabebehältnisses zu einem von
mehreren Sortierwegen und/oder ein Kompaktiermodul
zur Verkleinerung des Rückgabebehältnisses angeord-
net sind, wobei mindestens ein in einem Vorratsbehältnis
bereitgehaltenes Fluid mittels einer Druckerzeugungs-
einrichtung derart mit Druck beaufschlagbar ist, dass das
Fluid über Zuführmittel mindestens einer Baugruppe zu-
führbar ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein
Verfahren zur Reinigung eines Leergutrücknahmeauto-
maten, der eine Anzahl von Funktionsmodulen mit Bau-
gruppen aufweist, wobei als Funktionsmodul ein Trans-
portmodul zur Förderung eines Rückgabebehältnisses
und/oder ein Eingabemodul zum Einbringen des Rück-
gabebehältnisses in den Leergutrücknahmeautomaten
und/oder ein Erkennungsmodul zur Identifikation eines
Rückgabebehältnisses und/oder ein Sortiermodul zur
Zuleitung des demselben zugeführten Rückgabebehält-
nisses zu einem von mehreren Sortierwegen und/oder
ein Kompaktiermodul zur Verkleinerung des Rückgabe-
behältnisses angeordnet sind.
[0002] Aus der DE 103 47 565 B4 ist eine Reinigungs-
vorrichtung für Leergutrücknahmeautomaten bekannt,
die ein Erkennungsmodul zur Identifikation eines Rück-
gabebehältnisses, ein Eingabemodul zum Einbringen
des Rückgabebehältnisses in den Leergutrücknahme-
automaten und wenigstens ein Transportmodul zur För-
derung des Rückgabebehältnisses aufweist. Ferner ist
ein Reinigungsmodul als separate Baueinheit ausge-
führt. Das Reinigungsmodul kann in einem Reinigungs-
betrieb über das Eingabemodul in den Leergutrücknah-
meautomaten eingegeben werden und von einem Trans-
portband des Transportmoduls in den Automaten geför-
dert werden. Das Reinigungsmodul weist einen ge-
schlossenen, mit einer Reinigungsflüssigkeit gefüllten
Hohlkörper mit festen Wandungen auf. Die Wandungen
des Reinigungsmoduls sind zum Austritt der Reinigungs-
flüssigkeit perforiert ausgebildet. Der Leergutrücknah-
meautomat und/oder das Reinigungsmodul weisen zu-
dem Haltemittel auf, über die das Reinigungsmodul bei
eingeschaltetem Transportband im Wesentlichen orts-
fest auf dem Transportband gehalten ist. Auf diese Weise
wird das umlaufende Transportband gereinigt. Nachteilig
hierbei ist, dass das Reinigungsmodul allein zur Reini-
gung des Transportbandes einsetzbar ist. Andere Bau-
gruppen des Transportmoduls können mit dem Reini-
gungsmodul ebenso wenig gereinigt werden wie andere
Funktionsmodule des Leergutrücknahmeautomaten.
Darüber hinaus ist nachteilig, dass das Reinigungsmodul
als separate Baueinheit ausgeführt ist und zur Reinigung
manuell in den Automaten eingesetzt werden muss. Es
besteht hierdurch die Gefahr, dass das Reinigungsmodul
verlegt wird. Ferner besteht aufgrund des manuellen Ein-
greifens nicht die Möglichkeit einer automatischen, bei-
spielsweise vom Verschmutzungsgrad oder der Be-
triebszeit abhängigen Reinigung des Leergutrücknah-
meautomaten.
[0003] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine
Vorrichtung und ein Verfahren zur Reinigung eines Leer-
gutrücknahmeautomaten derart weiterzubilden, dass die
Reinigung einer oder einer Mehrzahl von Baugruppen
weiter vereinfacht und ohne manuelles Zutun ermöglicht
wird.
[0004] Zur Lösung dieser Aufgabe ist die Erfindung in

Verbindung mit dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1
dadurch gekennzeichnet, dass mindestens ein in ei-
nem Vorratsbehältnis bereitgehaltenes Fluid mittels ei-
ner Druckerzeugungseinrichtung derart mit Druck beauf-
schlagbar ist, dass das Fluid über Zuführmittel minde-
stens einer Baugruppe zuführbar ist.
[0005] Der besondere Vorteil der Erfindung besteht
darin, dass ein mit Druck beaufschlagtes Fluid, beispiels-
weise ein Wasch-Fluid oder ein Spül-Fluid, einer oder
einer Mehrzahl von in dem Leergutrücknahmeautomaten
verteilt angeordneten Baugruppen zuführbar ist. Die Zu-
führmittel können hierbei beispielsweise als ein Leitungs-
system mit einer oder einer Mehrzahl von Austrittsöff-
nungen für das Fluid ausgeführt sein. Das Fluid kann so
in einfacher Weise an nahezu beliebigen Stellen des
Leergutrücknahmeautomaten gelangen. Die
Druckerzeugungseinrichtung kann zentral, beispielswei-
se in der Nähe eines das Fluid bereitstellenden Vorrats-
behältnisses angeordnet sein. Ferner kann die
Druckerzeugungseinrichtung über eine zentrale An-
triebseinheit betätigt werden. Die Reinigungsvorrichtung
baut hierdurch klein und kompakt.
[0006] Durch das Vorsehen einer zentralen
Druckerzeugungseinrichtung und die Verteilung des
Fluids über Zuführmittel kann die Reinigungsvorrichtung
zudem derart modular aufgebaut sein, dass je nach Kon-
figuration, Typ und/oder Einsatzzweck des Leergutrück-
nahmeautomaten unterschiedliche Funktionsmodule
gereinigt werden können. Auf diese Weise kann eine
standardisierte Druckerzeugungseinrichtung durch das
Vorsehen unterschiedlicher Varianten von Zuführmitteln
zur Bildung einer großen Vielzahl von Reinigungsvorrich-
tungen genutzt werden. Durch die somit bewirkte Ver-
wendbarkeit einer standardisierten Druckerzeugungs-
einrichtung kann diese in großer Stückzahl besonders
wirtschaftlich gefertigt werden.
[0007] Nach einer bevorzugten Ausführungsform der
Erfindung weist das Zuführmittel mindestens eine Sprüh-
düse auf zur Zerstäubung des Fluids beim Austritt aus
dem Zuführmittel. Durch das Vorsehen einer Sprühdüse
zur sprühnebelartigen Zerstäubung des Fluids wird eine
gute Verteilung des Fluids in der zu reinigenden Bau-
gruppe bewirkt. Die Anzahl der Austrittsöffnungen für das
Fluid kann entsprechend gering sein. Beispielsweise
kann das Fluid durch die bauliche Ausgestaltung der
Sprühdüse unter Bildung eines Sprühkegels aus dem
Zuführmittel austreten. Der Sprühkegel kann hierbei so
geformt sein, dass in Abhängigkeit von der Geometrie
der Sprühdüse und des Abstandes zwischen den zu rei-
nigenden Baugruppen und der Sprühdüse ein vordefi-
nierter Reinigungsbereich gebildet wird.
[0008] Darüber hinaus kann durch die sprühnebelarti-
ge Zerstäubung des Fluids die für einen Reinigungsvor-
gang erforderliche Fluidmenge gering sein. Dies führt
zum einen zu wirtschaftlichen Vorteilen. Zum anderen
reduziert sich durch das Einbringen geringer Fluidmen-
gen die Gefahr einer Beschädigung des Leergutrücknah-
meautomaten beispielsweise durch Korrosion oder
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durch Eindringen von Feuchtigkeit in eine elektronische
Komponente, beispielsweise einen Sensor oder ein
Steuergerät.
[0009] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist die
mindestens eine Sprühdüse derart angeordnet, dass
mindestens ein Teil der zu reinigenden Baugruppe flä-
chig von dem sprühnebelförmig zerstäubten Fluid erfasst
wird. Vorteilhaft kann die Anzahl an Sprühdüsen durch
eine verteilte Anordnung derselben in dem Leergutrück-
nahmeautomaten reduziert wird. Jede Sprühdüse kann
hierbei so geformt sein, dass eine zu reinigende Fläche
vollständig von dem zerstäubten Fluid benetzt wird. Die
Sprühdüse kann hierbei wahlweise fest oder - zur Ver-
größerung der mit dem Sprühnebel beaufschlagten Flä-
che - beweglich in dem Leergutrücknahmeautomaten
angeordnet sein. Die bewegliche Sprühdüse kann wahl-
weise aktiv positioniert oder durch den Druck des Fluids
passiv geschwenkt werden.
[0010] Nach einer Weiterbildung der Erfindung sind
die Druckerzeugungseinrichtung und/oder das minde-
stens eine Vorratsbehältnis räumlich in dem Leergut-
rücknahmeautomaten integriert. Die räumliche Integra-
tion der Reinigungsvorrichtung macht ein manuelles Ein-
setzen derselben entbehrlich. Der Reinigungsvorgang
kann demzufolge automatisch, beispielsweise in vorge-
gebenen Zeitintervallen, in Abhängigkeit vom Ver-
schmutzungsgrad des Leergutrücknahmeautomaten
oder nach einer vorgegebenen Anzahl an Rücknahme-
vorgängen gereinigt werden. Dessen ungeachtet kann
es ebenfalls möglich sein, den Reinigungsvorgang ma-
nuell zu starten, beispielsweise durch Betätigung eines
entsprechenden Eingabeelements.
[0011] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist zwi-
schen der Druckerzeugungseinrichtung und dem Vor-
ratsbehältnis ein Druckluftspeicher angeordnet zur Zwi-
schenspeicherung der in der Druckerzeugungseinrich-
tung erzeugten Druckluft. Durch das Vorsehen eines Zwi-
schenspeichers kann eine vorgegebene und für den Rei-
nigungsvorgang vorteilhafte Menge an Druckluft bereit-
gestellt und/oder mit einem vorgegebenen Druck beauf-
schlagt werden. Der Druckluftspeicher dient hierbei qua-
si als Puffer zwischen der Druckerzeugungseinrichtung
und dem in dem mindestens einen Vorratsbehältnis be-
vorrateten Fluid. Er gleicht Druckschwankungen bzw.
-pulsationen in der von der Druckerzeugungseinrichtung
bereitgestellten Druckluft aus. Der Reinigungsvorgang
kann durch das Vorsehen des Druckluftspeichers dar-
über hinaus von dem Betrieb der Druckerzeugungsein-
richtung zeitlich gekoppelt werden. Es ist demzufolge
möglich und unter Umständen vorteilhaft, aber nicht
zwingend erforderlich, dass die Druckerzeugungsein-
richtung während des Aufbringens des Fluids auf die zu
reinigenden Baugruppen betätigt ist.
[0012] Nach einer Weiterbildung der Erfindung weist
die Druckerzeugungseinrichtung einen Pneumatikzylin-
der auf zur Erzeugung der Druckluft. Der Pneumatikzy-
linder kann als ein einseitig oder als ein zweiseitig wir-
kender Zylinder ausgebildet sein und eine Kolbenstange

aufweisen, die über eine rotatorisch wirkende Antriebs-
einheit und eine Kurbelschwinge mittels einer rotatorisch
wirkenden Antriebseinheit betätigbar ist. Einseitig und/
oder zweiseitig wirkende Pneumatikzylinder sind als
standardisierte Bauteile in großer Stückzahl kostengün-
stig verfügbar. Es kann hierbei zwischen unterschiedli-
chen Druckniveaus und Zylindergrößen gewählt werden,
so dass eine große Flexibilität hinsichtlich der Volumen-
ströme und des Druckniveaus besteht. Bei einem einsei-
tig wirkenden Pneumatikzylinder, bei dem pro Umdre-
hung der Antriebseinheit ein Arbeitshub und ein Leerhub
erbracht werden, ist hierbei der Dichtungsaufwand sowie
der Aufwand für die pneumatische Schaltung gering. Bei
dem zweiseitig wirkenden Doppelzylinder werden pro
Rotation der Antriebseinheit zwei Arbeitshübe erbracht,
so dass der Volumenstrom - bei ansonsten gleichen Ab-
messungen - entsprechend größer oder der Bauraum -
bei ansonsten gleichen Volumenstrom - entsprechend
geringer gewählt werden kann. Durch das Vorsehen ei-
ner rotatorischen Antriebsbewegung und einer Kurbel-
schwinge kann ein kostengünstiger, robust gebauter und
in großer Stückzahl verfügbarer Elektromotor eingesetzt
werden. Die rotatorische Antriebsbewegung wird hierbei
über die Kurbelschwinge in eine Linearbewegung ge-
wandelt. Hierzu kann die Kurbelstange und/oder der
Pneumatikzylinder selbst verschwenkbar gelagert sein.
Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist zwischen der
Druckerzeugungseinrichtung und der Antriebseinheit ei-
ne Kopplungseinheit angeordnet, derart, dass die
Druckerzeugungseinrichtung in Abhängigkeit von der
Drehrichtung der Antriebseinheit betätigbar ist. Die
Kopplungseinheit ist als ein Freilauf ausgebildet derart,
dass bei Betätigung der Antriebseinheit in einem Nor-
malbetrieb die Druckerzeugungseinrichtung nicht akti-
viert ist und dass bei Betätigung der Antriebseinheit in
einem Reinigungsbetrieb die Druckerzeugungseinrich-
tung aktiviert ist. Vorteilhaft kann die Antriebseinheit hier-
durch beispielsweise im Normalbetrieb zum Antrieb ei-
nes Transportbands benutzt werden, welches in ein
Transportmodul zur Beförderung der Rückgabebehält-
nisse angeordnet ist. Die gleiche Antriebseinheit kann in
dem Reinigungsbetrieb die Druckerzeugungseinrich-
tung betätigen. Dreht die Antriebseinheit im Normalbe-
trieb beispielsweise im Uhrzeigersinn, wird das Rückga-
bebehältnis in einer Transportrichtung auf dem Trans-
portband gefördert. Der Freilauf sorgt hierbei für eine Ent-
kopplung der Druckerzeugungseinrichtung, das heißt die
Antriebsbewegung wird nicht auf die Druckerzeugungs-
einrichtung übertragen. Im Reinigungsbetrieb dreht die
Antriebseinheit dann im Gegenuhrzeigersinn. Der Frei-
lauf überträgt die Bewegung der Antriebseinheit auf die
Druckerzeugungseinrichtung. Darüber hinaus wird das
Transportband gegen die Transportrichtung bewegt. Ein
gleichzeitiger Transport des Rückgabebehältnisses in
Transportrichtung und die Betätigung der Druckerzeu-
gungseinrichtung ist in diesem Fall nicht vorgesehen.
[0013] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist eine
Mehrzahl von Vorratsbehältnissen mit Fluid angeordnet.
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Über mindestens ein zwischen der Druckerzeugungsein-
richtung und den Vorratsbehältnissen angeordnetes,
schaltbares Ventil kann wahlweise keiner, einer oder ei-
ne Mehrzahl der Vorratsbehältnisse mit Druckluft beauf-
schlagt werden. Durch das Vorsehen einer Mehrzahl von
Vorratsbehältnissen können unterschiedliche Fluide zur
Reinigung des Leergutrücknahmeautomaten bereitge-
stellt werden. Beispielsweise können für unterschiedli-
che Funktionsmodule abhängig von den baulichen und
funktionalen Randbedingungen und den zu reinigenden
Werkstoffen unterschiedliche Fluide Verwendung fin-
den. Ferner ist denkbar, dass der Reinigungsprozess
mehrstufig, beispielsweise zweistufig gestaltet ist und
zunächst ein Wasch-Fluid und danach ein Spül-Fluid auf
die zu reinigenden Baugruppen aufgebracht wird. Ferner
ist denkbar, dass durch die Mischung unterschiedlicher
Fluide während des Reinigungsbetriebs ein spezielles
Reinigungsmittel, welches beispielsweise chemisch rea-
giert oder flüchtig ist, unmittelbar nach der Durchmi-
schung verarbeitet wird. Über das Vorsehen eines schalt-
baren Ventils zwischen der Druckerzeugungseinrichtung
und dem Vorratsbehältnis können hierbei der oder die
mit Druck zu beaufschlagenden Vorratsbehältnisse an-
gesteuert werden.
[0014] Nach einer Weiterbildung der Erfindung kann
das wenigstens eine Vorratsbehältnis in Abhängigkeit
von einer Betriebsstellung einer zweiten Antriebseinheit
eines Funktionsmoduls des Leergutrücknahmeautoma-
ten mit Druckluft beaufschlagbar sein. Die zweite An-
triebseinheit kann hierbei im Reinigungsbetrieb zur Be-
tätigung des schaltbaren Ventils oder eines anderen
Stellmittels dienen. Im Normalbetrieb kann diese An-
triebseinheit zu einem anderen Zweck vorgesehen sein,
beispielsweise zum Antrieb einer Steuerkulisse eines
Sortiermoduls, eines Transportbands oder der mechani-
schen Komponenten eines Kompaktiermoduls.
[0015] Nach einer Weiterbildung der Erfindung dient
eine der ersten Antriebseinheit und/oder der zweiten An-
triebseinheit zugeordnete Steuereinheit zur Steuerung
der Druckerzeugungseinrichtung und/oder des minde-
stens einen steuerbaren Ventils und/oder zur Steuerung
mindestens eines Funktionsmoduls und/oder zur Steue-
rung des Leergutrücknahmeautomaten. Vorteilhaft kann
durch die Integration der Ansteuerung auf eine separate
Steuereinheit für die Reinigungsvorrichtung verzichtet
werden. Die in dem Leergutrücknahmeautomaten ohne-
hin vorhandenen Steuereinheiten dienen zusätzlich der
Steuerung der Druckerzeugungseinrichtung und/oder
der schaltbaren Ventile, so dass auf das Vorsehen zu-
sätzlicher Hardwarekomponenten verzichtet werden
kann.
[0016] Zur Lösung der Aufgabe ist die Erfindung auch
als Verfahren in Verbindung mit dem Oberbegriff des Pa-
tentanspruchs 11 dadurch gekennzeichnet, dass in ei-
nem Reinigungsbetrieb des Leergutrücknahmeautoma-
ten mindestens ein Fluid mit Druckluft beaufschlagt wird
und das mindestens eine Fluid über Zuführmittel auf we-
nigstens einen Teil der zu reinigenden Baugruppen auf-

gebracht wird.
[0017] Der besondere Vorteil der Erfindung ist, dass
das Fluid in einem einzigen Reinigungsprozess auf eine
bzw. eine Mehrzahl von zu reinigenden und in dem Leer-
gutrücknahmeautomaten verteilt angeordneten Bau-
gruppen aufgebracht werden kann. Hierdurch kann eine
großflächige und zugleich zeitsparende Reinigung be-
wirkt werden, die Funktionsprinzip bedingt nicht auf von
außen zugängliche oder anderweitig gut zu erreichende
Baugruppen des Leergutrücknahmeautomaten be-
schränkt ist. Indem das Fluid mit Druck beaufschlagt
wird, kann dieses beispielsweise mechanisch auf die zu
reinigenden Baugruppen aufgespritzt oder mittels ent-
sprechender Düsen zerstäubt werden.
[0018] Nach einer Weiterbildung der Erfindung wird in
dem Reinigungsbetrieb zunächst ein Wasch-Fluid und
danach ein Spül-Fluid auf wenigstens einen Teil der zu
reinigenden Baugruppen aufgebracht. Vorteilhaft kön-
nen mit dem Wasch-Fluid chemische, biologische oder
mechanische Reinigungssubstanzen auf die zu reinigen-
de Baugruppe aufgebracht werden. Anschließend, bei-
spielsweise nach einer vorgegebenen Einwirkzeit, wer-
den die Reinigungssubstanzen durch das Aufbringen ei-
nes Spül-Fluids von den Baugruppen abgespült, so dass
keine oder nur geringe Reste der Reinigungssubstanzen
auf den zu reinigenden Baugruppen verbleiben. Der
mehrstufige, sequentielle Reinigungsprozess gewährlei-
stet hierbei zum einen eine effektive Reinigung der Funk-
tionsmodule. Zum anderen wird sichergestellt, dass me-
chanisch, chemisch oder biologisch wirksame und bei
zu langer Einwirkung mitunter die Baugruppe schädigen-
de Reinigungssubstanzen ausgespült werden.
[0019] Weitere Vorteile der Erfindung ergeben sich
aus den weiteren Unteransprüchen.
[0020] Ausführungsbeispiele der Erfindung werden
nachfolgend anhand der Figur näher erläutert.
[0021] Die Figur zeigt einen Leergutrücknahmeauto-
maten 1. Der Leergutrücknahmeautomat 1 wird bei-
spielsweise in Einzelhandelsunternehmen als ein Selbst-
bedienungsgerät verwendet, an dem Kunden ohne das
Zutun des Personals Einweg- und/oder Mehrwegrück-
gabebehältnisse, insbesondere Flaschen aus Kunststoff
oder Glas sowie Metalldosen, zurückgeben können. Im
Gegenzug erhalten Sie den Pfandwert der Rückgabebe-
hältnisse in bar und/oder als Gutschrift (Bon).
[0022] Der Leergutrücknahmeautomat 1 weist typi-
scherweise eine Mehrzahl von Funktionsmodulen 2, 3,
4, 5, 6 auf, die als baulich, funktional bzw. räumlich ge-
schlossene Einheiten ausgeführt sein können. Jedes
Funktionsmodul 2, 3, 4, 5, 6 besteht aus einer Anzahl an
Baugruppen, die aus Einzelteilen (z. B. mechanische
Bauteile, elektrische Bauelemente) und/oder Unterbau-
gruppen bestehen und die gegenständlichen Kompo-
nenten des Funktionsmoduls 2, 3, 4, 5, 6 bilden.
[0023] Typische Funktionsmodule 2, 3, 4, 5, 6 des
Leergutrücknahmeautomaten 1 sind ein oder mehrere
Eingabemodule 2 zum Einbringen der Rückgabebehält-
nisse in den Leergutrücknahmeautomaten 1, ein oder
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mehrere Transportmodule 3 zur Förderung des Rückga-
bebehältnisses in bzw. durch den Leergutrücknahmeau-
tomaten 1, ein oder mehrere Erkennungsmodule 4 zur
Identifikation des Rückgabebehältnisses, ein oder meh-
rere Sortiermodule 5 zur Zuleitung des denselben zuge-
führten Rückgabebehältnisses zu einem von mehreren
Sortierwegen und/oder ein oder mehrere Kompaktiermo-
dule 6 zur Verkleinerung des Rückgabebehältnisses. Art
und Anzahl der Funktionsmodule 2, 3, 4, 5, 6 können
hierbei abhängig vom Typ des Leergutrücknahmeauto-
maten 1, seinem Einsatzzweck und seinem Einsatzort
variieren.
[0024] Beispielsweise können zwei Eingabemodule 2
vorgesehen sein zur Aufnahme von Flaschen und/oder
Dosen einerseits und zur Rückgabe von in Kisten ange-
ordneten Rückgabebehältnissen anderseits. Ebenso ist
denkbar, dass zur Erhöhung des Durchsatzes des Leer-
gutrücknahmeautomaten 1 zwei Eingabemodule 2 für
Flaschen bzw. Dosen parallel angeordnet sind.
[0025] Die Anzahl an Transportmodulen 3 kann in Ab-
hängigkeit von der Anzahl der Eingabemodule 2 und/
oder der möglichen Sortierwege ebenfalls variieren. Im
einfachsten Fall wird das über das Eingabemodul 2 zu-
geführte Rückgabebehältnis über ein einziges Trans-
portmodul 3 einem Sammelbehältnis zugeführt. Komple-
xe Leergutrücknahmeautomaten 1 weisen demgegen-
über eine Vielzahl von Transportmodulen 3 auf. Bei-
spielsweise sind Leergutrücknahmeautomaten 1 be-
kannt, in denen die Rückgabebehältnisse über ein als
Zuführband ausgebildetes erstes Transportmodul 3 ei-
nem Sortiermodul 5 zugeführt und dort an eines von meh-
reren als Abfuhrbahnen ausgebildeten Transportmodu-
len 2 übergeben werden.
[0026] Das Sortiermodul 5 kann zur Separierung von
Einweg-Rückgabebehältnissen einerseits und Mehr-
weg-Rückgabebehältnissen andererseits dienen. Die
Einweg-Rückgabebehältnisse können hierbei in einem
dem Sortiermodul 5 nachgeschalteten Kompaktiermodul
6 verkleinert, beispielsweise zerquetscht und/oder zer-
trennt werden. Auf diese Weise wird das Volumen der
Rückgabebehältnisse reduziert, so dass Lagerung und
Rücktransport der Rückgabebehältnisse wirtschaftlicher
gestaltet werden können.
[0027] Typischerweise, aber nicht zwingend ist dar-
über hinaus jedem Eingabemodul 2 ein separates Erken-
nungsmodul 4 zur Erkennung des Typs des Rückgabe-
behältnisses zugeordnet. Über den Typ des Rückgabe-
behältnisses kann zum einen der Pfandwert desselben
und zum anderen eine Steuergröße für das Sortiermodul
5 und/oder das Kompaktiermodul 6 ermittelt werden. Be-
kannt ist auch, dass das Erkennungsmodul 4 funktional
und/oder baulich in das Kompaktiermodul 6 integriert ist.
Die Anzahl der Eingabemodule 2 korrespondiert daher
nicht zwingend mit der Anzahl der Erkennungsmodule 4.
[0028] Im vorliegenden Fall wird lediglich exempla-
risch ein Leergutrücknahmeautomat 1 beschrieben, der
ein Eingabemodul 2, ein Transportmodul 3, ein Erken-
nungsmodul 4, ein Sortiermodul 5 und ein Kompaktier-

modul 6 aufweist. Gleichwohl bezieht sich die Erfindung
auch auf Leergutrücknahmeautomaten 1, in denen zu-
sätzliche hier nicht beschriebene Funktionsmodule 2, 3,
4, 5, 6 oder die beschriebenen Funktionsmodule nicht
oder in abweichender Anzahl angeordnet sind.
[0029] Während des Gebrauchs verschmutzen die
einzelnen Funktionsmodule 2, 3, 4, 5, 6 aufgrund der
Rückgabe teilgefüllter bzw. verschmutzter Rückgabebe-
hältnisse. Die Säuberung einzelner oder aller Funktions-
module 2, 3, 4, 5, 6 dient der Sicherung der Funktion und
zur Erhöhung der Lebensdauer. Zu diesem Zweck weist
der Leergutrücknahmeautomat 1 eine Reinigungsvor-
richtung 7 auf. Die Reinigungsvorrichtung 7 umfasst eine
Druckerzeugungseinrichtung 8 sowie zwei Vorratsbe-
hältnisse 9, 10 zur Bevorratung von Fluiden. Ferner sind
eine Anzahl von Zuführmitteln (Leitungen 11, Sprühdü-
sen 12, Verbindungsventil 20) angeordnet, über die die
Druckerzeugungseinrichtung 8 mit den Vorratsbehältnis-
sen 9, 10 und die Vorratsbehältnisse 9, 10 mit einer Mehr-
zahl von Sprühdüsen 12 verbunden sind.
[0030] Die Druckerzeugungseinrichtung 8 ist über ei-
nen Wandler 13 und ein zusätzliches, als ein Freilauf
ausgebildetes Kopplungselement 14 mit einer ersten An-
triebseinheit 15 verbunden. Der Wandler 13 dient dazu,
die Drehzahl der ersten Antriebseinheit 15 an die Be-
triebserfordernisse der Druckerzeugungseinrichtung 8
anzupassen, insbesondere Drehzahl und Drehmoment.
Der Freilauf 14 sorgt dafür, dass die Antriebsbewegung
der ersten Antriebseinheit 15 in Abhängigkeit von der
Drehrichtung derselben die Druckerzeugungseinrich-
tung 8 betätigt bzw. nicht betätigt. Beispielsweise kann
der Freilauf 14 derart gestaltet sein, dass eine Rotation
der ersten Antriebseinheit 15 im Uhrzeigersinn die
Druckerzeugungseinrichtung 8 betätigt, eine Rotation im
Gegenuhrzeigersinn vom Freilauf 14 jedoch nicht an die
Druckerzeugungseinrichtung 8 übertragen wird.
[0031] Die erste Antriebseinheit 15 wird im vorliegen-
den Ausführungsbeispiel auch als Antriebseinheit für das
Transportmodul 3 eingesetzt. Sie dient zum Antrieb eines
Transportbands 16 und wird über eine Steuereinheit 17
des Transportmoduls 3 angesteuert. Der ersten An-
triebseinheit 15 kommt insofern eine Doppelfunktion zu,
als dass die erste Antriebseinheit 15 in einem Normal-
betrieb zum Transport der Rückgabebehältnisse auf dem
Transportband 16 und im Reinigungsbetrieb zum Antrieb
der Druckerzeugungseinrichtung 8 genutzt wird.
[0032] In einer alternativen, nicht dargestellten Aus-
führungsform der Erfindung kann gleichwohl eine sepa-
rate Antriebseinheit für die Druckerzeugungseinrichtung
8 vorgesehen sein, die unabhängig von der Antriebsein-
heit 15 des Transportmoduls 3 oder eines anderen Funk-
tionsmoduls 2, 4, 5, 6 betätigbar ist. Ferner kann auf den
Wandler 13 und/oder den Freilauf 14 verzichtet werden.
Ebenso kann statt der ersten Antriebseinheit 15, die im
vorliegenden Beispiel dem Transportmodul 3 zugeordnet
ist, eine Antriebseinheit eines beliebigen anderen Funk-
tionsmoduls 2, 4, 5, 6 die Druckerzeugungseinrichtung
8 betätigen. Insbesondere kann eine Antriebseinheit des
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Kompaktiermoduls 6 benutzt werden. Diese bietet typi-
scherweise ein hohes Drehmoment. Darüber hinaus bie-
tet das Kompaktiermodul 6 die Möglichkeit, auch
großbauende Zylinder einzusetzen. Hier erscheint es
möglich, Drücke von 5 bar oder mehr zu erzeugen.
[0033] Zwischen der Druckerzeugungseinrichtung 8
und den Vorratsbehältnissen 9, 10 sind ein Druckluftspei-
cher 18 und ein schaltbares Ventil 19 angeordnet. Der
Druckluftspeicher 18 dient zur Zwischenspeicherung der
in der Druckerzeugungseinrichtung 8 erzeugten Druck-
luft. Die in dem Druckluftspeicher 18 bevorratete Druck-
luft kann über das schaltbare Ventil 19 keinem, einem
oder beiden Vorratsbehältnissen 9, 10 zugeführt werden,
so dass die in den Vorratsbehältnissen 9, 10 bevorrate-
ten Fluide mit Druckluft beaufschlagt werden. Über die
den Vorratsbehältnissen 9, 10 nachgelagerten Leitungen
11 sowie ein Verbindungsventil 20 werden das bzw. die
mit Druck beaufschlagten Fluide den Sprühdüsen 12 zu-
geführt. Das Verbindungsventil 20 sorgt dafür, dass das
in dem ersten Vorratsbehältnis 9 bevorratete erste Fluid
in Richtung der Sprühdüsen 12, nicht jedoch in Richtung
des zweiten Vorratsbehältnisses 10 förderbar ist. Eben-
so sorgt das Verbindungsventil 20 dafür, dass das in dem
zweiten Vorratsbehältnis 10 bevorratete zweite Fluid in
Richtung der Sprühdüsen 12, nicht jedoch in Richtung
des ersten Vorratsbehältnisses 9 gefördert werden kann.
[0034] Das schaltbare Ventil 19 wird über eine zweite
Antriebseinheit 21 betätigt. Die zweite Antriebseinheit 21
ist dem Sortiermodul 5 zugeordnet und dient dort primär
zum Antrieb einer Steuerkulisse 22, über die nicht dar-
gestellte Stellelemente des Sortiermoduls 5 in eine Mehr-
zahl von Sortierstellungen verbringbar sind. Die Kulisse
22 ist derart ausgestaltet, dass alle Sortierstellungen mit
einer Stellbewegung der zweiten Antriebseinheit 21 von
weniger als 360° eingenommen werden können. Hier-
durch ist es möglich, zusätzlich zwei Anschläge zu posi-
tionieren, gegen die die Kulisse 22 oder ein anderes mit
ihr verbundenes Bauteil mittels der zweiten Antriebsein-
heit 22 verfahren werden kann.
[0035] Bei Betätigung des ersten Anschlags wird über
das schaltbare Ventil 19 das erste Vorratsbehältnis 9 mit
Druckluft beaufschlagt, so dass das in dem Vorratsbe-
hältnis 9 bevorratete Fluid über die Sprühdüsen 12 auf
die zu reinigenden Baugruppen der Funktionsmodule 2,
3, 4, 5, 6 aufbringbar ist. Analog wird Vorratsbehältnis
10 mit Druckluft beaufschlagt und das in dem zweiten
Vorratsbehältnis 10 bevorratete Fluid ausgebracht. Beim
Anfahren der Anschläge kann das schaltbare Ventil 19
über ein mechanisches Verbindungsmittel 23 betätigt
werden. Ebenso kann das Anfahren des Anschlags sen-
sorisch, zum Beispiel über einen Kontaktschalter, oder
sensorfrei, beispielsweise anhand eines Anstiegs des
Motorstroms der zweiten Antriebseinheit 21 detektiert
werden. Die entsprechende Schaltinformation kann in
der Steuereinheit 24 des Sortiermoduls 5 verarbeitet und
über eine Datenleitung 25 dem aktiv ausgebildeten Ventil
19 zugeführt werden.
[0036] Nach einer alternativen, nicht dargestellten

Ausführungsform der Erfindung kann zur Betätigung des
schaltbaren Ventils 19 ein separater Stellantrieb ange-
ordnet sein. Ferner kann anstelle der dem Sortiermodul
5 zugeordneten zweiten Antriebseinheit 22 eine An-
triebseinheit eines beliebigen anderen Funktionsmoduls
2, 3, 5, 6, 7 benutzt werden. Statt der Steuereinheit 24
des Sortiermoduls 4 kann eine der Reinigungsvorrich-
tung 7 zugeordnete, nicht dargestellte Steuereinheit oder
eine beliebige andere Steuereinheit des Leergutrück-
nahmeautomaten 1 dienen.
[0037] Zum Reinigen der dargestellten Funktionsmo-
dule 3, 4, 5, 6 wird wie folgt verfahren.
[0038] Der Leergutrücknahmeautomat 1 wird vom
Normalbetrieb, in dem die erste Antriebseinheit 15 das
Transportband 16 des Transportmoduls 3 in Förderrich-
tung der Rückgabebehältnisse antreibt und die zweite
Antriebseinheit 21 des Sortiermoduls 5 über die Kulisse
22 die nicht dargestellten Stellelemente betätigt, in den
Reinigungsbetrieb verbracht. Dies kann über die Zentral-
steuerung des Leergutrücknahmeautomaten 1 bzw. über
eine beliebige andere Steuereinheit 17, 24 eines belie-
bigen Funktionsmoduls 2, 3, 4, 5, 6 erfolgen. Im Reini-
gungsbetrieb wird die Drehrichtung der ersten Antriebs-
einheit 15 invertiert, so dass diese über den Wandler 13
und den Freilauf 14 die Druckerzeugungseinrichtung 8
betätigt. Mittels der Druckerzeugungseinrichtung 8 wird
der Druckluftspeicher 18 mit Druckluft gefüllt.
[0039] Nach Erreichen einer vorgegebenen Druckluft-
menge und/oder eines vorgegebenen Drucks im Druck-
luftspeicher 18 wird die Kulisse 22 mittels der zweiten
Antriebseinheit 21 gegen den nicht dargestellten ersten
Anschlag verfahren und über das schaltbare Ventil 19
das in dem ersten Vorratsbehältnis 9 bevorratete Fluid
mit Druckluft beaufschlagt. Das mit Druckluft beauf-
schlagte Fluid strömt durch die Leitungen 11 und des
Verbindungsventils 20 in Richtung der Sprühdüsen 12.
Beim Austritt aus den Sprühdüsen 12 wird das Fluid
sprühnebelförm ig zerstäubt, so dass mindestens ein Teil
der zu reinigenden Baugruppen der Funktionsmodule 3,
4, 5, 6 mit einer hinreichenden Menge gut verteilten
Fluids flächig angespritzt und benetzt werden. In dem
ersten Vorratsbehältnis 9 ist beispielsweise ein Wasch-
Fluid bevorratet, das mechanisch, chemisch oder biolo-
gisch wirksame Reinigungssubstanzen enthält.
[0040] In einem weiteren Verfahrensschritt wird die
Kulisse 22 über die zweite Antriebseinheit 21 gegen den
nicht dargestellten zweiten Anschlag verfahren. Die
Druckbeaufschlagung des ersten Vorratsbehältnisses 9
wird hierdurch beendet. Das in dem zweiten Vorratsbe-
hältnis 10 bevorratete Fluid wird über das schaltbare
Ventil 19 mit Druck beaufschlagt, so dass es in Richtung
der Sprühdüsen 12 strömt und in bekannter Weise auf
die zu reinigenden Baugruppen aufgebracht wird. Bei
dem zweiten Fluid kann es sich beispielsweise um Spül-
Fluid handeln, das dazu dient, das Wasch-Fluid abzu-
spülen und ein Verbleiben der reaktiven Reinigungssub-
stanzen auf den Baugruppen zu verhindern. Das zer-
stäubte erste und zweite Fluid werden in unterhalb der
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zu reinigenden Baugruppen angeordneten nicht darge-
stellten Auffangmitteln, die untereinander verbunden
sein können und/oder in einem nicht dargestellten zen-
tralen Auffangmittel münden können, gesammelt. Auf
diese Weise wird eine unkontrollierte Ausbreitung des
Fluids in dem Leergutrücknahmeautomaten 1 verhindert.
[0041] Im vorliegenden Ausführungsbeispiel verläuft
der Reinigungsprozess zeitgesteuert. Für die Betätigung
der Druckerzeugungseinrichtung 8 ist ein festes Zeitin-
tervall vorgesehen. Nach Ablauf des Zeitintervalls wird
mittels der zweiten Antriebseinheit 21 der erste Anschlag
angefahren. Nach Ablauf eines weiteren Zeitintervalls
wird in bekannter Weise der zweite Anschlag angefah-
ren. Auf diese Weise kann der komplette Reinigungspro-
zess ohne zusätzliche Sensorelemente bzw. zusätzliche
Steuerungseinheiten allein mittels der ohnehin vorhan-
denen Antriebseinheiten 15, 21 und Steuereinheiten 17,
24 realisiert werden.
[0042] Alternativ kann zwischen dem Aufbringen des
ersten Fluids und des zweiten Fluids auf die zu reinigen-
de Baugruppe die Druckerzeugungseinrichtung 8 erneut
betätigt und der Druckspeicher 18 erneut gefüllt werden.
Die Betätigung der Druckerzeugungseinrichtung kann
hierbei wie gehabt zeitgesteuert erfolgen.
[0043] Alternativ ist es selbstverständlich möglich,
durch zusätzliche Sensorkomponenten beispielsweise
den Volumenstrom zu messen bzw. den Druck in dem
Druckluftspeicher zu ermitteln. Ebenso können Senso-
ren, beispielsweise optisch wirkende Sensoren, einge-
setzt werden, um die Dauer des Reinigungsprozesses
anhand des aktuellen Verschmutzungsgrades zu steu-
ern. Darüber hinaus können über Füllstandssensoren die
Mengen der in den Vorratsbehältnissen 9, 10 bevorrate-
ten Fluide ermittelt werden.
[0044] Gesteuert werden kann der Reinigungsprozess
in diesem Fall von einer separaten nicht dargestellten
Steuereinheit der Reinigungsvorrichtung 7, von einer der
ohnehin vorgesehenen Steuereinheiten 17, 24 oder von
einer nicht dargestellten Steuereinheit des Eingabemo-
duls 2, des Erkennungsmoduls 4 oder des Kompaktier-
moduls 6. Ferner kann statt der dezentralen Steuerein-
heiten 17, 24 der Funktionsmodule 3, 5 eine zentrale
Steuereinheit für den gesamten Leergutrücknahmeauto-
maten 1 angeordnet sein, die zum einen die Funktions-
module 2, 3, 4, 5, 6 und zum anderen die Reinigungs-
vorrichtung 7 steuert.
[0045] Im vorliegenden Ausführungsbeispiel der Erfin-
dung ist jeweils eine Sprühdüse 12 dem Transportmodul
3, dem Erkennungsmodul 4, dem Sortiermodul 5 und
dem Kompaktiermodul 6 zugeordnet. Dem Eingabemo-
dul 2 ist im vorliegenden Ausführungsbeispiel keine
Sprühdüse 12 zugeordnet. Gleichwohl können mit der
Reinigungsvorrichtung 7 in einer alternativen Ausfüh-
rungsform der Erfindung alle oder eine andere als die
dargestellte Auswahl an Funktionsmodulen 2, 3, 4, 5, 6
gereinigt werden. Ebenso ist es möglich, mehr als eine
Sprühdüse 12 je Funktionsmodul 2, 3, 4, 5, 6 anzuord-
nen. Die Sprühdüsen 12 der einzelnen Funktionsmodule

2, 3, 4, 5, 6 können sich hinsichtlich ihrer Anzahl, Anord-
nung und geometrischen Gestaltung unterscheiden.
Ebenso ist denkbar, dass durch zusätzliche Ventile das
Fluid lediglich ausgewählten Funktionsmodulen 2, 3, 4,
5, 6 zugeführt wird, während andere Funktionsmodule
2, 3, 4, 5, 6, denen eine Sprühdüse 12 zugeordnet ist,
aufgrund der Ventilstellung nicht gereinigt werden.
[0046] Den Vorratsbehältnissen 9, 10 kann ein manu-
elles Anzeigemittel zur Füllstandsanzeige, beispielswei-
se ein Schwimmer oder ein Sichtfenster zugeordnet sein.
Auf diese Weise kann die Vorratsmenge des Fluids ma-
nuell ermittelt werden. Bei einer nicht hinreichenden
Fluidmenge kann das Vorratsbehältnis 9, 10 ersetzt und/
oder Fluid nachgefüllt werden.

Bezugszeichenliste

[0047]

1 Leergutrücknahmeautomat
2 Funktionsmodul (Eingabemodul)
3 Funktionsmodul (Transportmodul)
4 Funktionsmodul (Erkennungsmodul)
5 Funktionsmodul (Sortiermodul)
6 Funktionsmodul (Kompaktiermodul)
7 Reinigungsvorrichtung
8 Druckerzeugungseinrichtung
9 Vorratsbehältnis
10 Vorratsbehältnis
11 Leitung
12 Sprühdüsen
13 Wandler
14 Kopplungsmittel / Freilauf
15 erste Antriebseinheit
16 Transportband
17 Steuereinheit
18 Druckluftspeicher
19 schaltbares Ventil
20 Verbindungsventil
21 zweite Antriebseinheit
22 Kulisse
23 mechanisches Verbindungsmittel
24 Steuereinheit
25 Datenleitung

Patentansprüche

1. Vorrichtung zur Reinigung eines Leergutrücknah-
meautomaten, der eine Anzahl von Funktionsmodu-
len mit Baugruppen aufweist, wobei als Funktions-
modul ein Transportmodul zur Förderung eines
Rückgabebehältnisses und/oder ein Eingabemodul
zum Einbringen des Rückgabebehältnisses in den
Leergutrücknahmeautomaten und/oder ein Erken-
nungsmodul zur Identifikation eines Rückgabebe-
hältnisses und/oder ein Sortiermodul zur Zuleitung
des demselben zugeführten Rückgabebehältnisses
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zu einem von mehreren Sortierwegen und/oder ein
Kompaktiermodul zur Verkleinerung des Rückgabe-
behältnisses angeordnet sind, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mindestens ein in einem Vorratsbe-
hältnis (9, 10) bereitgehaltenes Fluid mittels einer
Druckerzeugungseinrichtung (8) derart mit Druck
beaufschlagbar ist, dass das Fluid über Zuführmittel
mindestens einer Baugruppe zuführbar ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Zuführmittel mindestens eine
Sprühdüse (12) aufweist zur Zerstäubung des Fluids
beim Austritt aus dem Zuführmittel.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die mindestens eine Sprühdü-
se (12) derart angeordnet ist, dass mindestens ein
Teil einer Baugruppe flächig von dem sprühnebel-
förmig zerstäubten Fluid erfasst wird.

4. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Druckerzeu-
gungseinrichtung (8) und/oder das mindestens eine
Vorratsbehältnis räumlich in dem Leergutrücknah-
meautomaten (1) integriert angeordnet sind.

5. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass zwischen der
Druckerzeugungseinrichtung (8) und dem Vorrats-
behältnis (9, 10) ein Druckluftspeicher (18) angeord-
net ist zur Zwischenspeicherung der in der
Druckerzeugungseinrichtung (8) erzeugten Druck-
luft.

6. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Druckerzeu-
gungseinrichtung (8) über eine Kopplungseinheit
(14) mit einer ersten Antriebseinheit (15) zusam-
menwirkt.

7. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Druckerzeu-
gungseinrichtung (8) einen Pneumatikzylinder auf-
weist zur Erzeugung von Druckluft, wobei der Pneu-
matikzylinder als ein einseitig oder zweiseitig wirken-
der Pneumatikzylinder ausgebildet ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Pneumatikzylinder eine Kolben-
stange aufweist, die über eine rotatorisch wirkende
Antriebseinheit (erste Antriebseinheit 15) und eine
Kurbelschwinge antreibbar ist.

9. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Kopplungseinheit
(14) als ein Freilauf ausgebildet ist derart, dass bei
Betätigung der ersten Antriebseinheit (15) in einem
Normalbetrieb die Druckerzeugungseinrichtung (8)

nicht aktiviert ist und dass bei Betätigung der ersten
Antriebseinheit (15) in einem Reinigungsbetrieb die
Druckerzeugungseinrichtung (8) aktiviert ist.

10. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass der zu reinigenden
Baugruppe ein Auffangmittel zugeordnet ist zur
Sammlung des mindestens einen Fluids nach der
Reinigung der Baugruppen.

11. Verfahren zur Reinigung eines Leergutrücknahme-
automaten, der eine Anzahl von Funktionsmodulen
mit Baugruppen aufweist, wobei als Funktionsmodul
ein Transportmodul zur Förderung eines Rückgabe-
behältnisses und/oder ein Eingabemodul zum Ein-
bringen des Rückgabebehältnisses in den Leergut-
rücknahmeautomaten und/oder ein Erkennungsmo-
dul zur Identifikation des Rückgabebehältnisses
und/oder ein Sortiermodul zur Zuleitung des dem-
selben zugeführten Rückgabebehältnisses zu ei-
nem von mehreren Sortierwegen und/oder ein Kom-
paktiermodul zur Verkleinerung des Rückgabebe-
hältnisses angeordnet sind, dadurch gekennzeich-
net, dass in einem Reinigungsbetrieb des Leergut-
rücknahmeautomaten

- mindestens ein Fluid mit Druckluft beauf-
schlagt wird und
- das mindestens eine Fluid über Zuführmittel
auf wenigstens einen Teil der zu reinigenden
Baugruppen aufgebracht wird.

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in dem Reinigungsbetrieb

- zunächst ein Wasch-Fluid und
- danach ein Spül-Fluid auf wenigstens einen
Teil der zu reinigenden Baugruppen aufge-
bracht wird.

13. Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Druckerzeugungseinrich-
tung (8) über eine erste Antriebseinheit (15) eines
Funktionsmoduls (2, 3, 4, 5, 6) des Leergutrücknah-
meautomaten (1) angetrieben wird.

14. Verfahren nach einem der Ansprüche 11 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass die Druckerzeu-
gungseinrichtung (8) lediglich in einer von zwei Be-
wegungsrichtungen der ersten Antriebseinheit (15)
angetrieben wird.

15. Verfahren nach einem der Ansprüche 11 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass ein zwischen der
Druckerzeugungseinrichtung (8) und dem wenig-
stens einen Vorratsbehältnis (9, 10) zur Bevorratung
des Fluids angeordnetes, schaltbares Ventil (19) in
Abhängigkeit von der Drehstellung einer zweiten An-
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triebseinheit (21) betätigt wird derart, dass wahlwei-
se kein, ein oder eine Mehrzahl von bevorrateten
Fluiden mit Druckluft beaufschlagt wird.
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