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(54) Durchlaufgeschirrspiilvorrichtung fiir Geschirrkorbe und Verfahren zum Betrieb davon

(57)  Bei einem Verfahren zum Betrieb einer Durch-
laufgeschirrspllvorrichtung fiir Geschirrkérbe (12) mit
einer Reinigungszone (22) mit Austrittsdisen fir Reini-
gungsflotte und einem Reinigungstank, einer Klarspuil-
zone (24) mit Austrittsdiisen fiir Klarsplflissigkeit und
einem Klarspiltank und einer Trocknungszone (26)
wobei ein jeder Geschirrkorb (12) nacheinander die
Reinigungszone (22), die Klarspilzone (24) und die
Trocknungszone (26) durchlauft, wird die Anwesenheit
eines in die Durchlaufgeschirrspilvorrichtung eintreten-
den Geschirrkorbs (12) von einer eingangsseitigen
Erfassungseinrichtung (84) erfalt. Daraufhin wird ein
erster Speicherplatz einer elektronischen Speicherein-

FIG. 1

richtung mit einer sequentiellen Speicherplatzanord-
nung durch ein Anwesenheitssignal belegt. Eine jede
Speicherplatzbelegung wird nach Ablauf eines vorge-
gebenen Zeitintervalls an den jeweils nachfolgenden
Speicherplatz weitergereicht, wobei der erste Speicher-
platz in Abhé&ngigkeit von einem erneuten, von der
Erfassungseinrichtung (84) erfalten Anwesenheits-
oder Abwesenheitssignal belegt wird, und die Position
eines Geschirrkorbs (12) wird aufgrund der Belegung
der Speicherplatze der sequentiellen Speicherplatzan-
ordnung mit Anwesenheitssignalen ermittelt.
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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft Verfahren zum Betrieb
einer Durchlaufgeschirrspilvorrichtung fiir Geschirr-
kérbe mit mindestens einer Reinigungszone mit Aus-
trittsdlisen fir Reinigungsflotte und einem Reinigung-
stank, einer Klarsplilzone mit Austrittsdiisen fiir Klar-
spulflissigkeit und einem Klarspultank und einer Trock-
nungszone, wobei ein jeder Geschirrkorb nacheinander
die Reinigungszone, die Klarsplilzone und die Trock-
nungszone durchlauft.

[0002] Weiterhin betrifft die Erfindung eine Durchlauf-
geschirrspulvorrichtung fir Geschirrkdrbe mit einer Rei-
nigungszone mit Austrittsdisen fir Reinigungsflotte
und einem Reinigungstank, einer Klarspullzone mit Aus-
trittsdusen fur Klarspulflissigkeit und einem Klarspul-
tank und einer Trocknungszone, wobei eine von einem
Transportantrieb angetriebene Transporteinrichtung fiir
den intermittierenden Geschirrkorbtransport vorgese-
hen ist, die die Geschirrkdrbe jeweils schrittweise vor-
wartstransportiert.

Stand der Technik

[0003] Durchlaufgeschirrsplilvorrichtungen, ins-
besondere fir die Reinigung der bei Gemeinschaftsver-
pflegungen anfallenden zu reinigenden Geschirr- und
Besteckteile, sind in der Technik allgemein bekannt.
Wahrend Geschirrspllvorrichtungen im hauslichen
Bereich in der Regel bei einer ortsfesten Anordnung der
zu reinigenden Geschirr- und Besteckteile einen Pro-
grammablauf mit aufeinanderfolgenden Betriebsstufen
durchfiihren, durchlaufen in industriell verwendeten
Durchlaufgeschirrspilvorrichtungen die zu reinigenden
Geschirr- und/oder Besteckteile die stationar in der Vor-
richtung angeordneten Behandlungszonen, indem
diese mit einer geeigneten Foérdervorrichtung die
gesamte Durchlaufgeschirrspulvorrichtung durchfah-
ren.

[0004] Fir Geschirrteile, Besteckteile oder Tabletts
sind Ublicherweise Geschirrkérbe vorgesehen, in denen
die Geschirr- oder Besteckteile aufgenommen sind,
wobei die damit befiiliten Geschirrkérbe dann durch die
Durchlaufgeschirrspllvorrichtung geleitet werden.
[0005] Herkdmmliche Durchlaufgeschirrspulvorrich-
tungen besitzen im wesentlichen vier unterschiedliche
Behandlungszonen, eine Vorreinigungszone, eine Rei-
nigungszone, eine Klarspllzone sowie eine Trock-
nungszone. In der Vorreinigungszone bzw. Vora-
brdumung, Reinigungszone sowie Klarspulzone sind
jeweils Austrittsdisen fur Reinigungsflotte bzw. Klar-
spulflissigkeit vorgesehen. Daher ist in diesen Zonen
jeweils ein Tank angeordnet, in dem die von den
Geschirr- und/oder Besteckteilen ablaufende Reini-
gunsflotte oder Klarspiilfliissigkeit aufgefangen wird.
Wahrend die Reinigungsflotte im allgemeinen aus Was-
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ser besteht, dem ein Reinigungsmittel zugesetzt wird,
kommen in der Klarspulzone im wesentlichen reines
Wasser und Klarspulmittel zur Anwendung. Die Reini-
gungsflotte ist somit stark alkalisch, wahrend die Klar-
spulflissigkeit im wesentlichen pH-neutral oder sauer
ist.

[0006] Da es aus 6kologischer Sicht heute sehr wich-
tig ist, Durchlaufgeschirrspllvorrichtungen unter einem
mdglichst sparsamen Umgang mit den naturlichen Res-
sourcen zu betreiben, wird besonderes Augenmerk dar-
auf gelegt, den Verbrauch an Frischwasser méglichst
gering zu halten. Hierdurch 1aRt sich zum einen der
Wasserverbrauch senken, zum anderen aber auch der
Energieverbrauch, da die in der Klarspilzone verwen-
dete Klarspllflissigkeit eine deutlich hdhere Tempera-
tur als die des zur Verfligung stehenden Leitungs-
wassers besitzt. Um den gesamten Wasserverbrauch
zu senken, werden sowohl in den Reinigungszonen als
auch in der Klarspllzone die verwendeten Reinigungs-
bzw. Klarspllflissigkeiten teilweise umgewalzt.

[0007] Die Erfindung bezieht sich auf Korb-Durchlauf-
geschirrspulvorrichtungen, wie sie verwendet werden,
wenn in einer Kiiche eine "Korborganisation" betrieben
wird. Bei einer derartigen "Korborganisation" wird zu
reinigendes Geschirr, zum Beispiel zu reinigende Gla-
ser, sofort in Kérbe eingegeben und das Geschirr wird
dann mit dem Korb in die Geschirrspiilmaschine einge-
fuhrt. Ein Vorteil dieser Korb-Durchlaufgeschirrsplilvor-
richtungen liegt darin, daf} die Vorrichtung mechanisch
einfacher und preiswerter aufzubauen ist als eine konti-
nuierlich betriebene Durchlaufgeschirrspuilvorrichtung
mit durch die Vorrichtung hindurchlaufenden Transport-
béandern. AuRerdem sind bei intermitierend betriebenen
Korb-Durchlaufgeschirrspilvorrichtungen der Energie-
verbrauch und der Wasserverbrauch gegenuber einer
kontinuierlich betriebenen Vorrichtung geringer.

Darstellung der Erfindung

[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
gattungsgemafe Durchlaufgeschirrspilvorrichtung fiir
Geschirrkdrbe sowie Verfahren zum Betrieb einer
Durchlaufgeschirrspilvorrichtung  fir  Geschirrkérbe
anzugeben, die jeweils eine Reduzierung des Wasser-
und Energieverbrauchs ermdglichen.

[0009] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren zum
Betrieb einer Durchlaufgeschirrspilvorrichtung fir
Geschirrkérbe gemall Patentanspruch 1 und auch
durch ein Verfahren gemaR Anspruch 4 sowie durch
eine Durchlaufgeschirrspilvorrichtung fiir Geschirr-
kérbe mit den Merkmalen des Patentanspruchs 5 und
auch mit den Merkmalen des Patentanspruchs 8 geldst.
[0010] Der Erfindung liegt der Grundgedanke
zugrunde, die einzelnen Zonen der Durchlaufgeschirr-
spulvorrichtung nur dann zu betreiben, wenn sich in
ihnen ein Geschirrkorb befindet, und so Wasser und
Energie einzusparen.

[0011] Ein weiterer Gedanke der Erfindung liegt darin,
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den Geschirrkorb in der Klarspuilzone nur dann mit Klar-
spulflissigkeit zu beaufschlagen, wenn der Geschirr-
korb vorwéartsbewegt wird, und die Beaufschlagung mit
Klarspiilflissigkeit zu unterbrechen, wenn der Geschirr-
korb stehenbleibt. Eine dauernde Beaufschlagung des
Geschirrkorbs mit dem darin enthaltenen Geschirr,
Besteck oder den Tabletts in der Klarspillzone mit Klar-
spulflissigkeit hat einen unnétig hohen Wasser-, Klar-
spulmittel- und Energieverbrauch zur Folge.

[0012] Zur Realisierung der erfindungsgemafien
Durchlaufgeschirrspilvorrichtung sind zumindest eine
Erfassungseinrichtung zur Erfassung der Anwesenheit
eines Geschirrkorbs im Bereich des Eingangs der
Durchlaufgeschirrspllvorrichtung, eine elektronische
Speichereinrichtung mit einer sequentiell belegbaren
Speicherplatzanordnung, die mit von der Erfassungs-
einrichtung abgegebenen Signalen beaufschlagbar ist,
eine zyklisch arbeitende Steuereinrichtung zur Steue-
rung der Belegung der Speichereinrichtung mit den
Signalen von der Erfassungseinrichtung (84) und eine
Positionsbestimmungseinrichtung zur Ermittlung der
Position eines Geschirrkorbs aus den gespeicherten
Signalen vorgesehen.

[0013] Die Erfassungseinrichtung zur Erfassung der
Anwesenheit eines Geschirrkorbes im Bereich des Ein-
gangs der Durchlaufgeschirrspllvorrichtung arbeitet
bevorzugt berthrungslos; sie kann aber auch einen
Sensor aufweisen, der durch mechanische Beriihrung
betatigt wird.

[0014] Alternativ oder ergénzend sind zumindest eine
Sensoreinrichtung, die den aktuellen Bewegungszu-
stand der Geschirrkdérbe ermittelt, und eine Steuerein-
richtung vorgesehen, die in Abh&ngigkeit von einem
Ausgangssignal der Sensoreinrichtung den Austritt der
Klarspiilflissigkeit aus den Austrittsdiisen freigibt, wenn
die Geschirrkdrbe vorwartstransportiert werden, und
die den Austritt der Klarspllflissigkeit stoppt, wenn die
Geschirrkorbe stehenbleiben. Das Stoppen und Freige-
ben des Flusses der Klarspulflissigkeit kann auf
bekannte Weise Uber Ventile in den zu den Austrittsdi-
sen fuhrenden Leitungen fiir die Klarspulflissigkeit oder
aber durch Ein- und Ausschalten von entsprechenden
Pumpen fiir die Klarspllflissigkeit erfolgen.

[0015] Bevorzugt ist der Transportantrieb mit der Sen-
soreinrichtung zur Erfassung der Bewegungsrichtung
des Schwingrahmens versehen. Diese Ausflihrungs-
form gestattet eine kompakte Anordnung der Sensor-
einrichtung unmittelbar am Transportantrieb.

[0016] In einer alternativen Ausflihrungsform ist der
Schwingrahmen mit der Sensoreinrichtung zur Erfas-
sung der Bewegungsrichtung des Schwingrahmens
versehen.

[0017] Vorzugsweise weist die Sensoreinrichtung
einen berthrungslos arbeitenden Sensor auf. Hierdurch
werden die Wartung erleichtert und die Stérungsanfal-
ligkeit reduziert.

[0018] In einer anderen besonders bevorzugten Aus-
fihrungsform ist der Transportantrieb fir den Vorwart-
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stransport der Geschirrkérbe nach jedem Transport-
schritt fir eine vorgebbare Zeitspanne anhaltbar. Durch
diese MalRnahme kénnen der Wasserverbrauch sowie
der Energieverbrauch proportional an die Durchlaufka-
pazitdt der Geschirrspllmaschine angepalfit werden.
AuRerdem kann durch diese MaRnahme ein Maschi-
nentyp einer Durchlaufgeschirrspilvorrichtung fur eine
Vielzahl von Kapazitaten geschaffen werden, indem
allein steuerungstechnische Parameter, wie die Zeit-
spanne wahrend der der Korb anhalt, verandert wer-
den, ohne daR es unterschiedlicher maschineller
Ausstattung bedarf. Das heifdt, mit einem einzigen
Motor fiir den Transportantrieb kann ein breites Spek-
trum an Einsatzfallen fir Durchlaufgeschirrspulvorrich-
tungen oder an Typen von Durchlaufgeschirrspiil-
vorrichtungen geschaffen werden.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0019] Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines
Beispiels unter Bezugnahme auf die Zeichnung naher
erlautert; in dieser zeigt:

Fig. 1 eine teilweise geschnittene Seitenansicht
einer erfindungsgemalen Durchlaufge-
schirrspllvorrichtung,

eine Draufsicht auf einen Ausschnitt des
Schwingrahmens einer Durchlaufgeschirr-
spulvorrichtung im Bereich des Transportan-
triebs gemar dem Pfeil Il in Fig. 1,

eine vergroRerte Detailansicht eines auf der
Transportvorrichtung stehenden Geschirr-
korbs wahrend der Ruckwartsbewegung des
Schwingrahmens,

ein Steuerungsschema fur die erfindungsge-
mafe Durchlaufgeschirrspulvorrichtung, und
eine schematische Darstellung einer elektro-
nischen Speichereinrichtung mit einer
sequentiellen Speicherplatzanordnung.

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Ausflihrungsformen der Erfindung

[0020] Fig. 1 stellt einen schematischen Langsschnitt
durch eine allgemein mit dem Bezugszeichen 10
bezeichnete  Durchlaufgeschirrspiilvorrichtung  fiir
Geschirrkérbe 12 dar, die auf einer Transporteinrich-
tung 14 durch die Durchlaufgeschirrspilvorrichtung 10
von einer Aufgabestation 16 zu einer Entnahmestation
18 (in Fig. 1 von links nach rechts) hindurchgefiihrt wer-
den.

[0021] Die eigentliche Durchlaufgeschirrspllvorrich-
tung 10 gliedert sich in eine Vorreinigungsstufe 20, die
allgemein als Vorabrdumung bezeichnet wird, eine sich
daran anschlieBende Reinigungszone 22, eine sich an
diese anschlieBende Klarspiilzone 24 und eine zwi-
schen der Klarspllzone 24 und der Entnahmestation 18
gelegene Trocknungszone 26.

[0022] Die Vorrichtung 10 ruht auf Standbeinen 28
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und ist vollstdndig ummantelt, um Warme- und Flussig-
keitsverluste zu minimieren. Durch diese Ummantelung
mit einer Wandung 30 wird aulRerdem die Geraduschent-
wicklung, die beim intensiven Waschen und Spllen von
Geschirrteilen entsteht, wirksam abgeschirmt. Die
Wandung 30 der Vorrichtung 10 ist vorzugsweise durch
korrosionsbestandige Metallbleche ausgefihrt, wie sie
allgemein im Stand der Technik fir Durchlaufgeschirr-
spulvorrichtung verwendet werden.

[0023] Die einzelnen Zonen 20, 22, 24 und 26 der Vor-
richtung 10 sind voneinander durch Querschotts 21, 23,
25, die ebenfalls vorzugsweise aus korrosionsbestandi-
gen Metallblechen bestehen, abgeteilt.

[0024] Die Transporteinrichtung 14 erstreckt sich in
Langsrichtung durch die Vorrichtung 10 hindurch, wobei
eine vordere Wand 17, die zwischen der Aufgabestation
16 und der Vorabrdumung 20 gelegen ist und zur
Ummantelung der Vorrichtung 10 gehort, ebenso wie
die Querschotts 21, 23 und 25 und wie eine hintere
Wand 19, die zwischen der Trocknungszone und der
Entnahmestation gelegen ist und ebenfalls zur Umman-
telung der Vorrichtung 10 gehdrt, Durchtrittséffnungen
31, 32, 33, 34 und 35 zum Durchtritt der Transportein-
richtung 14 und der auf dieser transportierten Geschirr-
korbe 12 aufweisen. Jede der Durchtritts6ffnungen 31,
32, 33, 34, 35 ist mit einem Vorhang 36, 37, 38, 39, 40
versehen, der zwar den Durchtritt von Geschirrkérben
12 gestattet, aber gleichzeitig den Luftaustausch und
damit den Temperatur- und Feuchtigkeitsaustausch
zwischen den einzelnen Zonen 20, 22, 24 und 26 sowie
aus der Vorrichtung 10 heraus an die Umgebung im
wesentlichen unterbindet.

[0025] Die Transporteinrichtung 14 besteht aus einer
sich langs von der Aufgabestation 16 bis zur Entnahme-
station 18 erstreckenden Flhrung, die zwei seitlich von-
einander beabstandete Schienen 50, 52 aufweist (Fig.
2). Die Schienen 50, 52 stutzen die Geschirrkérbe 12
auf ihrem Weg durch die Durchlaufgeschirrspulvorrich-
tung 10 gleitend ab.

[0026] Unterhalb der Fihrungsschienen 50, 52 des
Flhrungsrahmens ist ein Schwingrahmen 48 angeord-
net, der eine rechte Schubstange 44 und eine linke
Schubstange 46 aufweist, die jeweils unterhalb der
zugeordneten Flhrungsschiene 50, 52 langsverschieb-
lich gelagert sind. Die rechte Schubstange 44 und die
linke Schubstange 46 sind lber eine Quertraverse 54
miteinander verbunden. In der Quertraverse 54 ist ein
Langloch oder eine Steuernut 56 vorgesehen, das bzw.
die sich quer zur Transportrichtung A der Koérbe 12
erstreckt. Das Langloch 56 ist in Vertikalrichtung offen
und falls statt dessen eine Steuernut vorgesehen ist, ist
diese von unten in die Quertraverse 54 eingearbeitet.
[0027] Ein Steuerzapfen 58, der auf einer unterhalb
der Quertraverse 54 angeordneten Exzenterscheibe 60
an einem umfangsnahen Punkt angebracht ist, greift
von unten in das Langloch 56 bzw. in die alternativ dazu
vorgesehene Steuernut ein. Die Langserstreckung des
Langlochs 56 bzw. der alternativen Steuernut ist minde-
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stens so grofd wie der Durchmesser eines vom Steuer-
zapfen 58 beschriebenen Kreises, wenn sich die
Exzenterscheibe 60 dreht.

[0028] Die Exzenterscheibe 60 ist an der Abtriebs-
welle 62 eines Transportantriebs 64 drehfest ange-
bracht, so daf} sich die Exzenterscheibe 60 gemeinsam
mit der Abtriebswelle 62 des Transportantriebs 64
dreht. Der Transportantrieb 64 umfaldt vorzugsweise
einen Elektromotor 66, wobei zwischen der Drehwelle
des Elektromotors 66 und der Abtriebswelle 62 ein
Getriebe 68 vorgesehen ist.

[0029] Eine Rotation des Elektromotors 66 und eine
damit verbundene Rotation der Exzenterscheibe 60 in
Uhrzeigerrichtung (Pfeil R in Fig. 2) bewirkt eine
abwechselnde Vorwarts- und Riuckwartsbewegung der
Quertraverse 54 und mit ihr der rechten und linken
Schubstange 44, 46. Diese den gesamten Schwingrah-
men 48 antreibende Vorwarts- und Rickwartsbewe-
gung ist in Fig. 2 durch den Doppelpfeil S symbolisch
dargestellt. Die Geschwindigkeit der Vorwarts- und
Ruckwartsbewegung und damit die Frequenz der vom
Schwingrahmen 48 ausgefliihrten Langsschwingung
wird von der Rotationsgeschwindigkeit der Exzenter-
scheibe 60 beeinflult, das heilt je schneller sich die
Steuerscheibe 60 dreht um so héher ist die Schwin-
gungsfrequenz des Schwingrahmens 48.

[0030] Die rechte und die linke Schubstange 44, 46
des Schwingrahmens 48 sind an ihrer bezlglich des
Schwingrahmens 48 lateralen Auflienseite mit einer
Vielzahl von Mithehmern 70 fir die Geschirrkdrbe 12
vorgesehen. Es ist jedoch ausreichend, wenn nur eine
der beiden Schubstangen 44, 46 mit den Mitnehmern
70 versehen ist, falls die Geschirrkdrbe 12 mit der oben
beschriebenen Schienenflihrung gleiten, wobei die Mit-
nehmer 70 in entsprechende Ausnehmungen des jewei-
ligen Geschirrkorbs 12 eingreifen.

[0031] Jeder Mitnehmer 70 ist um eine quer zur
Schwingungsrichtung S des Schwingrahmens horizon-
tal verlaufende Achse 72 schwenkbar an der zugeord-
neten Schubstange 44, 46 gelagert. Jeder Mitnehmer
70 kann in eine erste Richtung (im Beispiel der Figuren
1 und 3 entgegen dem Uhrzeigersinn) bis zu einem -
nicht gezeigten - Anschlag schwenken, so daf} der Mit-
nehmer 70 eine aufgerichtete Position einnimmt, wie sie
in Fig. 3 durch das Bezugszeichen 70' dargestellt ist. In
der entgegengesetzten Richtung (in den Figuren 1 und
3 im Uhrzeigersinn) kann jeder Mithehmerarm 70 ent-
gegen einer ihn in die aufgerichtete Position 70" zwin-
genden Aufrichtkraft, vorzugsweise der Schwerkraft,
zumindest soweit verschwenken, daf} seine oberste
Kante nicht Gber die oberste Kante der zugeordneten
Fihrung 50, 52 hinaussteht. Diese Position der Mitneh-
mer 70 ist in Fig. 3 durch das Bezugszeichen 70" darge-
stellt.

[0032] An der in Transportrichtung A der Geschirr-
korbe 12 vorderen Seite (in den Figuren rechts) ist jeder
Mitnehmerarm 70 mit einer Mithehmerplatte 74 verse-
hen, die im aufgerichteten Zustand 70' eines Mitneh-
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merarms 70 im wesentlichen senkrecht steht und mit
ihrer obersten Kante Uber die oberste Kante der zuge-
ordneten Flhrung 50, 52 hinaussteht und damit in eine
von mehreren an den lateralen Seiten eines jeden
Geschirrkorbs 12 an dessen Unterseite vorgesehenen
Ausnehmungen 76 eingreift. Bei der Vorwartsbewegung
des Schwingrahmens 48 geraten somit die in entspre-
chende Ausnehmungen 76 der Geschirrkérbe 12 ein-
greifenden Mitnehmerplatten 74 in Berthrung mit einer
vorderen Vertikalflaiche 78 der zugeordneten Ausneh-
mung 76 und Ubertragen Uber diesen Flachenkontakt
die vom Schwingrahmen ausgelbte Schubkraft auf die
Geschirrkérbe 12, so dal} diese in Transportrichtung A
vorwartstransportiert werden.

[0033] Kehrt sich die Bewegung des Schwingrahmens
48 um, so laufen die Mitnehmer 70 entgegen der Trans-
portrichtung A nach hinten und die Mitnehmerplatten 74
geraten auf3er Kontakt mit den vorderen Vertikalflachen
78, so daR die Geschirrkdrbe 12 an der erreichten Posi-
tion stehenbleiben. Bei der Rickwartsbewegung der
Mitnehmer 70 geraten jene Mitnehmer, die in eine Aus-
nehmung 76 eines Geschirrkorbs 12 eingreifen, an ihrer
Ruckseite in Berlhrung mit einer hinteren unteren
Kante 80 der jeweiligen Ausnehmung 76. Da an dieser
Stelle die Gewichtskraft des Geschirrkorbs 12 grofier ist
als die Aufrichtkraft, die bestrebt ist, den Mithehmerarm
70 aufzurichten, weicht der Mitnehmerarm 70 entgegen
der Aufrichtkraft in Uhrzeigerrichtung aus und nimmt
seine in Fig. 3 mit dem Bezugszeichen 70" dargestellte
Position ein, so dald er sich unter dem dort befindlichen
Abschnitt des Geschirrkorbs 12 hindurch nach hinten
bewegen kann, bis er in den Bereich einer nachsten,
weiter hinter gelegenen Ausnehmung 76 geréat, wo er
unter der Wirkung der Aufrichtkraft wieder in die auf-
rechte Position 70" zuriickschwenkt. Beim nachsten
Richtungswechsel des Schwingrahmens, also wenn
sich dieser wieder nach vorne bewegt, gerat die Mitneh-
merplatte 74 wieder in Anlage mit der vorderen Vertikal-
flache 78 der jetzt dem Mitnehmerarm 70 zugeordneten
Ausnehmung 76, woraufhin der Geschirrkorb wieder ein
Stlick vorwartstransportiert wird. Diese intermittierende
Vorwartsbewegung der Geschirrkdrbe 12 lauft ab mit
der Frequenz der Langsschwingung des Schwingrah-
mens 48. Je schneller sich also die Exzenterscheibe 60
dreht, desto schneller aufeinander folgen die stoRarti-
gen Vorwartsbewegungen der Geschirrkdrbe. Die bei
jedem Vorwartsschub erzielte Transportstrecke eines
Geschirrkorbs 12 ist hingegen abhangig vom radialen
Abstand, mit dem der Steuerzapfen 58 von der Rotati-
onsachse 61 der Exzenterscheibe 60 beabstandet ist.

[0034] Wird ein Geschirrkorb 12 auf die Aufgabesta-
tion 16 der Transporteinrichtung 14 aufgesetzt, so wird
er von den im Bereich der Aufgabestation 16 befindli-
chen Mitnehmern 70 in Richtung der Durchtrittséffnung
31 in der eintrittsseitigen Wand 17 der Durchlaufge-
schirrspllvorrichtung 10 transportiert. Von dem im
Geschirrkorb 12 befindlichen Geschirr abtropfende und
herabfallende Speisereste werden in einer im Bereich
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der Aufgabestation 16 unter der Transporteinrichtung
14 vorgesehenen ersten Wanne 82 aufgefangen und in
bekannter Weise abtransportiert. Wenn die in Trans-
portrichtung A gesehen vordere Kante eines Geschirr-
korbs 12 unmittelbar vor dem Vorhang 36 der
Durchtrittséffnung 31 ankommt, wird der Geschirrkorb
12 von einer Erfassungseinrichtung 84 erfal’t und die
Durchlaufgeschirrsplilvorrichtung 10 wird in Betrieb
gesetzt. Die Erfassungseinrichtung 84 kann beispiels-
weise von einer Lichtschranke oder einem anderen
bekannten Sensor zur berlhrungslosen Erfassung
gebildet sein; ebenso ist es selbstverstandlich méglich,
bekannte Schalteranordnungen vorzusehen, die von
einem ankommenden Geschirrkorb mechanisch beta-
tigt werden.

[0035] Der Geschirrkorb wird dann in die Vorreini-
gungszone oder Vorabrdumung 20 befordert, wo
bereits die meisten Speisereste von den Geschirrteilen
abgeldst und entfernt werden. In der Vorabréummung
20 wird Reinigungsflotte durch Vorabrdumungsdisen
86 von oben und unten in Richtung auf die im Geschirr-
korb befindlichen Geschirr- oder Besteckteile gerichtet.
Die Temperatur der Reinigungsflotte betragt ungefahr
50° Celsius.

[0036] In der Vorabraumung 20 wird laugenhaltiges
Wasser verwendet, das heif3t Reinigungsflotte, die mit
einem Reinigungsmittel versehen ist. Die Reinigungs-
flotte sowie die abgespllten Speisereste gelangen ent-
weder direkt oder Uber eine geneigte Abgleitflache oder
zweite Wanne 88 in einen Reinigungstank 90, der bei-
spielsweise ein Volumen von ca. 30 Litern besitzt. Im
Reinigungstank 90 ist ein leicht entnehmbares, vor-
zugsweise schubladenartig ausfahrbares Sieb fur die
Speisereste vorgesehen, das ein schnelles Entleeren
ermdglicht und mdéglichst so grof3 dimensioniert ist, da
ein gesamter Betriebszyklus ohne Austausch des Spei-
serestesiebes durchgefihrt werden kann. Im Reini-
gungstank 90 befindet sich ein Uberlaufrohr 92, das
einen vorgegebenen Fllssigkeitspegel insbesondere
im Bereich des Siebes sicherstellt und Uberlaufende
Flussigkeit abflihrt und einem nicht gezeigten Flissig-
keitsablal zuftihrt. Nach dem Durchlaufen der Vorreini-
gungszone 20 werden die Geschirrkérbe 12 in eine
nachfolgende Reinigungszone 22 transportiert, in der
eine Intensivreinigung stattfindet. Hierzu sind iber und
unter den Geschirrkérben Reinigungsdiisen 94, 96
angeordnet, aus denen Waschflissigkeit mit einer Tem-
peratur von etwa 60° Celsius austritt und auf die zu rei-
nigenden Gegensténde in den Geschirrkérben gelenkt
wird. Die Reinigungsflotte ist in der Regel Wasser, das
mit einem alkalischen Reinigungsmittel versetzt ist. Die
von den Geschirrkérben und den darin befindlichen
Geschirr- oder Besteckteilen ablaufende Reinigungs-
flotte gelangt zun&chst in eine dritte Wanne 98 und von
dort in einen zweiten Reinigungstank 100, der tber eine
Uberlaufleitung 102 mit dem ersten Reinigungstank 90
in Verbindung steht. Auch der zweite Reinigungstank
100 besitzt ein Ablaufrohr 104, das durch ein Ablaufven-
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til gedffnet werden kann.

[0037] Der aus der Reinigungszone 22 kommende
Geschirrkorb 12 tritt durch die mit dem Vorhang 38 ver-
sehene Durchtritts6ffnung 33 in die Klarspillzone 24
ein. Hier werden die im Geschirrkorb 12 befindlichen
Geschirr- und/oder Besteckteile von oben aus Klarspuil-
disen 106 mit einer Klarspilflissigkeit bespriht.
Zusatzlich kdbnnen auch noch untere Klarspuldisen 108
vorgesehen sein, die den Geschirrkorb 12 von unten mit
Klarspiilflissigkeit bespriihen. Die Klarspulung erfolgt in
zwei Stufen. Zunachst wird von einer Umwalzpumpe
116 kontinuierlich Klarspulflissigkeit uber Umwalzlei-
tungen 118, 120 den Disen 106, 108 zugeflhrt. In einer
zweiten an die erste anschlieBenden Stufe wird Uber
einen Frischwasserzulauf 115 weiteren Disen (nicht
dargestellt) Frischwasser als Klarspllflissigkeit zuge-
fuhrt. Die vom Geschirrkorb 12 und von den darin
befindlichen Teilen abtropfende Klarspulflissigkeit wird
in einer vierten Wanne 110 aufgefangen und in einen
Klarspultank 112 geleitet, aus dem ein Teil der Flissig-
keit Uber ein Ablaufrohr 114 abgefiihrt wird, wéhrend
ein anderer Teil der aufgefangenen Klarspilflissigkeit
mittels einer Umwalzpumpe 116 wieder den Disen 106,
108 zugeflhrt wird. Von der Umwalzpumpe 116 fihrt
eine erste Umwalzleitung 118 zu den unteren Klarspuil-
disen 108 und eine zweite Umwalzleitung 120 zu den
oberen Klarspuldisen 106. In der unteren Umwalzlei-
tung 118 ist ein unteres Magnetventil 122 vorgesehen
und in der oberen Umwalzleitung 120 ist ein oberes
Magnetventil 124 vorgesehen. Mit den Magnetventilen
122, 124 1aRt sich der FluR der Klarspilflissigkeit zu
den unteren bzw. oberen Klarspuldisen 108, 106 elek-
trisch betatigt 6ffnen und schlielen. Die erste Klarspil-
stufe Uber die Umwalzpumpe 116 bleibt dabei
kontinuierlich in Betrieb, wahrend die zweite Klarsplil-
stufe mit Frischwasser bei Vorwartsbewegung der
Transporteinrichtung eingeschaltet und bei Rickwarts-
bewegung der Transporteinrichtung wieder ausgeschal-
tet wird. Auf diese Weise wird ein unndtig hoher
Frischwasserverbrauch vermieden.

[0038] Der aus der Klarspllzone 24 kommende
Geschirrkorb tritt durch die mit dem Vorhang 39 verse-
hene Durchtrittséffnung 34 hindurch in die Trocknungs-
zone 26, wo die im Geschirrkorb 12 befindlichen
Geschirr- und/oder Besteckteile mittels eines durch ein
Geblase 126 erzeugten Luftstroms getrocknet werden,
bevor sie durch die mit dem Vorhang 40 versehene
Durchtrittséffnung 35 in der austrittsseitigen Wand 19
der Durchlaufgeschirrspllvorrichtung 10 aus dieser
austreten und auf die Entnahmestation 18 transportiert
werden, wo sie dann per Hand enthommen werden
kénnen.

[0039] Der in der Klarspilzone auftretende hohe
Frischwasserbedarf (ca. 3 Liter pro Korb) wird bei der
erfindungsgemafRen Durchlaufgeschirrspulvorrichtung
dadurch reduziert, daf} die Magnetventile 122, 124 in
den Umwalzleitungen 118, 120 immer dann abgesperrt
werden und den Austritt der KlarspUlflissigkeit aus den
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Klarsplldisen 106, 108 unterbinden, wenn sich der
Schwingrahmen 48 entgegen der Transportrichtung A
nach hinten bewegt, das heit wenn die Geschirrkdérbe
12 stehenbleiben. Erst dann, wenn die Vorwartsbewe-
gung des Schwingrahmens 48 in Transportrichtung A
wieder beginnt, 6ffnen die Magnetventile 122, 124 und
geben den Strom aus Klarspilflissigkeit und Frisch-
wasser zu den Klarsplldiisen 106, 108 frei, solange bis
sich die Bewegungsrichtung des Schwingrahmens 48
wieder umkehrt.

[0040] Die Erfassung der Bewegungsrichtung des
Schwingrahmens 48 erfolgt mittels einer Sensoreinrich-
tung 128, die einen berUhrungslos arbeitenden Sensor
130 aufweist, der in unmittelbarer Nahe zur Exzenter-
scheibe 60 vorgesehen ist und mit Markierungen 132 im
Bereich des Umfangs der Sensorscheibe 60 zusam-
menarbeitet, die eine eindeutige Bestimmung der
Bewegungsrichtung des Schwingrahmens 48 zulassen.
Im gezeichneten Beispiel ist die Exzenterscheibe 60 an
einer Halfte ihres Umfangs, namlich an der, die wah-
rend einer Vorwartsbewegung des Schwingrahmens 48
am Sensor 130 vorbeilduft, mit einem geeigneten Mate-
rial versehen, das dem Sensor ein definiertes Signal lie-
fert. Dies kann beispielsweise eine Metalloberflache
sein, wenn der Sensor 130 ein magnetischer Sensor ist,
oder eine reflektierende Oberflache, wenn der Sensor
130 ein optischer Sensor ist. Selbstversténdlich sind
auch andere bekannte Sensoranordnungen einsetzbar.
[0041] Die vorstehend genannte Steuerung der
Magnetventile 122, 124 tber die Sensoreinrichtung 128
kann erganzt werden durch eine weitere, nicht im ein-
zelnen dargestellte aber dem Fachmann prinzipiell
gelaufige Bewegungserkennung, die zuséatzlich zu der
vorstehend beschriebenen Bewegungsrichtungserken-
nung eine Information darlber liefert, ob der Transport-
antrieb 64 lauft und den Schwingrahmen 48 antreibt
oder ob der Transportantrieb 64 und der Schwingrah-
men 48 stehen. Auch in dem letzteren Fall, also wenn
die Geschirrkdrbe 12 wegen des stehenden Schwing-
rahmens 48 ebenfalls stehen, werden die Magnetventile
122, 124 gesperrt und der Fluf® der Klarspulflissigkeit
aus den oberen und unteren Klarspuldisen 106, 108
wird unterbunden.

[0042] Insgesamt kann durch diese MalRhahmen der
Frischwasserverbrauch drastisch reduziert werden,
ohne das Klarspulergebnis zu verschlechtern.

[0043] Die vorstehend beschriebene weitere Sensor-
anordnung zur Bewegungserkennung des Transportan-
triebs 64 gestattet es, den Transportantrieb 60
zeitweise abzuschalten, was auch periodisch gesche-
hen kann, so dal® der Schwingrahmen 48 beispiels-
weise nach seiner Rickwartsbewegung und vor Beginn
der nachsten Vorwartsbewegung in Transportrichtung A
fur eine vorbestimmte Zeit angehalten wird, um danach
weiterzulaufen. Auf diese Weise kann die Kapazitat der
Durchlaufgeschirrspilvorrichtung 10 einfach  und
kostengiinstig von beispielsweise 200 Korbe pro
Stunde auf 100 Koérbe pro Stunde reduziert werden und
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an ein geringeres Geschirraufkommen in Nebenzeiten
des Betriebs der Durchlaufgeschirrspilvorrichtung 10
angepaldt werden. Hierdurch wird nicht nur Energie ein-
gespart, sondern auch der Frischwasserverbrauch
noch weiter reduziert. Selbstverstandlich kénnen in der
Phase des Stillstands des Transportantriebs 64 auch
andere Bereiche der Durchlaufgeschirrspilvorrichtung
angehalten werden wie beispielsweise der Flul der Vor-
reinigungsflissigkeit oder der Reinigungsflissigkeit,
was ebenfalls Gber (nicht gezeigte) Magnetventile erfol-
gen kann, oder der Lauf des Trocknungsgeblases 126
kann angehalten werden.

[0044] Fig. 4 zeigt schematisch den Aufbau der
Steuerung fir den FluR der Klarspllflissigkeit, wobei
vom Sensor 130 ein Signal zu einer Steuereinrichtung
134 Uber eine Signalleitung 136 geleitet wird. Von der
Steuereinrichtung werden Steuersignale Uber Steuer-
leitungen 138, 140 an die Magnetventile 122 und 124
geleitet, so daR das Offnen und SchlieRen der Magnet-
ventile 122, 124 mittels der Steuereinrichtung 134 in
Abhangigkeit der vom Sensor 130 gelieferten Signale
erfolgt.

[0045] Der Betrieb der einzelnen Zonen 20, 22, 24
und 26 der Durchlaufgeschirrspilvorrichtung 10 kann
auch sequentiell erfolgen, wenn das Geschirrkorbauf-
kommen gering ist. Hierzu wird beim Erfassen eines
eintretenden Geschirrkorbs durch die eingangsseitige
Erfassungseinrichtung 84 ein erster Speicherplatz 144"
in einer in Figur 5 gezeigten elektronischen Speicher-
einrichtung 142 mit einer sequentiellen Speicherplatz-
anordnung 144 auf "1" gesetzt und diese Speicherplatz-
belegung wird von einer Steuereinrichtung 146 nach
Ablauf eines Zeitintervalls, zum Beispiel mit jeder
Umdrehung der Exzenterscheibe 60, um einen Spei-
cherplatz weitergegeben. Die Anzahl der Speicher-
platze entspricht in diesem Beispiel der Anzahl der an
einer Schubstange 44 oder 46 befindlichen Mitnehmer
70, die innerhalb der Durchlaufgeschirrsplilvorrichtung
10, das heillt zwischen der eingangsseitigen Eintritts-
offnung 31 und der ausgangsseitigen Austrittséffnung
35 vorgesehen sind. Auf diese Weise "wandert" eine
Reihe positiver Werte von nebeneinandergelegenen
Speicherplatzen 144', 144", 144™, ... quasi mit dem
Geschirrkorb 12 durch die Durchlaufgeschirrspilvor-
richtung 10, so dal der Ort, an dem sich ein Geschirr-
korb 12 befindet, mittels einer Positions-bestimmungs-
einrichtung 148 stets tber den Ort der positiven Spei-
cherplatzbelegung identifizierbar ist.

[0046] So koénnen die entsprechenden Aggregate in
der Vorreinigungszone 20, der Reinigungszone 22, der
Klarspllzone 24 und der Trocknungszone 26 sequenti-
ell eingeschaltet werden, wenn ein Geschirrkorb 12 in
die entsprechende Zone eintritt bzw. ausgeschaltet wer-
den, wenn ein Geschirrkorb 12 aus dieser Zone wieder
austritt. Dies fuhrt ebenfalls zu einer deutlichen Ener-
gie- und Wassereinsparung.

[0047] Wenn die eingangsseitige Erfassungseinrich-
tung 84 wahrend einer Motorumdrehung mehr als ein-
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mal betatigt wird, indem beispielsweise ein
Geschirrkorb 12 manuell in die Vorreinigungszone 20
eingeschoben wird und dabei einen oder mehrere Mit-
nehmer Uberspringt, interpretiert das System dies als
eine forcierte Zufihrung von Geschirrkérben 12, sodaR
auf einmal sdmtliche Speicherplatze auf den Wert "1"
gesetzt werden, wodurch sofort samtliche Zonen 20,
22, 24, 26 der Durchlaufgeschirrspuilvorrichtung 10 akti-
viert werden.

[0048] Die erfindungsgemafRe Durchlaufgeschirr-
spllvorrichtung 10 ist nicht auf die in diesem
Beschreibungsbeispiel dargestellte Ausfiihrungsform
beschrankt, sondern der Kern der Erfindung, das
betriebszustandsabhangige Abschalten bestimmter
energie- und frischwasserverbrauchender Einrichtun-
gen der Durchlaufgeschirrspllvorrichtung 10, ins-
besondere das Unterbrechen des Flusses der Klarspuil-
flissigkeit, 1aBt sich auch bei anderen Durchlaufge-
schirrspulvorrichtungen realisieren. Ebenso ist es mog-
lich, dal eine die erfinderische Idee umsetzende
Durchlaufgeschirrsplilvorrichtung zusatzliche Behand-
lungszonen wie beispielsweise eine Vorklarspilzone
zwischen der Reinigungszone 22 und der Klarspulzone
24 aufweist. Haufig sind Durchlaufgeschirrsptlvorrich-
tungen 10 in Modulbauweise zusammengestellt, so dal
auch einzelne Module, wie beispielsweise die Trock-
nungszone, nicht zwangsweise in einer erfindungs-
gemafRen Durchlaufgeschirrspllvorrichtung vorhanden
sein mussen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Betrieb einer Durchlaufgeschirrspll-
vorrichtung fir Geschirrkérbe, mit

- einer Reinigungszone (22) mit Austrittsdlisen
(94, 96) fur Reinigungsflotte und einem Reini-
gungstank (100) ;

- einer Klarspulzone (24) mit Austrittsdisen
(106, 108) fur Klarspulflissigkeit und einem
Klarsplltank (112);
und

- einer Trocknungszone (26),

- wobei ein jeder Geschirrkorb (12) nacheinan-
der die Reinigungszone (22), die Klarspllzone
(24) und die Trocknungszone (26) durchlauft,
dadurch gekennzeichnet,

- dal die Anwesenheit eines in die Durchlauf-
geschirrspulvorrichtung eintretenden Gesch-
irrkorbs (12) von einer eingangsseitigen Erfas-
sungseinrichtung (84) erfal’t wird;

- daR daraufhin ein erster Speicherplatz einer
elektronischen Speichereinrichtung (142) mit
einer sequentiellen Speicherplatzanordnung
(144) durch ein Anwesenheitssignal belegt
wird;

- daR eine jede Speicherplatzbelegung nach
Ablauf eines vorgegebenen Zeitintervalls an
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den jeweils nachfolgenden Speicherplatz wei-
tergereicht wird, wobei der erste Speicherplatz
in Abhangigkeit von einem erneuten, von der
Erfassungseinrichtung (84) erfaften Anwesen-
heits- oder Abwesenheitssignal belegt wird,
und

- dal die Position eines Geschirrkorbs (12) auf-
grund der Belegung der Speicherplatze der
sequentiellen Speicherplatzanordnung (144)
mit Anwesenheitssignalen ermittelt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

- dall die zum Betrieb der Reinigungszone
und/oder der Klarspulzone und/oder der Trock-
nungszone erfoderlichen Einrichtungen jeweils
in Abhangigkeit von der ermittelten Position
eines Geschirrkorbs (12) aktiviert und/oder
deaktiviert werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

- daR die jeweiligen Einrichtungen in der Reini-
gungszone, der Klarspllzone und der Trock-
nungszone bei erzwungener Mehrfach-
betdtigung der Erfassungseinrichtung (84)
innerhalb eines vorgegebenen Zeitintervalls
auf Dauerbetrieb geschaltet werden, indem
vorzugsweise alle Speicherplatze der sequenti-
ellen Speicherplatzanordnung (144) mit je
einem Anwesenheitssignal belegt werden.

Verfahren zum Betrieb einer Durchlaufgeschirrsplil-
vorrichtung fir Geschirrkérbe, mit

- einer Reinigungszone (22) mit Austrittsdiisen
(94, 96) fur Reinigungsflotte und einem Reini-
gungstank (100);

- einer Klarspulzone (24) mit Austrittsdisen
(106, 108) fir Klarspulflissigkeit und einem
Klarspdltank (112); und

- einer Trocknungszone (26),

- wobei ein jeder Geschirrkorb (12) nacheinan-
der die Reinigungszone (22), die Klarspllzone
(24) und die Trocknungszone (26) durchlauft,
insbesondere nach einem der Anspriiche 1 bis
3,
dadurch gekennzeichnet,

- daf ein Geschirrkorb (12) in der Klarspulzone
(24) nur dann mit Klarspulflissigkeit beauf-
schlagt wird, wenn der Geschirrkorb (12) vor-
wartsbewegt wird, und

- daf die Beaufschlagung mit Klarspulflissigkeit
unterbrochen wird, wenn der Geschirrkorb (12)
stehenbleibt.
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5.

Durchlaufgeschirrspllvorrichtung  fiir ~ Geschirr-

korbe, mit

einer Reinigungszone (22) mit Austrittsdiisen

(94, 96) fur Reinigungsflotte und einem Reini-

gungstank (100);

- einer Klarspulzone (24) mit Austrittsdisen
(106, 108) fur Klarspulflissigkeit und einem
Klarspiiltank (112); und

- einer Trocknungszone (26),

- wobei eine von einem Transportantrieb (64)
angetriebene Transporteinrichtung (14) fur den
intermittierenden Geschirrkorbtransport vorge-
sehen ist, die die Geschirrkorbe (12) jeweils
schrittweise vorwartstransportiert,
dadurch gekennzeichnet,

- dal zumindest eine Erfassungseinrichtung
(84) zur Erfassung der Anwesenheit eines
Geschirrkorbs (12) im Bereich des Eingangs
der Durchlaufgeschirrspilvorrichtung vorgese-
hen ist;

- dal eine elektronische Speichereinrichtung
(142) mit einer sequentiell belegbaren Spei-
cherplatzanordnung (144) vorgesehen ist, die
mit von der Erfassungseinrichtung (84) abge-
gebenen Signalen beaufschlagbar ist;

- daR eine zyklisch arbeitende Steuereinrichtung
(146) zur Steuerung der Belegung der Spei-
chereinrichtung (142) mit den Signalen von der
Erfassungseinrichtung (84) vorgesehen ist und

- daR eine Positionsbestimmungseinrichtung

(146) zur Ermittlung der Position eines

Geschirrkorbs (12) aus den gespeicherten

Signalen vorgesehen ist.

Durchlaufgeschirrspllvorrichtung nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,

- daR die Erfassungseinrichtung (84) einen
berlihrungslos arbeitenden Sensor aufweist.

Durchlaufgeschirrspllvorrichtung nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,

- daR die Erfassungseinrichtung (84) einen
durch mechanische Berlhrung betéatigbaren
Sensor aufweist.

Durchlaufgeschirrspllvorrichtung  fiir ~ Geschirr-

korbe, mit

- einer Reinigungszone (22) mit Austrittsdiisen
(94, 96) fur Reinigungsflotte und einem Reini-
gungstank (100);

- einer Klarspulzone (24) mit Austrittsdlisen
(106, 108) fiur Klarspulflissigkeit und einem
Klarspultank (112); und

- einer Trocknungszone (26),
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- wobei eine von einem Transportantrieb (64)
angetriebene Transporteinrichtung (14) fiir den
intermittierenden Geschirrkorbtransport vorge-
sehen ist, die die Geschirrkérbe (12) jeweils
schrittweise vorwartstransportiert,
insbesondere nach einem der Anspruche 5 bis
7,
dadurch gekennzeichnet,

- dall zumindest eine Sensoreinrichtung (128)
vorgesehen ist, die den aktuellen Bewegungs-
zustand der Geschirrkdrbe (12) ermittelt und

- daf eine Steuereinrichtung (134) vorgesehen
ist, die in Abhangigkeit von einem Ausgangssi-
gnal der Sensoreinrichtung (128) den Austritt
der Klarspllflissigkeit aus den Austrittsdiisen
(106, 108) freigibt, wenn die Geschirrkdrbe
(12) vorwartstransportiert werden, und die den
Austritt der Klarspiilflissigkeit stoppt, wenn die
Geschirrkdrbe (12) stehenbleiben.

Durchlaufgeschirrsplilvorrichtung nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet,

- dal der Transportantrieb (64) mit der Sensor-
einrichtung (128) zur Erfassung der Bewe-
gungsrichtung des Schwingrahmens (48)
versehen ist.

Durchlaufgeschirrspllvorrichtung nach einem der
Anspruche 8 oder 9,
dadurch gekennzeichnet,

- dal der Schwingrahmen (48) mit der Sensor-
einrichtung zur Erfassung der Bewegungsrich-
tung des Schwingrahmens (48) versehen ist.

Durchlaufgeschirrspilvorrichtung nach einem der
Anspriche 8 bis 10,
dadurch gekennzeichnet,

- daR die Sensoreinrichtung (128) einen berih-
rungslos arbeitenden Sensor (130) aufweist.

Durchlaufgeschrirrspulvorrichtung nach einem der
Anspriche 5 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,

- dal der Transportbetrieb (64) fir den Vorwart-
stransport der Geschirrkérbe (12) nach jedem
Transportschritt fir eine vorgebbare Zeit-
spanne anhaltbar ist.
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