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(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Erken-
nung der Beladung eines Siebsystems einer Geschirr-
spllmaschine, die einen Umwalzkreis mit einem Sieb-
system und eine Umwalzpumpe zum Umwalzen der
Spilflissigkeit umfasst, bei dem aus wenigstens einem,
einem Niveau der Spllflissigkeit zugeordneten ersten
Wert einer ProzessgrélRe und wenigsten einem, einem
Niveau der Spulflissigkeit zugeordneten zweiten Wert
der Prozessgrof’e oder aus wenigstens einem, einem
ersten Wert einer ProzessgréRRe entsprechenden ersten
Niveau der Spllflissigkeit und/oder wenigsten einem,
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Erken-
nung der Beladung eines Siebsystems einer Geschirr-
spulmaschine.

[0002] Beim Spllvorgang in der Geschirrspiilmaschi-
ne werden partikelhaltige Verunreinigungen mit der
Spilflissigkeit in den Geratesumpf, gespilt. Um die fe-
sten Bestandteile der Verunreinigungen aus der
Splflissigkeit zurlickzuhalten, ist im Umwalzkreis der
Geschirrsplilmaschine ein Siebsystem vorgesehen, an
dem die festen Bestandteile abgeschieden werden. Das
Siebsystem ist im Allgemeinen auf der Saugseite der
Umwalzpumpe angeordnet.

[0003] Durch eine zunehmende Beladung des Sieb-
systems mit den aus der Spiilflissigkeit gefilterten
Schmutzpartikeln verschlechtert sich die Durchstrém-
barkeit der Siebe und der Druckverlust im Umwalzkreis
steigt an. Die Folge ist eine zunehmende statische H6-
hendifferenz in den Flissigkeitsniveaus vor und nach
den Sieben. Das Siebsystem std3t an seine Beladungs-
grenze, wenn der Druckverlust so hoch wird, dass der
umlaufende Volumenstrom nicht mehr vollstandig durch
die Siebe flieBen kann und auf der Saugseite der Um-
walzpumpe ein  starker  Spiilflissigkeitsmangel
herrscht. Das kann dazu flhren, dass das Flussigkeits-
niveau nach den Sieben so stark absinkt, dass die Um-
walzpumpe vermehrt Luft einsaugt, was unter anderem
eine Verringerung der hydraulischen Leistung und ne-
gative Auswirkungen auf das Reinigungsergebnis zur
Folge hat.

[0004] Des Weiteren kann bei Geschirrspillern mit Ni-
veauregulierung auf der Saugseite einer Umwalzpumpe
wie in DE 41 40 949 C2 offenbart, der Flissigkeitsman-
gel auf der Saugsei-, te ein Uberfiillen der Geréte zur
Folge haben. Unterschreitet der Flissigkeitspegel ein
minimales Arbeitsniveau, das vorzugsweise oberhalb
der Absaugoéffnung der Umwalzpumpe liegt wird ein
Fullvorgang ausgel6st bis entweder ein vorbestimmtes
Niveau erreicht ist oder bis Sicherheitseinrichtungen
den Fllvorgang beenden. Ist das Siebsystem an seiner
Beladungsgrenze, dringt kaum noch Wasser auf die
Saugseite der nachgeschalteten Umwalzpumpe und es
wird demnach ununterbrochen Wasser nachgefilit.
[0005] Zur Erkennung verschmutzter Siebe in Haus-
halts-Geschirrsptlmaschinen mit Spulbehalter samt
Ablaufwanne und hierin eingebrachter Siebkombination
offenbart DE 44 00 877 C2 ein Verfahren, bei dem bei
laufender Umwalzpumpe ein sich innerhalb des Sieb-
stutzens in der Ablaufwanne einstellendes dynami-
sches Niveau gemessen wird. Aus dem Niveau aufler-
halb des Siebstutzens und dem Niveau innerhalb des
Siebstutzens wird eine Hohendifferenz ermittelt. Der
Hohendifferenzwert wird limitiert und eine Messwert-
Uberschreitung der limitierten Hohendifferenz wird als
Kriterium fiir eine Verschmutzung des Siebes zugrunde
gelegt.

[0006] Mit diesem Verfahren I&sst sich eine Siebver-
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schmutzung sicher erkennen. Allerdings sind zur Be-
stimmung des Wasserniveaus in der Geschirrspilma-
schine Messeinrichtungen vor und nach der Siebanord-
nung nétig, wodurch zusatzliche Kosten verursacht wer-
den. Zudem ist insbesondere die Messeinrichtung vor
dem Sieb stoéranfallig, da die Spulflissigkeit vor der Sie-
banordnung mit Verunreinigungen beladen ist, die sich
auf der Messeinrichtung ablagern und die Genauigkeit
oder sogar die Funktionsfahigkeit der Einrichtung beein-
flussen kénnen. Um Fehlanzeigen zu verhindern erfolgt
die Bestimmung der dynamischen Hohendifferenz des-
halb wahrend des letzten Zwischenspuilgangs oder im
Klarspllgang.

[0007] Esistnun Aufgabe der Erfindung ein Verfahren
zur Erkennung der Siebbeladung bereitzustellen, das
die vorgenannten Nachteile beim Stand der Technik we-
nigstens teilweise lGberwindet oder zumindest vermin-
dert.

[0008] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mit
den Merkmalen des Patentanspruchs 1 gel6st. Vorteil-
hafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen ergeben
sich aus den von Anspruch 1 abhéngigen Anspriichen.
[0009] Bei dem Verfahren zur Erkennung der Bela-
dung eines Siebsystems einer Geschirrspiilmaschine
(insbesondere einer Haushalts-Geschirrspilmaschine,
im Folgenden auch als Geschirrspliler bezeichnet), die
einen Umwalzkreis mit einem Siebsystem und eine Um-
walzpumpe zum Umwalzen der Spllflissigkeit umfasst,
wird aus einem, einem Niveau der Spiilflissigkeit zuge-
ordneten ersten Wert einer ProzessgroRe und wenig-
sten einem, einem Niveau der Spiilflissigkeit zugeord-
neten zweiten Wert der Prozessgréfe oder aus wenig-
stens einem, einem ersten Wert einer ProzessgroRe
entsprechenden ersten Niveau der Spiilflissigkeit und/
oder wenigsten einem, einem zweiten Wert der Pro-
zessgrolRe entsprechenden zweiten Niveau der
Spulflissigkeit wenigstens ein Beladungskennwert er-
mittelt und als Maf fir die Siebbeladung herangezogen.
Die Prozessgrofie steht dabei in eindeutigem Zusam-
menhang mit der Drehzahl der Umwalzpumpe, ist ins-
besondere eine Umwalzpumpendrehzahl, ein Umwalz-
pumpenforderdruck, eine elektrische Forderleistung der
Umwalzpumpe, eine mechanischen Forderleistung der
Umwalzpumpe, ein Volumen der Spllflissigkeit oder
ein Volumenstrom der Spiilflissigkeit oder eine Stro-
mungsgeschwindigkeit der Spulflissigkeit.

[0010] Beidem Verfahrengemafl Anspruch 1 wird der
Effekt ausgenutzt, dass das Niveau der Spiilflissigkeit
in Strdomungsrichtung vor dem Siebsystem (im Folgen-
den auch als Niveau vor dem Siebsystem bezeichnet)
bzw. auf der Anstrémseite des Siebsystems oder an-
strdmseitig und in Strémungsrichtung nach dem Sieb-
system (im Folgenden auch als Niveau nach dem Sieb-
system bezeichnet) bzw. auf der Abstrémseite des Sieb-
systems oder abstréomseitig, eine unterschiedliche H6-
he aufweist, die,abhéngig ist vom Druckverlust des
Siebsystems. Der Druckverlust der Siebe ist eine Funk-
tion der Siebbeladung und der Stromungsgeschwindig-
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keit Uber die Siebe. Mit steigender Strémungsgeschwin-
digkeit, die beispielsweise lber die Drehzahl einer dem
Siebsystem nachgeschalteten Umwalzpumpe oder ei-
ner weiteren in eindeutigem Zusammenhang mit der
Drehzahl stehenden Prozessgrofle erhdht werden
kann, sinkt das Niveau der Spiulflissigkeit in Stro-
mungsrichtung nach den Sieben und das Niveau auf der
Anstromseite der Siebe steigt entsprechend an sowohl
beim unbeladenen als auch beim beladenen Siebsy-
stem.

[0011] Weiterhin steigt bei zunehmender Ablagerung
von Schmutzstoffen am Siebsystem, der Druckverlust
im Vergleich zum unbeladenen Siebsystem bei gleicher
Drehzahl der Umwalzpumpe oder einer weiteren in ein-
deutigem Zusammenhang mit der Drehzahl stehenden
ProzessgréRe. Dadurchist auch das Fllssigkeitsniveau
bei gleicher Drehzahl beispielsweise nach den belade-
nen Sieben bzw. abstrémseitig niedriger als nach den
unbeladenen Sieben. Zudem sinkt das Flissigkeitsni-
veau mit steigender Umwalzpumpendrehzahl nach be-
ladenen Sieben starker bzw. schneller ab als nach un-
beladenen Sieben. Daraus folgt im umgekehrten Sinne,
dass fir die Einstellung des Niveaus der Spiilflissigkeit
zwischen zwei vorgegeben Niveaus auf der Abstrém-
seite des Siebsystems jeweils unterschiedliche Dreh-
zahlen bzw. Drehzahlerh6hungen oder -erniedrigungen
fur das beladene und das unbeladene Siebsystem er-
forderlich sind.

[0012] Ein Beladungskennwert, der aus dem, jeweils
einem Niveau der Spllflissigkeit zugeordneten ersten
und zweiten Wert einer Prozessgrofie, die in eindeuti-
gem Zusammenhang mit der Drehzahl der Umwalz-
pumpe steht, ermittelt wird, kann demnach als MaR fir
die Siebbeladung herangezogen werden. Der Bela-
dungskennwert kann dabei beispielsweise dadurch er-
mittelt werden, dass der erster und zweite Wert der Pro-
zessgrole bei gleichem Niveau oder vorzugsweise je-
weils verschiedenen Niveaus bestimmt und diese sowie
eventuell wenigstens ein Referenzwert in eine mathe-
matische Beziehung zueinander gesetzt werden.
[0013] Da zudem das Flissigkeitsniveau bei jeweils
gleichen Drehzahlen nach einem beladenen Siebsy-
stem niedriger ist als nach einem unbeladenen Siebsy-
stem kann auch ein Beladungskennwert, der aus we-
nigstens einem, einem ersten Wert einer mit der Dreh-
zahl in eindeutigem Zusammenhang stehenden Pro-
zessgréRe entsprechenden ersten Niveau der SpilflUs-
sigkeit und wenigsten einem, einem zweiten Wert der
mit der Drehzahl in eindeutigem Zusammenhang ste-
henden Prozessgréfie entsprechenden zweiten Niveau
der Spulflissigkeit ermittelt wird, vorteilhaft als Mal} fur
die Siebbeladung herangezogen werden. Zudem kann
es in diesem Fall, bei Verwendung einer geeigneten
Messeinrichtung, auch mdglich sein, die Siebbeladung
aus einem Beladungskennwert, der aus nur einem, ei-
nem ersten oder zweiten Wert einer Prozessgrofie,ent-
sprechenden Niveau der Spllflissigkeit ermittelt wurde,
abzuleiten. Dieser Wert kann dann beispielsweise mit
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einem entsprechenden Referenzwert flir ein maximal
beladenes oder unbeladenes Siebsystem verglichen
werden.

[0014] Ein groRer Vorteil des Verfahrens gemaR An-
spruch 1 gegeniiber dem Stand der Technik ist, dass fiir
die Erkennung der Siebbeladung lediglich auf einer Sei-
te des Siebsystems eine Messeinrichtungen im Ge-
schirrspuler notwendig ist. Dadurch kénnen zum einen
die Kosten fiir eine zweite Messeinrichtungen einge-
spart werden. Ferner ist auch keine zusétzliche Offnung
in der Ablaufwanne oder im Spulbehalter anzubringen,
die eine zusétzliche Leckstelle darstellt und aus diesem
Grund aufwéandig abzudichten ist. AuBerdem kann das
Verfahren zu jedem beliebigen Zeitpunkt des Spulvor-
gangs stoérungsfrei durchgefiihrt werden, wenn das Ni-
veau der Spulflissigkeit nach dem Siebsystem, also in
der gereinigten Spulflissigkeit bestimmt wird.

[0015] Die Beladungsgrenze des Siebsystems wird
mit dem Verfahren gemaf der Erfindung sicher erkannt.
Dadurch wird stets ein optimales Reinigungsergebnis
gewabhrleistet. Bei nachgeschalteter Umwalzpumpe
wird ein Spulflussigkeitsmangel auf der Saugseite der
Umwalzpumpe und die damit verbundenen Nachteile,
zum Beispiel verringerte hydraulische Leistung der
Pumpe, erhohte Gerauschbildung oder Schaumbil-
dung, ausgeschlossen.

[0016] Weiterhin ermdglicht das Verfahren gemafn
Anspruch 1 auf einfache Weise und zu jedem Zeitpunkt
des Spulvorgangs eine genaue Bestimmung des aktu-
ellen Verschmutzungsgrades des Siebsystems. Da-
durch kénnen auch unvollstandige Abreinigungs- bzw.
Ruckspllvorgange erkannt werden. Unvollstédndiges
Abreinigen des Siebsystems kann sich negativ auf das
Spulergebnis auswirken, da sowohl Lauge als auch
Schmutzpartikel in den nachsten Spullvorgang ver-
schlepptwerden. Des Weiteren erreicht das Siebsystem
bei unvollstandiger Abreinigung schneller die Bela-
dungsgrenze. Werden unvollstandige Abreinigungsvor-
gange erkannt, kdnnen rechtzeitig die erforderlichen
Maflinahmen, zum Beispiel erneutes Rickspllen, ein-
geleitet werden. Das fiihrt zu einem wirtschaftlicheren
Spulbetrieb und zu einer verbesserten Reinigungslei-
stung.

[0017] Nach einem bevorzugten Aspekt der vorlie-
genden Erfindung wird der wenigstens eine Beladungs-
kennwert als eine Differenz aus dem wenigstens einen
ersten Wert der Prozessgrofie bzw. des Niveaus und
dem wenigstens einen zweiten Wert der Prozessgrofie
bzw. des Niveaus oder dem wenigstens einen ersten
Wert der Prozessgrofie bzw. des Niveaus und/oder dem
wenigstens einen zweiten Wert der Prozessgrofie bzw.
des Niveaus und wenigstens einem Referenzwert der
ProzessgréRe bzw. des Niveaus ermittelt. Besonders
bevorzugt wird die Differenz bzw. der Differenzbetrag
der ersten und zweiten Werte der ProzessgréRen bzw.
Niveaus als MaR fir die Siebbeladung herangezogen.
Vorteilhaft kann es weiterhin sein eine Differenz aus we-
nigstens einem Referenzwert, beispielweise einem ma-
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ximalen oder minimalen ersten und/oder zweiten Wert
fur die ProzessgréRe bzw. das Niveau, und dem wenig-
stens einen ersten Wert und/oder dem wenigstens ei-
nen zweiten Wert zu bilden und diesen Differenzbetrag
als Mal fiir die Siebbeladung bzw. als Beladungskenn-
wert zu nutzen.

[0018] Nach einem weiteren, besonders bevorzugten
Aspekt der vorliegenden Erfindung wird der wenigstens
eine Beladungskennwert als ein Quotient aus dem we-
nigstens einen ersten Wert der Prozessgrofie bzw. des
Niveaus und dem wenigstens einen zweiten Wert der
ProzessgroéfRe bzw. des Niveaus oder als ein Quotient
aus dem wenigstens einen ersten Wert der Prozessgro-
Re bzw. des Niveaus und/oder dem wenigstens einen
zweiten Wert der Prozessgrofie bzw. des Niveaus und
wenigstens einem Referenzwert der Prozessgréfe bzw.
des Niveaus oder als ein Quotient aus dem wenigstens
einen ersten Wert der ProzessgroRRe bzw. des Niveaus
und/oder dem wenigstens einen zweiten Wert der Pro-
zessgréRe bzw. des Niveaus und wenigstens einer ma-
thematischen Funktion den wenigstens einen ersten
Wert der Prozessgrofe bzw. des Niveaus und/oder den
wenigstens einen zweiten Wert der Prozessgrofie bzw.
des Niveaus umfassend, insbesondere wenigstens ei-
ner Summe und/oder wenigstens einer Differenz und/
oder wenigstens einem Quotient und/oder wenigstens
einem Produkt, ermittelt. Daruber hinaus kann der we-
nigstens eine Beladungskennwert vorzugsweise als
Quotient aus mathematischen Funktionen den wenig-
stens einen ersten Wert der Prozessgrofie bzw. des Ni-
veaus und/oder den wenigstens einen zweiten Wert der
ProzessgréRe bzw. des Niveaus umfassend, insbeson-
dere wenigstens einer Summe und/oder wenigstens ei-
ner Differenz und/oder wenigstens einem Quotient und/
oder wenigstens einem Produkt, ermittelt werden.
[0019] Vorzugsweise werden der wenigstens eine er-
ste Wert und der wenigstens eine zweite Wert der Pro-
zessgrélRe oder des Niveaus in ein direktes Verhaltnis
zueinander gesetzt, also durch einander geteilt, oder
Uber einen geeigneten Referenzwert, beispielweise ei-
nen maximalen oder minimalen ersten und/oder zwei-
ten Wert fir die Prozessgrofie, oder die Summe des er-
sten und zweiten Wertes entsprechend normiert. Auf
diese Weise kann ein Beladungskennwert ermittelt wer-
den der vorteilhaft als MaR fur die Siebbeladung heran-
gezogen werden kann. Darlber hinaus sind entspre-
chend alle weiteren Berechnungsarten bzw. Beziehun-
gen zwischen den jeweiligen ersten und zweiten Werten
der Prozessgréfe bzw. des Niveaus und eventuell eines
Referenzwertes fiir die Ermittlung eines als Maf fir eine
Siebbeladung geeigneten Beladungskennwerts moég-
lich.

[0020] Nach einem besonders bevorzugten Aspekt
der vorliegenden Erfindung wird aus wenigstens einem,
einem oberen (oder auch ersten) Niveau der Spuilflis-
sigkeit zugeordneten ersten Wert einer Prozessgrolie
und wenigsten einem, einem unteren (oder auch zwei-
ten) Niveau der Spulflissigkeit zugeordneten zweiten
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Wert der Prozessgrofie wenigstens ein Beladungskenn-
wert ermittelt und als Maf fur die Siebbeladung heran-
gezogen, wobei das obere und das untere Niveau der
Spulflissigkeit sich stets auf einer Seite des Siebsy-
stems; also beide Niveaus vor dem Siebsystem oder
beide Niveaus nach dem Siebsystem befinden bzw. ein-
stellen.

[0021] Ineinervorteilhaften Ausfiihrungsform wird ein
minimaler Wert der Prozessgrée durch ein maximales
oberes Niveau der Spiilflissigkeit nach dem Siebsy-
stem (bzw. abstrOmseitig) oder ein minimales unteres
Niveau der Spulflissigkeit vor dem Siebsystem (bzw.
anstromseitig) begrenzt.

[0022] Besonders vorteilhaftist es, wenn der minima-
le Wert der ProzessgréRe durch das Arbeitsniveau der
Geschirrspiilmaschine bestimmt wird. Das Arbeitsni-
veau ist in der Regel werkseitig vorgegeben und so ge-
wahlt, dass durch die im Geschirrspiler umgewalzte
Spllflissigkeitsmenge ein optimales Reinigungsergeb-
nis erzielt wird. Bei einem Uberschreiten des Arbeitsni-
veaus, sprich einer niedrigeren Drehzahl der Umwalz-
pumpe oder einer mit dieser in eindeutigem Zusammen-
hang stehenden Prozessgrofie besteht die Gefahr, dass
der Druck in den Leitungen nicht ausreicht, um eine fiir
ein gutes Reinigungsergebnis erforderliche Verteilung
der Spilflissigkeit im Spllbehalter zu gewahrleisten.
[0023] Insbesondere ist es vorteilhaft, wenn ein ma-
ximaler Wert der Prozessgrof3e durch ein minimales un-
teres Niveau der Spilflissigkeit nach dem Siebsystem
oder ein maximales oberes Niveau der Spulflissigkeit
vor dem Siebsystem begrenzt wird. Das minimale unte-
re Niveau nach dem Siebsystem bzw. das maximale
obere Niveau vor dem Siebsystem sind so zu wahlen,
dass noch ausreichend Spuilflissigkeit durch das Sieb-
system strémen kann, um alle notwendigen Leitungen
im Umwalzkreis zu speisen. Dadurch wird erreicht, dass
die Bestimmung der Siebbeladung zu jeder Zeit des
Spllvorganges durchgefiihrt werden kann, ohne dass
ein Spllflissigkeitsmangel nach dem Siebsystem auf-
tritt. Bei einer dem Siebsystem nachgeschalteten Um-
walzpumpe ist dadurch auch stets ein optimaler Betrieb
der Pumpe gewahrleistet. Wenn die Pumpe nicht mehr
genligend Spllflissigkeit sondern stattdessen teilweise
Luft ansaugt wirde auch das Ergebnis der Ermittlung
der Siebbeladung verfalscht werden.

[0024] In einer besonders vorteilhaften Ausfihrungs-
form wird das Niveau der Spllflissigkeit in einer Ablauf-
wanne des Spllbehalters bestimmt, die sich am Boden
des Spiilbehalters befindet und in die das Siebsystem
eingebracht ist.

[0025] Vorzugsweise wird das oder die Niveau(s) der
Spulflissigkeit nach dem Siebsystem bestimmt. Das
hat den Vorteil, dass die Verunreinigungen aus der
Spulflissigkeit herausgefiltert sind und somit die Mes-
seinrichtung nicht beeinflussen kénnen. Sollen die Ni-
veaus vor dem Sieb bestimmt werden, so kann die Mes-
seinrichtung in der Ablaufwanne vor dem Sieb oder im
Spulbehalter angebracht werden.
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[0026] Das obere Niveau der Spiilflissigkeit, dem der
wenigstens eine erste Werte der ProzessgréRe zuge-
ordnet ist, und das untere Niveau der Spllflissigkeit,
dem der wenigstens eine zweite Werte der Prozessgro-
Re zugeordnet ist, oder das, einem ersten Wert einer
ProzessgroRe entsprechende erste Niveau der
Spilflissigkeit und das, einem zweiten Wert der Pro-
zessgrole entsprechende zweite Niveau der Spulflis-
sigkeit werden vorzugsweise mit wenigstens einer Ni-
veaumesseinrichtung bestimmt. Die Bestimmung des
oberen und unteren Niveaus vor dem Siebsystem oder
nach dem Siebsystem kann wahlweise mit zwei oder mit
nur einer Sensoreinrichtung erfolgen. Als Niveaumes-
seinrichtung kann beispielsweise eine elektrischer Sen-
sor mit einem Elektrodenpaar oder ein optischer Full-
standsensor mit zugeordneter Schalteinrichtung oder
ein Drucksensor eingesetzt werden.

[0027] Insbesondere vorteilhaft ist es, wenn als Nive-
aumesseinrichtung eine Messeinrichtung zur Einstel-
lung des Arbeitsniveaus in der Geschirrsplilmaschine
verwendet wird. Das erspart das Anbringen einer wei-
teren Messeinrichtung.

[0028] Dadurch wird eine weitere Leckagestelle ver-
mieden und es kann eine zusatzliche Abdichtung ein-
gespart werden.

[0029] Vorteilhaft kann es auch sein, wenn als Nive-
aumesseinrichtung eine Messeinrichtung zur Bestim-
mung des statischen Drucks der Spilfliissigkeitssaule
vor oder nach dem Siebsystem, insbesondere ein ana-
loger Drucksensor, verwendet wird. Der Einsatz eines
analogen Drucksensor ermdglicht eine genau Aussage
Uber die H6he der Flissigkeitssdule bzw. des Niveaus
beispielsweise in der Ablaufwanne und damit auch die
Ermittlung des Beladungskennwerts aus nur einem, ei-
nem Wert einer ProzessgréRRe entsprechende Niveau.
Bei der Verwendung eines solchen Drucksensors kann
zum Beispiel ein Niveau der Spulflissigkeit nach dem
Siebsystem Uberwacht werden. Der Beladungskenn-
wert |3sst sich dann beispielweise als ein durch eine Er-
héhung oder Erniedrigung der Drehzahl der Umwalz-
pumpe oder einer weiteren in eindeutigem Zusammen-
hang mit der Drehzahl stehenden Prozessgré3e um ei-
nen vorgegebenen Betrag oder in einem vorgegebenen
Zeitfenster erreichbares minimales oder maximales Ni-
veau der Spiilflissigkeit beschreiben. Der Beladungs-
kennwert bzw. das minimale untere Niveau kann bei-
spielsweise bei einem Anlaufvorgang der Umwalzpum-
pe ermittelt werden.

[0030] In einer besonders vorteilhaften Ausfihrungs-
form werden das obere Niveau der Spulflissigkeit, dem
der wenigstens eine erste Werte der ProzessgroRe zu-
geordnet ist, und das untere Niveau der Spulflissigkeit,
dem der wenigstens eine zweite Werte der Prozessgro-
Re zugeordnet ist durch Schaltpunkte der Niveaumes-
seinrichtung bestimmt. Das hat zum einen den Vorteil,
dass nur eine Messeinrichtung notwendig ist. Des Wei-
teren ist keine grof3e Volumendifferenz der Spulflissig-
keit und damit auch keine grolRe Pumpenleistung not-
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wendig, um die fiir die Ermittlung der Siebbeladung not-
wendige Niveaudifferenz einzustellen.

[0031] ZurErkennung der Beladung des Siebsystems
ist es insbesondere vorteilhaft, wenn der ermittelte Be-
ladungskennwert mit einem oder mehreren Beladungs-
referenzwerten verglichen wird. Dazu kann beispiels-
weise zu wenigsten zwei Zeitpunkten wahrend eines
Spilvorganges oder mehrerer aufeinander folgender
Spllvorgange der Beladungskennwert ermittelt wer-
den. Werden diese Beladungskennwerte miteinander
verglichen, so lasst sich eine Aussage Uber den zeitli-
chen Verlauf der Siebbeladung machen.

[0032] Besonders vorteilhaft ist es wenn der Bela-
dungsreferenzwert dem Beladungskennwert aus dem,
dem oberen Niveau der Spilflissigkeit zugeordneten
ersten Wert der ProzessgréRe und dem, dem unteren
Niveau der Spiilflissigkeit zugeordneten zweiten Wert
der Prozessgrofte oder dem Beladungskennwert aus
dem, einem ersten Wert einer Prozessgrofe entspre-
chenden ersten Niveau der Spiilflissigkeit und/oder
dem, einem zweiten Wert der Prozessgrée entspre-
chenden zweiten Niveau der Spilflissigkeit bei unbela-
denem Sieb entspricht. Die ermittelten Beladungskenn-
werte kdnnen dann mit diesem Beladungsreferenzwert
verglichen werden und es kann festgestellt werden wie
weit die Siebbeladung fortgeschritten ist. Das ist von
Vorteil, wenn beispielsweise eine unvollsténdige Abrei-
nigung des Siebes erkannt werden soll.

[0033] Besonders vorteilhaft ist es, wenn der Bela-
dungsreferenzwert dem Beladungskennwert aus dem,
dem oberen Niveau der Spiilfliissigkeit zugeordneten
ersten Wert der ProzessgroRe und dem, dem unteren
Niveau der Spiilflissigkeit zugeordneten zweiten Wert
der ProzessgrolRe oder dem Beladungskennwert aus
dem, einem ersten Wert einer Prozessgrofie entspre-
chenden ersten Niveau der Spilflissigkeit und/oder
dem, einem zweiten Wert der ProzessgroRe entspre-
chenden zweiten Niveau der Spulflissigkeit bei einer
maximalen Siebbeladung entspricht. Die maximale
Siebbeladung kann eine beliebige Grenzbeladung sein,
die von einer unvollstéandigen Abreinigung der Siebe bis
hin zu einem vollstandig verstopften Sieb verschiede-
nen Zusténden zugeordnet werden kann.

[0034] In einer besonders vorteilhaften Ausfiihrungs-
form des Verfahrens gemaR der Erfindung wird der Be-
ladungsreferenzwert fir das unbeladene Siebsystem
oder das beladene Siebsystem beim ersten Anfahren
der Geschirrspilmaschine ermittelt, vorzugsweise
werkseitig, oder wird werkseitig vorgegeben.

[0035] In einer zweckmaRigen Ausfliihrungsform wird
bei Erreichen der maximalen Siebbeladung ein Siebrei-
nigungsvorgang ausgeldst. Zur Entfernung der Ver-
schmutzungen auf dem Siebsystem kann der Reini-
gungsvorgang dann beispielsweise tangentiales Spu-
len oder Rickspiilen des Siebsystems umfassen.
[0036] Insbesondere vorteilhaft ist, wenn bei Errei-
chen der maximalen Siebbeladung eine Anzeige aus-
gel6st wird. Das kann unter anderem von Vorteil sein,
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wenn das Siebsystem so stark verschmutzt ist, dass es
aus der Maschine entfernt und mechanisch abgereinigt
werden muss.

[0037] Das Verfahren gemaR der Erfindung wird vor-
teilhaft wahrend des Betriebs der Geschirrspllmaschi-
ne, vorzugsweise wahrend des Befiillens der Geschirr-
spulmaschine mit Flissigkeit durchgefiihrt. Wird das
Siebsystem zu Beginn jedes Spllvorganges getestet,
ist stets ein optimaler Betrieb des Geschirrspllers ge-
wabhrleistet. Von Vorteil kann es zudem sein das Sieb-
system am Ende eines Spllvorganges zu testen und
gegebenenfalls abzureinigen, damit die Schmutzstoffe
zwischen den Spilvorgangen nicht zusammenbacken
oder am Sieb anbacken kénnen.

[0038] Die Erfindung wird im Folgenden anhand von
Ausfiihrungsbeispielen und unter Bezugnahme auf die
beiliegenden Zeichnungen weiter erlautert.

[0039] Es zeigen jeweils in schematischer Darstel-
lung:

FIG 1 eine Prinzipskizze der Betriebsverhaltnisse
in einem Spulbehalter mit Ablaufwanne bei belade-
nem Siebsystem und niedriger Umwalzpumpen-
drehzahl,

FIG 2 eine Prinzipskizze der Betriebsverhaltnisse
in einem Spulbehalter mit Ablaufwanne bei belade-
nem Siebsystem und hoher Umwalzpumpendreh-
zahl,

FIG 3 ein Diagramm das die Abhangigkeit des Was-
servolumens in der Geschirrspilmaschine von der
Drehzahl der Umwalzpumpe darstellt,

FIG 4 ein Diagramm das die Abhangigkeit des
Spiilflissigkeitsniveaus in der Ablaufwanne nach
dem Siebsystem von der Drehzahl der Umwalz-
pumpe darstellt,

FIG 5 ein Diagramm das die Abhangigkeit der Sieb-
beladung von der Drehzahldifferenz der Umwalz-
pumpe darstellt,

FIG 6 ein weiteres Diagramm das die Abhangigkeit
des Spuilflissigkeitsniveaus in der Ablaufwanne
nach dem Siebsystem von der Drehzahl der Um-
walzpumpe darstellt.

[0040] Einander entsprechende Teile und GréfRen
sind in den FIG 1 bis 6 mit denselben Bezugszeichen
versehen.

[0041] FIG 1 veranschaulicht die prinzipiellen Be-
triebsverhaltnisse in einem Spulbehalter mit Ablaufwan-
ne bei beladenem Siebsystem und niedriger Umwalz-
pumpendrehzahl. Am Boden eines teilweise dargestell-
ten Spulbehalters 1 ist eine Ablaufwanne 2 angebracht.
Die Offnung der Ablaufwanne 2 in den Spiilbehalter 1
wird von einer Siebplatte 3 eines herausnehmbaren

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Siebsystems abgedeckt. Das Siebsystem besteht aus
der Siebplatte 3 und einem Siebstutzen 4, der mittig auf
der Sieblatte 3 aufgesetzt ist und in die Ablaufwanne 2
hineinragt. Der Siebstutzen 4 ist auf der, dem Spllbe-
halter 1 abgewandten Seite gedffnet und reicht bis zum
Ansaugstutzen einer Entleerungspumpe 5. Das Siebsy-
stem ist in der Regel aus mehreren Sieben mit unter-
schiedlichen Offnungsweiten aufgebaut. Dabei besitzt
beispielsweise der Bereich der Siebplatte 3, der den
Siebstutzen 4 abdeckt gréRere Offnungen als die an-
grenzenden Bereiche, damit die Schmutzpartikel in den
Siebstutzen 4 gelangen kénnen und von dort mit Hilfe
der Entleerungspumpe 5 ausgetragen werden. An der
Ablaufwanne 2 ist seitlich iber dem Boden der Ansaug-
stutzen der Umwalzpumpe 6 angebracht.

[0042] Die Spdulflissigkeit, in der Regel Wasser,
strdmt Uber einen hier nicht gezeigten Zulauf in den
Spulbehalter 1 und von dort in die Ablaufwanne 2 bis in
der Ablaufwanne 2 ein Arbeitsniveau erreicht ist, das
Uber eine hier ebenfalls nicht dargestellte Niveaumes-
seinrichtung zwischen dem Siebstutzen 4 und der Au-
Renwand der Ablaufwanne 2 bestimmt wird. Wird nun
die Spilflissigkeit durch die Umwalzpumpe 6 im Kreis
geflhrt, so stellt sich in Abhangigkeit der Stromungsge-
schwindigkeit vor und nach dem Siebstutzen 4 jeweils
ein unterschiedlich hohes Niveau der Spiulflissigkeit
ein. Die Strdmungsgeschwindigkeit der Spulflissigkeit
kann beispielsweise Uber die Drehzahl der Umwalz-
pumpe 6 eingestellt werden. FIG 1 zeigt die Flissig-
keitsniveaus vor und nach dem Siebstutzen 4 bei nied-
riger Pumpendrehzahl n*. Das Flissigkeitsniveau auf
der Saugseite der Umwalzpumpe 6, das im Folgenden
als oberes Niveau 7 bezeichnet wird ist niedriger als das
Flissigkeitsniveau innerhalb des Siebstutzens 4.
[0043] FIG 2 zeigt eine Prinzipskizze der Betriebsver-
haltnisse in dem vorangehend beschriebenen Spilbe-
halter mit Ablaufwanne bei beladenem Siebsystem und
hoher Umwalzpumpendrehzahl n. Das Flussigkeitsni-
veau auf der Saugseite der Umwalzpumpe 6, im Fol-
genden als unteres Niveau 8 bezeichnet, ist hier deut-
lich niedriger als das Flissigkeitsniveau 7 bei niedriger
Drehzahl n* (FIG 1). Das ist damit zu begriinden, dass
bei erhdhter Strdmungsgeschwindigkeit der Druckver-
lust des Siebsystems 3, 4 grofer ist und damit vor dem
Siebsystem 3, 4 mehr Spiilflissigkeit aufgestaut wer-
den muss um den nétigen Fliissigkeitsdruck zur Uber-
windung des Siebsystems 3, 4 aufzubauen. Aus der,
dem oberen Niveau 7 (FIG 1) zugeordneten Umwalz-
pumpendrehzahl n* und der, dem unteren Niveau 8 (FIG
2) zugeordneten Umwalzpumpendrehzahl n Iasst sich
beispielsweise eine Drehzahldifferenz An = n - n* ermit-
teln, die notwendig ist, um das Flissigkeitsniveau zwi-
schen dem oberen Niveau 7 und dem unteren Niveau 8
zu verandern und vorteilhaft als Beladungskennwert zur
Uberwachung bzw. Bestimmung der Siebbeladung her-
angezogen werden kann. Neben der Differenz An kann
aber auch ein Verhéltnis n/n* der beiden Drehzahlen n
und n*, die notwendig sind, um das Fllssigkeitsniveau
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zwischen dem oberen Niveau 7 und dem unteren Ni-
veau 8 zu verandern, oder eine weitere, der in der vor-
liegenden Patentanmeldung beanspruchten mathema-
tischen Beziehungen der Drehzahlwerte n und n* als
Beladungskennwert zur Uberwachung bzw. Bestim-
mung der Siebbeladung herangezogen werden.
[0044] FIG 3 zeigt das Wasservolumen in der Ge-
schirrsplilmaschine als Funktion der Drehzahl der Um-
walzpumpe. Auf der x-Achse ist die Drehzahl n der Um-
walzpumpe und auf der y-Achse das Wasservolumen V
aufgetragen. Die als durchgezogene Linien dargestell-
ten Kurven K1 bis K3 sind einem unbeladenen Siebsy-
stem zuzuordnen. Die als gestrichelte Linien dargestell-
ten Kurven K4 bis K6 stellen das Verhalten eines bela-
denen Siebsystems dar. Das untere Niveau 8 und das
obere Niveau 7 der Splulflissigkeit wird in der Ablauf-
wanne 2 nach dem Siebsystem bzw. Siebstutzen 4 be-
stimmt (vgl. FIG 1 und 2).

[0045] Die im Diagramm veranschaulichte Abhangig-
keit des Wasservolumens von der Umwalzpumpen-
drehzahl Iasst sich unabhangig von der eingesetzten Ni-
veaumesseinrichtung ermitteln. Speziell fur das in FIG
3 dargestellte Diagramm wurde eine Messeinrichtung
zur Bestimmung des Arbeitsniveaus in der Ablaufwan-
ne, wie sie auch in der Praxis Verwendung findet, vor-
ausgesetzt. Das untere Niveau 8 und das obere Niveau
7 der Spulflissigkeit werden dabei durch die Schalthy-
sterese der Niveaumesseinrichtung festgelegt. Das
obere Niveau 7 entspricht dem Schaltpunkt (SP) der Ni-
veaumesseinrichtung. Bei Erreichen dieses Niveaus
wird in der Praxis eine Flissigkeitszugabe in den Spiil-
behalter unterbrochen. Das untere Niveau 8 entspricht
dem Riuckschaltpunkt (RSP) der Niveaumesseinrich-
tung. Wird dieses Niveau unterschritten, so wird in der
Praxis eine Flissigkeitszugabe in den Spllbehalter
ausgeldst und zwar solange, bis der Schaltpunkt (SP)
bzw., das obere Niveau 7 erreicht ist. Die Kurven K3 und
K6 im Diagramm veranschaulichen den Wasserbedarf
bei einem konstant gehaltenen oberen Niveau (SP) und
die Kurven K2 und K5 bei einem konstant gehaltenen
unteren Niveau (RSP).

[0046] Die Kurve K1 im Diagramm stellt die theoreti-
sche Abhangigkeit des Wasservolumens in der Ge-
schirrspllmaschine von der Umwalzpumpendrehzahl
fur ein unbeladenes Sieb dar. In der Praxis wird jedoch
die Spulflissigkeit durch die Geschirrspiilmaschine und
Uber ein Siebsystem mit mehreren Sieben geflhrt. Bei
der Betrachtung dieses Gesamtsystems ergeben sich
bei unbeladenem Siebsystem fiir den Schaltpunkt und
den Rickschaltpunkt der Niveaumesseinrichtung die
parallelen Kurven K2 und K3 als Funktion der Umwalz-
pumpendrehzahl. Wird die Drehzahl der Umwalzpumpe
erhoht, sinkt das Niveau der Spiilflissigkeit nach dem
Siebsystem. Um das Niveau auf dem Schaltpunkt oder
dem Ruickschaltpunkt konstant zu halten muss mehr
Spilflissigkeitin den Umwalzkreislauf gebracht werden
und das Wasservolumen im Geschirrspller steigt an.
Die Volumendifferenz AV zwischen den beiden durch-
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gezogenen Linien entspricht der Volumendifferenz in
der Ablaufwanne zwischen dem Schaltpunkt und dem
Ruckschaltpunkt. Die Kurven K2 und K3 sind genau um
diese Volumendifferenz parallel verschoben.

[0047] Die Kurve K4 im Diagramm stellt die theoreti-
sche Abhangigkeit des Wasservolumens in der Ge-
schirrsptlmaschine von der Umwalzpumpendrehzahl
fir ein beladenes Sieb dar. Es ist deutlich zu erkennen,
dass bei beladenem Sieb das Wasservolumen mit stei-
gender Drehzahl sehr viel starker ansteigt als bei unbe-
ladenem Sieb. Die beiden Kurven K5 und K6 zeigen die
tatsachliche Abhangigkeit des Wasservolumens in der
Geschirrsplilmaschine von der Umwalzpumpendreh-
zahl bei beladenem Siebsystem. Dabei veranschauli-
chen K5 und K6 wiederum den Wasserbedarf bei einem
konstant gehaltenen oberen Niveau (SP) und einem
konstant gehaltenen unteren Niveau (RSP). Das Was-
servolumen nimmt bei beladenem Siebsystem mit stei-
gender Drehzahl sehr viel starker zu als bei unbelade-
nem Siebsystem. Die Volumendifferenz AV zwischen
den Kurven K5 und K6 entspricht wiederum der Volu-
mendifferenz in der Ablaufwanne zwischen dem Schalt-
punkt und dem Rickschaltpunkt.

[0048] Wird nun beispielsweise die Drehzahl der Um-
waélzpumpe ausgehend von einer hohen Drehzahl ny,
n, erniedrigt, bis sich das Wasservolumen im Geschirr-
spuler bei konstantem Niveau um AV verringert, so wird
bei beladenem Sieb eine Erniedrigung auf die Drehzahl
n,* ausreichen, bei unbeladenem Sieb ist die Drehzahl
auf den niedrigeren Wert n,* zu reduzieren. Die notwen-
dige Drehzahldifferenz An, ist also fur das beladene
Sieb kleiner als An, fiir das unbeladene Sieb und das
im gesamten, im Diagramm dargestellten Drehzahlbe-
reich. Aus diesem Zusammenhang kann die Beladung
des Siebsystems abgeleitet werden.

[0049] FIG 4 zeigt das Spiilflissigkeitsniveau nach
dem Siebsystem als Funktion der Drehzahl der Um-
walzpumpe. Auf der x-Achse ist die Drehzahl n der Um-
walzpumpe und auf der y-Achse das Splilflissigkeitsni-
veau N aufgetragen. Die als durchgezogene Linien dar-
gestellten Kurven K1 bis K3 sind dem unbeladenen
Siebsystem zuzuordnen. Die gestrichelt dargestellten
Kurven K4 bis K6 veranschaulichen das Verhalten bei
beladenem Siebsystem. Das untere Niveau Nggp und
das obere Niveau Ngp der Splilfliissigkeit wird in der Ab-
laufwanne nach dem Siebsystem durch die Schaltpunk-
te der Niveaumesseinrichtung bestimmt (vgl. FIG 3).
[0050] Die Kurven K1 bis K3 bzw. K4 bis K6 veran-
schaulichen die Veranderung des Spilflissigkeitsni-
veaus bei einem konstant gehaltenen Wasservolumen
im Geschirrspuler. K2 und K5 beziehen sich dabei auf
den gleichen Wert fir das konstante Wasservolumen.
Der Wert entspricht hier dem flir das Erreichen des un-
teren Niveaus Nrgp bei einer vorgegebenen Drehzahl
notwendigen Wasservolumens. Fiir K4 und K6 ist eben-
falls jeweils das gleiche, konstante Wasservolumen zu-
grunde gelegt. Das Wasservolumen entspricht in die-
sem Fall dem Volumen, das bei der vorgegebenen
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Drehzahl fur das Erreichen des oberen Niveaus Ngp
notwendig ist. Die Niveaudifferenz AN zwischen den
Kurven K2 und K3 bzw. K5 und K6 entspricht dem Ho-
henunterschied in der Ablaufwanne zwischen dem
Schaltpunkt und dem Rickschaltpunkt der Niveaumes-
seinrichtung.

[0051] Die Kurven K1 und K4 stellen die theoretische
Abhéangigkeit des Flissigkeitsniveaus von der Umwalz-
pumpendrehzahl fiir ein unbeladenes Sieb und ein be-
ladenes Sieb dar. Bei der Betrachtung des Gesamtsy-
stems ergeben sich bei unbeladenem Siebsystem die
Kurven K2 und K3 und bei beladenem Siebsystem die
Kurven K5 und K®6.

[0052] Wird nun beispielsweise die Drehzahl der Um-
walzpumpe ausgehend von einer hohen Drehzahl n,
(unbeladenes Sieb) oder n, (beladenes Sieb) erniedrigt,
bis das Niveau in der Ablaufwanne um den Wert AN zwi-
schen dem durch die Schaltpunkte der Niveaumessein-
richtung vorgegebenen oberen und unteren Niveau ab-
gesunken ist, so reicht bei beladenem Sieb eine Ernied-
rigung um einen kleineren Drehzahlbetrag auf die Dreh-
zahl n,* aus. Bei unbeladenem Sieb ist die Drehzahl um
einen groReren Drehzahlbetrag auf den niedrigeren
Wert ny* zu reduzieren. Die notwendige Drehzahldiffe-
renz An, ist also kleiner flir das beladene Sieb als Any,
fur das unbeladene Sieb (im gesamten dargestellten
Drehzahlbereich). Es ergibt sich also dieselbe Abhan-
gigkeit der Siebbeladung von der Drehzahldifferenz wie
in FIG 3.

[0053] InFIG5istdie Siebbeladung x gegen die Dreh-
zahldifferenz der Umwalzpumpe An fiir die Verdnderung
des Flussigkeitsniveaus zwischen dem Schaltpunkt und
dem Rickschaltpunkt aufgetragen. Das Diagramm ver-
anschaulicht, dass die Siebbeladung umso niedriger ist,
je hoher die notwendige Drehzahldifferenz fiir die Ver-
anderung des Flussigkeitsniveaus zwischen dem obe-
ren und dem unteren Niveau ist.

[0054] Fir die Ermittlung der Beladung des Siebsy-
stems kénnen nun zu verschiedenen Zeitpunkten eines
Spllvorgangs oder mehrerer aufeinanderfolgender
Spllvorgange die notwendigen Drehzahldifferenzbetra-
ge als Beladungskennwert ermittelt und miteinander
oder mit einem Beladungsreferenzwert verglichen wer-
den. Wird als Beladungsreferenzwert eine Drehzahldif-
ferenz vorgegeben die einer beliebigen Grenzbeladung
entspricht, so kann bei Erreichen dieses Beladungsre-
ferenzwertes beispielsweise ein Siebreinigungsvor-
gang ausgel6st werden. Entspricht ein Beladungsrefe-
renzwert der Drehzahldifferenz bei unbeladenem Sieb-
system und ein weiterer Beladungsreferenzwert der
Drehzahldifferenz bei maximaler Beladung, kann bei-
spielsweise der Grad der Verschmutzung ausgewertet
werden.

[0055] Ferner lieRe sich auch direkt aus dem in FIG
3 und FIG 4 dargestellten Zusammenhang zwischen
Wasservolumen V und Umwalzpumpendrehzahl n oder
Spilflissigkeitsniveau N und Umwalzpumpendrehzahl
n die Beladung des Siebsystems ableiten. Dazu kdénnte
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beispielsweise aus FIG 3 der Betrag der Steigung der
Kurven K2 oder K3 und K5 oder K6 in dem eingestellten
Drehzahlbereich ermittelt und miteinander verglichen
werden. Dasselbe gilt fiir FIG 4. Die Steigungen fiir das
unbeladene und das beladene Sieb ergeben sich bei
FIG 3 aus dem Quotienten aus Volumendifferenz AV
durch Beladungskennwert bzw. Drehzahldifferenz Any,
oder An, und bei FIG 4 aus dem Quotienten aus Niveau-
differenz AN durch Beladungskennwert bzw. Drehzahl-
differenz An4, oder An,. Der ermittelte Quotientist in bei-
den Fallen fir das beladene Sieb betragsmafig hdher
als fiir das unbeladene Sieb. Durch Vergleich der ermit-
telten Werte miteinander oder mit einem oder mehreren
Referenzwert(en) kann eine vorhandene Verschmut-
zung oder auch der Grad der Verschmutzung festge-
stellt werden.

[0056] Neben der Drehzahldifferenz oder Niveaudif-
ferenz als Beladungskennwert kann bevorzugt auch die
notwendige Zeit fur die Einstellung des Flussigkeitsni-
veaus zwischen dem unteren Niveau (RSP)und dem
oberen Niveau (SP) bei konstant schneller Drehzahler-
héhung oder -erniedrigung bestimmt und fir die Aus-
wertung der Siebbeladung herangezogen werden. Hier
ergibt sich eine ahnliche Abhangigkeit wie bei der Er-
mittlung der Drehzahldifferenz. Bei beladenem Siebsy-
stem wird die Niveaudifferenz schneller Gberwunden,
als bei unbeladenem Siebsystem.

[0057] Ist die Niveaumesseinrichtung in der Ablauf-
wanne 2 nach dem Siebsystem 3, 4, insbesondere Sieb-
stutzen 4, beispielsweise als analoger Drucksensor
ausgefihrt, mit dem sich das Flissigkeitsniveau in der
Ablaufwanne 2 nach dem Siebstutzen 4 genau bestim-
men lasst, so kann zur Ermittlung der Siebbeladung
auch ein Beladungkennwert, der nur aus einem, einem
bestimmten Drehzahlwert n entsprechenden unteren
Niveau 8 ermittelt wird, ausreichen, wenn dieser bei-
spielweise mit einem Referenzwert verglichen wird. Ein
weitere Mdglichkeit bei Einsatz eines analogen Druck-
sensors ist, ein einem ersten Drehzahlwert n* entspre-
chendes oberes Niveau 7 und ein einem zweiten Dreh-
zahlwert n entsprechendes unteres Niveau 8 zu bestim-
men und den Beladungskennwert beispielweise als ei-
ne Differenz oder einen Quotient dieser Niveaus zu er-
mitteln.

[0058] FIG 6 veranschaulicht die Abhangigkeit des
Spulflissigkeitsniveaus N in der Ablaufwanne nach
dem Siebsystem bzw. Siebstutzen 4 von der Drehzahl
n der Umwalzpumpe 6. Beispielhaft wurden hier aus
den vorangehend beschrieben Kurven K1 bis K6 firr das
unbeladene Sieb die Kurve K2 und fir das beladene
Sieb die Kurve K5 bei jeweils gleichem Wasservolumen
im Arbeitsbehalter herausgegriffen.

[0059] FIG 6 zeigt, dass bei beladenem Sieb (Kurve
K5) das dem vorgegeben, ersten Wert n* der Drehzahl
entsprechende Niveau N, bereits niedriger als des Ni-
veau N, des unbeladenen Siebs (Kurve K2) bei gleicher
Drehzahl n* ist, so dass bei der Verwendung des ana-
logen Drucksensors bereits durch Messen der beiden
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Niveaus N4 und N, bei der Drehzahl n* die Beladung
des Siebsystems erkannt werden kann.

[0060] Bevorzugt wird jedoch sowohl bei unbelade-
nem als auch bei beladenem Sieb ein zweites Niveau
N.*, N,* bei einem zweiten Wert der Drehzahl n gemes-
sen und aus den beiden Niveaus der Beladungskenn-
wert bestimmt. Wird nun beispielweise beim unbelade-
nen Sieb die Drehzahl n von einem vorgegeben ersten
Wert n*, der im Extremfall auch gleich 0 sein kann, also
bei Stillstand der Umwalzpumpe 6, auf einen vorgege-
ben zweiten Wert n erhéht, so erniedrigt sich das Niveau
N nach dem Siebstutzen 4 von einem ersten Niveau N,
um den Betrag AN,, auf ein zweites Niveau N,*. Bei be-
ladenem Sieb erniedrigt sich bei einer Erhéhung der
Drehzahl von dem vorgegebenen, ersten Wert n* um
den Betrag An auf den vorgegebenen zweiten Wert n
entsprechend der Spllflissigkeitsstand von einem er-
sten Niveau N, um den Betrag AN, auf ein zweites Ni-
veau N,*. Bei beladenem Sieb erniedrigt sich das Ni-
veau der Spulflissigkeit um einen gréReren Betrag als
bei beladenem Sieb, der Beladungskennwert AN, ist al-
so gréRer als der Beladungskennwert AN4. Durch Ver-
gleich ermittelter Beladungskennwerte miteinander
oder mit einem entsprechenden Beladungsreferenz-
wert fur ein unbeladenes oder maximal beladenes Sieb-
system kann somit die Siebbeladung uberwacht bzw.
bestimmt werden. Anstelle eines vorgegebenen Dreh-
zahlbetrags An kann bei dieser Ausfiihrungsform der Er-
findung auch ein Zeitintervall, insbesondere zwischen
mehreren Sekunden und einem Sekundenbruchteil,
vorzugsweise 1/2 s, vorgegebenen sein, in dem die Ni-
veauanderung bzw. das aktuelle Niveau bestimmt wer-
den, wobei in diesem Zeitintervall jeweils eine konstant
schnelle Drehzahlerhdhung oder - erniedrigung erfolgt.
In der Praxis kann beispielsweise flr die Feststellung
der Siebbeladung die Umwalzpumpe fiir einige Sekun-
den gestoppt, die Drehzahl also auf 0 gesetzt werden,
und anschlielend wieder angefahren werden. Wéhrend
der Anfahrtszeit der Umwalzpumpe wird das Flussig-
keitsniveau in der Ablaufwanne fiir wenigstens eine hal-
be Sekunde kontinuierlich Gberwacht, z.B. mit dem ana-
logen Drucksensor. Das minimale Niveau nach dem Ab-
laufstutzen 4, das in diesem Zeitfenster bzw. Zeitinter-
vall gemessen wird, ist dann proportional zu dem Bela-
dungsgrad des Siebsystems.

Bezugszeichenliste
[0061]

Spulbehalter
Ablaufwanne
Siebplatte
Siebstutzen
Entleerungspumpe
Umwalzpumpe
oberes Niveau
unteres Niveau
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K1 bis K6

Kurven

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Erkennung der Beladung eines Sieb-
systems einer Geschirrspllmaschine, die einen
Umwalzkreis mit einem Siebsystem und eine Um-
walzpumpe zum Umwalzen der Spulflissigkeit um-
fasst,

bei dem aus wenigstens einem, einem Niveau der
Spulflissigkeit zugeordneten ersten Wert einer
ProzessgréRe und wenigsten einem, einem Niveau
der Spulflissigkeit zugeordneten zweiten Wert der
ProzessgréRe oder aus wenigstens einem, einem
ersten Wert einer Prozessgrofle entsprechen-
den'ersten Niveau der Spllflissigkeit und/oder we-
nigsten einem, einem zweiten Wert der Prozessgro-
Re entsprechenden zweiten Niveau der Spiilflis-
sigkeit

wenigstens ein Beladungskennwert ermittelt und
als Mal fur die Siebbeladung herangezogen wird
wobei die Prozessgrofie in eindeutigem Zusam-
menhang mit der Drehzahl der Umwalzpumpe
steht, insbesondere eine Umwalzpumpendrehzahl,
ein Umwalzpumpenférderdruck, eine elektrische
Forderleistung der Umwalzpumpe, eine mechani-
schen Foérderleistung der Umwalzpumpe, ein Volu-
men der Splilflissigkeit oder ein Volumenstrom der
Spulflissigkeit oder eine Strdmungsgeschwindig-
keit der Spulflissigkeit ist.

Verfahren nach Anspruch 1,

bei dem der wenigstens eine Beladungskennwert
als eine Differenz aus dem wenigstens einen ersten
Wert der Prozessgrofie bzw. des Niveaus und dem
wenigstens einen zweiten Wert der Prozessgrofie
bzw. des Niveaus oder dem wenigstens einen er-
sten Wert der Prozessgréfie bzw. des Niveaus und/
oder dem wenigstens einen zweiten Wert der Pro-
zessgroRe bzw. des Niveaus und wenigstens einem
Referenzwert der ProzessgrofRe bzw. des Niveaus
ermittelt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder Anspruch 2,

bei dem der wenigstens eine Beladungskennwert
als ein Quotient aus dem wenigstens einen ersten
Wert der Prozessgrofie bzw. des Niveaus und dem
wenigstens einen zweiten Wert der Prozessgrofie
bzw. des Niveaus oder dem wenigstens einen er-
sten Wert der Prozessgréfie bzw. des Niveaus und/
oder dem wenigstens einen zweiten Wert der Pro-
zessgroRe bzw. des Niveaus und wenigstens einem
Referenzwert der ProzessgréfRe bzw. des Niveaus
oder dem wenigstens einen ersten Wert der Pro-
zessgroRe bzw. des Niveaus und/oder dem wenig-
stens einen zweiten Wert der ProzessgréRe bzw.
des Niveaus und wenigstens einer mathematischen



10.

17

Funktion den wenigstens einen ersten Wert der
ProzessgréRe bzw. des Niveaus und/oder den we-
nigstens einen zweiten Wert der ProzessgrofRe
bzw. des Niveaus umfassend, insbesondere wenig-
stens einer Summe und/oder wenigstens einer Dif-
ferenz und/oder wenigstens einem Quotient und/
oder wenigstens einem Produkt, oder mathemati-
schen Funktionen den wenigstens einen ersten
Wert der Prozessgrofe bzw. des Niveaus und/oder
den wenigstens einen zweiten Wert der Prozess-
grole bzw. des Niveaus umfassend, insbesondere
wenigstens einer Summe und/oder wenigstens ei-
ner Differenz und/oder wenigstens einem Quotient
und/oder wenigstens einem Produkt, ermittelt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriche,

bei dem aus wenigstens einem, einem oberen Ni-
veau der Spllflissigkeit zugeordneten ersten Wert
einer ProzessgrofRe und wenigsten einem, einem
unteren Niveau der Spulflissigkeit zugeordneten
zweiten Wert der Prozessgrofie wenigstens ein Be-
ladungskennwert ermittelt und als Maf fir die Sieb-
beladung herangezogen wird.

Verfahren nach Anspruch 4,

bei dem ein minimaler Wert der ProzessgréRe
durch ein maximales oberes Niveau der Spulflis-
sigkeit nach dem Siebsystem oder ein minimales
unteres Niveau der Splilflissigkeit vor dem Siebsy-
stem begrenzt wird.

Verfahren nach Anspruch 5,

bei dem der minimale Wert ProzessgroRe durch
das Arbeitsniveau der Geschirrspiilmaschine be-
stimmt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 4 bis 6,

bei dem ein maximaler Wert der ProzessgréRRe
durch ein minimales unteres Niveau der Spulflis-
sigkeit nach dem Siebsystem oder ein maximales
oberes Niveau der Spllflissigkeit vor dem Siebsy-
stem begrenzt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriiche,

bei dem das Niveau der Spiilflissigkeit in einer Ab-
laufwanne des Spllbehalters bestimmt wird.

Verfahren nach Anspruch 8,
bei dem das Niveau der Spiulflissigkeit nach dem
Siebsystem bestimmt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriiche,

bei dem das obere Niveau der Spulflissigkeit, dem
der wenigstens eine erste Werte der Prozessgrofie
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11.

12.
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15.
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zugeordnet ist, und das untere Niveau der Spulflis-
sigkeit, dem der wenigstens eine zweite Werte der
Prozessgréfe zugeordnet ist, oder

das, einem ersten Wert einer Prozessgrofie ent-
sprechende erste Niveau der Spilflissigkeit und
das, einem zweiten Wert der Prozessgrofie ent-
sprechende zweite Niveau der Spulflissigkeit mit
wenigstens einer Niveaumesseinrichtung bestimmt
werden.

Verfahren nach Anspruch 10,

bei dem als Niveaumesseinrichtung eine Messein-
richtung zur Einstellung des Arbeitsniveaus in der
Geschirrsplilmaschine verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 10 oder 11,

bei dem als Niveaumesseinrichtung eine Messein-
richtung zur Bestimmung des statischen Drucks der
Spllflissigkeitssaule vor oder nach dem Siebsy-
stem, insbesondere ein analoger Drucksensor, ver-
wendet wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 10 bis 12,

bei dem das obere Niveau der Spiilflissigkeit dem
der wenigstens eine erste Werte der ProzessgroRe
zugeordnet ist, und das untere Niveau der Spilflis-
sigkeit, dem der wenigstens eine zweite Werte der
ProzessgréRe zugeordnet ist, durch die Schalt-
punkte der Niveaumesseinrichtung bestimmt wer-
den.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriche,

bei dem der wenigstens eine ermittelte Beladungs-
kennwert mit einem oder mehreren Beladungsrefe-
renzwert(en) verglichen wird.

Verfahren nach Anspruch 14,

bei dem der Beladungsreferenzwert dem Bela-
dungskennwert aus dem, dem oberen Niveau der
Spulflissigkeit zugeordneten ersten Wert der Pro-
zessgroRe und/oder dem, dem unteren Niveau der
Spllflissigkeit zugeordneten zweiten Wert der Pro-
zessgrélRe oder

dem Beladungskennwert aus dem, einem ersten
Wert einer ProzessgréRe entsprechenden ersten
Niveau der Spilflissigkeit und/oder dem, einem
zweiten Wert der Prozessgrofle entsprechenden
zweiten Niveau der Spiilflissigkeit bei unbelade-
nem Siebsystem und/oder bei maximaler Siebbela-
dung entspricht.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriche,

bei dem der Beladungsreferenzwert fiir das unbe-
ladene oder das maximal beladene Sieb beim er-
sten Anfahren der Geschirrsplilmaschine ermittelt



17.

18.

19.
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wird, vorzugsweise werkseitig, oder werkseitig vor-
gegeben wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriche,

bei dem bei Erreichen der maximalen Siebbeladung
ein Siebreinigungsvorgang ausgeldst wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriiche,

bei dem bei Erreichen der maximalen Siebbeladung
eine Anzeige ausgel6st wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriiche,

das wahrend des Betriebs der Geschirrspiilmaschi-
ne, vorzugsweise wahrend des Befiillens der Ge-
schirrspilmaschine mit Flussigkeit durchgefihrt
wird.
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