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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zum Transport von Reinigungsgut durch eine Durchlauf-
spllmaschine sowie eine Durchlaufspliimaschine, ins-
besondere auf eine Korb-Transport-Geschirrspiiima-
schine mit kontinuierlichem Transport des Splilgutes.

Stand der Technik

[0002] Aus WO 00 53076 ist eine Durchlaufgeschirr-
spilmaschine bekannt, welche eine Waschzone und ei-
ne Klarspilzone umfasst, wobei zu reinigendes Reini-
gungsgutdurch die Geschirrspllmaschine geférdert wird
und innerhalb der Waschzone mit einer Reinigungs|o-
sung bespriht wird. In der sich an die Waschzone an-
schlieRBenden Klarspiilzone wird das gereinigte Geschirr
klargespult. Die Geschirrspiilmaschine wird derart ange-
trieben, dass diese zyklisch arbeitet, wobei innerhalb ei-
nes Arbeitszyklus eine Transportband mit einer Normal-
geschwindigkeit betrieben wird und der Waschzone Rei-
nigungslésung zugefiihrt wird, der Klarspiilzone hinge-
gen Frischwasser. Innerhalb eines Pausenzykluses wird
die Fordereinrichtung in Gestalt eines Transportbandes
angehalten sowie die Versorgung von Frischwasser zur
Klarspuilzone unterbrochen.

[0003] Die aus WO 00 53076 bekannte Geschirrsplil-
maschine umfasst eine Waschzone, eine Klarspllzone
und ein Transportband zur Férderung von Reinigungsgut
durch die Geschirrspuilmaschine sowie Zufiihreinrichtun-
gen zur Zufuhr von Reinigungslésung zur Waschzone
sowie Disen zum Aufspritzen von Klarspilwasser inner-
halb der Klarspllzone. Ferner ist eine Steuerungsein-
richtung vorgesehen zur Steuerung der Geschirrspulma-
schine, wobei die Steuereinrichtung die Transportein-
richtung zyklisch steuert. Mittels eines Timers der Steue-
rung der Waschzyklen wird erreicht, dass wahrend Rei-
nigungsgutin Férderrichtung auf dem Transportband ge-
fordert wird gleichzeitig Reinigungslésung der Waschzo-
ne 3 zugeflihrt wird und Frischwasser zur Klarspulzone
zugefihrt wird. Wahrend eines Pausenzyklus steht das
Transportband mit dem darauf aufgenommenen Reini-
gungsgut still, wahrend die Zufuhr von Frischwasser zur
Klarspulzone unterbrochen bleibt.

[0004] GemaR dieser Lésung wird die Durchlaufge-
schirrsplilmaschine abgesehen von einem am Einlauf
und am Auslauf angeordneten Transportband von einem
einzigen Transportband durchzogen. Alle Zonen, seien
es die Waschzone, die Reinigungszone sowie eine Klar-
spllzone werden mit der gleichen Geschwindigkeit
durchfahren. GemaR dieser Lésung wird ein zyklischer,
nicht kontinuierlicher Transport des in der Durchlaufge-
schirrsplilmaschine zu reinigenden Reinigungsgutes
vorgeschlagen, wobei ein schneller Transport kurze Ein-
wirkzeiten nach sich zieht, wahrend beim Anhalten der
Transporteinrichtung lange Einwirkzeiten erzielbar sind.
Bei anderen Maschinen auf dem Markt wird das Spulgut
kontinuierlich durch die Maschine transportiert. Bei die-
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sen Maschinen gibt die verfahrenstechnisch langsamste
Zone hinsichtlich der Transportgeschwindigkeit die Ge-
schwindigkeit fiir alle Zonen der Maschine vor.

[0005] US2,131,615Aoffenbarteine Geschirrspiilma-
schine, die einen Elektromotor aufweist, mit dem eine
Kette angetrieben wird. Der Elektromotor ist innerhalb
eines Gehduses angeordnet. Dem Elektromotor ist ein
im einzelnen nicht ndher dargestelltes Reduziergetriebe
zugeordnet. An der Ausgangswelle des Reduziergetrie-
bes ist ein weiteres Zahnrad angeordnet, welches eben-
falls in die Kette eingreift. Mittels der Kette werden Korbe
in Transportrichtung entlang von Korbflihrungsmaschi-
nen durch die Geschirrsptilmaschine transportiert. Am
Ende der Geschirrsplilmaschine wird Wasser iber Aus-
trittsdiisen verspriiht. Es kénnen zwei Geschwindigkei-
ten realisiert werden, mit denen die das Spulgut aufneh-
menden Kdrbe durch die Waschzone transportiert wer-
den, wobei das Spiilgut mit einer hdheren Geschwindig-
keit durch eine Klarspulzone transportiert werden kann.
[0006] US 3,221,754 A offenbart eine Spiilmaschine,
die eine endlose Kette aufweist die mittels eines Antrie-
bes angetrieben ist, sowie eine weitere endlose Kette
umfasst, die mittels eines weiteren Antriebes angetrie-
ben wird. Uber die beiden endlosen Ketten werden je-
weils diesen untergeordnete Ketten angetrieben. Uber
Durchmesser von Kettenlaufradern kénnen unterschied-
liche Transportgeschwindigkeiten eingestellt werden. So
lauft eine intermittierend angetriebene Forderkette
schneller als eine kontinuierlich angetriebene Kette, so
dass die intermittierend angetriebene Kette die Ankunft
eines Geschirrkorbes, der durch die kontinuierlich ange-
triebene Kette bewegt wird, abwartet.

Darstellung der Erfindung

[0007] Ausgehend vom skizzierten Stand der Technik
liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine Durch-
laufspilmaschine bereitzustellen, in welcher die Trans-
portgeschwindigkeiten durch die einzelnen Zonen der
Durchlaufspiilmaschine in optimaler Weise an die in den
jeweils einzelnen Zonen stattfindenden Prozessschritte
angepasst ist.

[0008] Erfindungsgemal wird dies durch die Merkma-
le der Patentanspriiche 1 und 11 gelost.

[0009] Dem erfindungsgemal vorgeschlagenen Ver-
fahren folgend, werden im Einlaufbereich sowie im Aus-
laufbereich vorgesehene Transporteinrichtungen, sowie
Transporteinrichtungen, die gegebenenfalls einer vor-
handenen Vorabrdumung zugeordnet sind, sowie min-
destens einer Waschzone, mindestens einer Pumpen-
klarspuiilzone oder Frischwasserklarspiilzone sowie min-
destens einer Trocknungszone zugeordnet sind, Uber
Einzelantriebe unabhéngig voneinander angetrieben.
Die Einzelantriebe werden mittels einer Steuerungsein-
richtung angesteuert. Durch entsprechende Vorgaben
von der Steuerung kénnen zum Beispiel die dem Einlauf-
bereich zugeordnete Transporteinrichtung sowie die sich
an den Einlaufbereich anschlieRende Transporteinrich-
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tung, die der ersten Waschzone bzw. der Vorabrdumung
zugeordnet ist, mit einem langsameren, ersten Trans-
portgeschwindigkeitsniveau betrieben werden, so dass
das Reinigungsgut langsam in die Durchlaufspiimaschi-
ne einlauft. Hingegen kann Uber entsprechende An-
steuerung der in einer Pumpenklarspilzone bzw. einer
Frischwasserklarspilzone angeordneten Transportein-
richtung mit einem zweiten, mittleren Transportge-
schwindigkeitsniveau erreicht werden, dass das Reini-
gungsgut, welches die Vorabrdumung bzw. die Wasch-
zone passiert hat, mit einer héheren Geschwindigkeit
durch die Pumpenklarsplilzone bzw. die Frischwasser-
klarsptlzone transportiert werden kann. In den genann-
ten Zonen, sei es eine Pumpenklarspilzone bzw. eine
Frischwasserklarspuilzone, sind kirzere Einwirkzeiten
maoglich.

[0010] Uber die Steuerung der Durchlaufspiilmaschi-
ne wird weiterhin die Transporteinrichtung, die der Trock-
nungszone zugeordnet ist sowie die Transporteinrich-
tung, welche sich im Auslaufbereich an die Trocknungs-
zone anschlieRt, mit einem dritten Transportgeschwin-
digkeitsniveau betrieben, da die Einwirkzeiten in der
Trocknungszone, in der das gereinigte und klargespilte
Geschirr getrocknet wird, noch kirzer ausfallen kénnen.
[0011] In dem erfindungsgemall vorgeschlagenen
Verfahren ist es bei entsprechender Auslegung der
Steuerung mdoglich, séamtliche Transporteinrichtungen
mit diesen jeweils zugeordneten Einzelantrieben in Ge-
stalt von Elektromotoren zu betreiben. Daneben ist es
weiterhin auch moglich, einzelne Transporteinrichtun-
gen zu Gruppen von Transporteinrichtungen zusammen-
zufassen. So kdnnen zum Beispiel die Transporteinrich-
tung des Einlaufbereiches sowie die sich an diese in For-
derrichtung des Reinigungsgutes gesehen, anschlie-
Rende Transporteinrichtung der Vorabrdumung bzw. bei
nicht vorhandener Vorabraumung, der ersten Waschzo-
ne zugeordneten Transporteinrichtung zu einer Gruppe
zusammengefasst werden. Ferner kann - wie oben be-
reits angeklungen ist - die Transporteinrichtung, die der
Trocknungszone zugeordnet ist, mit der Transportein-
richtung zu einer Gruppe zusammengefasst werden, die
dem Auslaufbereich zugeordnet ist.

[0012] Die der Durchlaufspiilmaschine zugeordnete
Steuerung ist so ausgelegt, dass diese den Einzelantrie-
ben der einzelnen Transporteinrichtungen oder den
Gruppen von Transporteinrichtungen zumindest zwei
Transportgeschwindigkeitsniveaus aufpragt.

[0013] Die Transportgeschwindigkeitsniveaus, wel-
che Uber die Steuerung der Durchlaufgeschirrspilma-
schine an den einzelnen Antrieben fiir die Transportein-
richtungen realisierbar sind, umfassen bevorzugt ein er-
stes, langsames Transportgeschwindigkeitsniveau, um
zum Beispiel die Einwirkzeit der Reinigungslésung in der
Vorabrdumzone bzw. in der mindestens einen Wasch-
zone zu verlangern. Ferner kann ein zweites, mittleres
Transportgeschwindigkeitsniveau realisiert werden, wel-
ches zum Beispiel dem Einzelantrieb, der die der Pum-
penklarspiilzone bzw. der Frischwasserklarspllzone zu-
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geordnete Transporteinrichtung antreibt. In dieser ist ei-
ne klrzere Einwirkzeit des Pumpenklarspilwassers bzw.
des Frischwassers auf das gereinigte Reinigungsgut
mdglich; ein Umstand, dem durch das zweite Transport-
geschwindigkeitsniveau fir die Einzelantriebe Rech-
nung getragen werden kann. Daneben erlaubt die Steue-
rung der Durchlaufgeschirrsplilmaschine eine Ansteue-
rung eines Einzelantriebes mit einem dritten Transport-
geschwindigkeitsniveaus, in welchem die héchste
Durchlaufgeschwindigkeit des Reinigungsgutes durch
die Durchlaufspllmaschine erreicht werden kann. Das
dritte, hdchste Transportgeschwindigkeitsniveau lasst
sich zum Beispiel innerhalb der Trocknungszone an der
dort vorgesehen Transporteinrichtung realisieren.
[0014] Die vorstehend erwahnten Transporteinrich-
tungen koénnen als Kunststofftransportbander, Ketten,
Riemen oder als Schubstangen mit Mithahmeklinken
ausgebildet werden. Die Erfindung bezieht sich ferner
auf eine Durchlaufspllmaschine, an welcher zumindest
eine Waschzone, mindestens eine Klarspllzone reali-
siert sind. An der Durchlaufsplimaschine kénnen dar-
Uber hinaus eine Vorabrdumzone, ein Einlaufbereich, ei-
ne Trocknungszone sowie eine Trocknungszone nach-
geschalteter Auslaufbereich vorgesehen sein. Die Klar-
spulzone kann sowohl als Pumpenklarspilzone als auch
als Frischwasserklarspuilzone beschaffen sein. Die vor-
geschlagene Durchlaufspulmaschine weist voneinander
unabhangig ansteuerbare Transporteinrichtungen auf,
denen jeweils ein separater Einzelantrieb zugeordnet
sind. Daneben ist es auch mdglich, einzelne Transport-
einrichtungen von nacheinander geschalteten Zonen,
wie etwa Einlaufbereich und Vorabrdumung bzw. Ein-
laufbereich und erste Waschzone miteinander zu Grup-
pen zusammenzufassen, so dass gegebenenfalls ein
Einzelantrieb eingespart werden kann. Dies gilt in ana-
loger Weise flir den Auslaufbereich einer Durchlaufsplil-
maschine, dessen Transporteinrichtung vorteilhafterwei-
se mit der Transporteinrichtung gekoppelt werden kann,
die der Trocknungszone der Durchlaufspllmaschine zu-
geordnet ist.

[0015] Neben dem Zusammenfassen zu Gruppen von
Einzelantrieben ist es auch moglich, einzelne Transport-
einrichtungen auf mechanischem Wege miteinander zu
koppeln. Dazu bieten sich zum Beispiel Kopplungen in
Gestalt von Riementrieben und Kettentrieben an. Bei
Einsatz von Riementrieben bzw. Kettentrieben kénnen
in Bezug auf die Transportgeschwindigkeitsniveaus
durch Realisierung einer Ubersetzung bzw. einer Unter-
setzunginnerhalb einer Gruppe von Transporteinrichtun-
gen auch unterschiedliche Durchlaufgeschwindigkeiten
eingestellt werden. Anstelle von Riementrieben bzw.
Kettentrieben kénnen auch Kurbeltriebe eingesetzt wer-
den, uber welche einander in Férderrichtung gegentiber-
liegende, den Transporteinrichtungen zugeordnete Ban-
derrollen verbunden sein kdnnen. Je nach Anzahl der
Kopplungsstellen lassen sich 2 oder mehr bandférmige
Transporteinrichtungen zusammenfassen, so dass Ein-
zelantriebe entfallen kdnnen.
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[0016] Durchdie erfindungsgemaf vorgeschlagen L6-
sung lasst sich ein ressourcenschonender Betrieb einer
Durchlaufspilmaschine realisieren. Durch die angepas-
ste Transportgeschwindigkeit des Reinigungsgutes, ab-
hangig von der in der jeweiligen Zone der Durchlaufsplil-
maschine stattfindenden Prozessschrittes, lassen sich
sowohl Energie hinsichtlich der Temperatur des Wassers
und der aufzubringenden Heizleistung, sowie einzuset-
zende chemische Mittel, die der Reinigerlésung beige-
setzt werden, in optimaler Weise zudosieren, sowie der
Wasserverbrauch auf ein Minimum bei zufrieden stellen-
dem Spiilergebnis senken. Aufgrund des erfindungsge-
maf vorgeschlagenen Verfahrens zum Betreiben einer
Durchlaufspilmaschine und aufgrund der Auslegung der
erfindungsgemaf vorgeschlagenen Durchlaufspiilma-
schine lassen sich fir die einzelnen Phasen der Reini-
gung hinsichtlich der Vorabrdumung, des Reinigens in
mindestens einer Waschzone, des Klarspulens des ge-
reinigten Reinigungsgutes innerhalb einer Pumpenklar-
spllzone bzw. einer Frischwasserklarspilzone sowie
hinsichtlich der Trocknung des Reinigungsgutes in der
Trocknungszone verfahrenstechnisch jeweils optimal
abgestimmte Einwirkzeiten erreichen. Ferner ist durch
die erfindungsgemafl vorgeschlagene Lésung sicherge-
stellt, dass eine gleichmaRige auf das Verfahren abge-
stimmte Transportgeschwindigkeit ohne Stop and Go so-
wie ein gleichmaBiges optimales Beaufschlagen des
Reinigungsgutes erreicht wird.

Zeichnung

[0017] AnhandderZeichnungwird die Erfindung nach-

stehend eingehender beschrieben.

[0018] Es zeigt:

Figur 1 Eine Durchlaufspilmaschine mit den Zonen
jeweils zugeordneten Trans- porteinrichtun-
gen, die Uber voneinander unabhangige Ein-
zelantriebe antreibbar sind,

Figur 2  eine Durchlaufgeschirrsplilmaschine, mit je-
der einzelnen Zone zugeord- neten Einzelan-
trieben, die Uber eine Steuerung separat an-
steuerbar sind, und

Figur 3  eine Ausflihrungsvariante einer erfindungs-
gemal vorgeschlagenen Durchlaufgeschirr-
spulmaschine, bei welcher aneinander gren-
zende Transporteinrichtungen mechanisch
miteinander gekoppelt sind.

Ausflhrungsvarianten

[0019] Der Darstellung gemaf Figur 1 ist eine erste

Ausfihrungsvariante einer erfindungsgemafl vorge-
schlagenen Durchlaufsplilmaschine zu entnehmen, die
voneinander unabhangig antreibbare Transporteinrich-
tungen umfasst.
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[0020] Eine Durchlaufspiilmaschine 1 transportiert
Reinigungsgut in Férderrichtung 2. Es ist ein Einlaufbe-
reich 3 vorgesehen, welcher eine erste Transporteinrich-
tung 19 umfasst, die beispielsweise als ein umlaufendes
Band ausgebildet sein kann. Der ersten Transportein-
richtung 19 ist ein Einzelantrieb 35 zugeordnet, der sei-
nerseits mit einer der Durchlaufspilmaschine 1 zugeord-
neten Steuerung 36 verbundenist. An den Einlaufbereich
3 schlieRtsich eine Vorabrdumzone 4 an, in welcher eine
Grobreinigung vom Reinigungsgut 37 erfolgen kann. Die
Vorabraumzone 4 ist nicht zwingenderweise erforderlich,
sondern stellt ein optional an einer Durchlaufspliimaschi-
ne 1 vorsehbares Element dar. In der Darstellung gemafn
Figur 1 ist der Vorabrdumzone 4 eine zweite ebenfalls
bandférmig ausgebildete Transporteinrichtung 20 zuge-
ordnet. Die zweite Transporteinrichtung 20 wird ebenfalls
Uber einen Einzelantrieb 35 angetrieben, der mit der
Steuerung 36 der Durchlaufspiilmaschine 1 in Verbin-
dung steht und Uber diese angesteuert wird. Innerhalb
der Vorabraumzone 4 befindet sich ein Spulsystem 9.
Das Spllsystem 9 wird Uber eine erste Umwalzpumpe
16 beaufschlagt, die Spillauge bzw. Reinigerlésung aus
einem ersten Tank 14 férdert. Vom Reinigungsgut 37
abtropfende Splllauge bzw. Reinigerldsung fallt durch
ein Abtropfrohr 18 in den ersten Tank 14 zuriick und wird
von diesem aufgefangen.

[0021] An die Vorabraumzone 4 schlief3t sich eine
Waschzone 5 an. In der Darstellung gemag Figur 1 er-
streckt sich die zweite Transporteinrichtung 20 sowohl
durch die Vorabraumzone 4 als auch durch die Wasch-
zone 5. Die Waschzone 5 umfasst ein weiteres Spllsy-
stem 9, welches Uber eine zweite Umwalzpumpe 17 be-
aufschlagt wird, die Reinigerlésung aus einem zweiten
Tank 15 férdert. Die vom Reinigungsgut 37 abtropfende
Spillauge wird durch das Abtropfrohr 18 in den zweiten
Tank 15 unterhalb der Durchlaufspiilmaschine 1 geleitet.
[0022] An die Waschzone 5 schliefdt sich eine Klar-
splilzone 6 an. In der Klarsplilzone 6 befindet sich ein
Klarspulsystem 10. Der Klarspulzone 6 ist eine dritte
Transporteinrichtung 21 zugeordnet, die ebenfalls tUber
einen unabhangigen Einzelantrieb 35 angetrieben wird,
der seinerseits mit der Steuerung 36 der Durchlaufspdl-
maschine 1 in Verbindung steht und Uber diese ange-
steuert wird. Das Klarspulsystem 10 der Klarspulzone 6
kann - wie in Figur 1 angedeutet - optional Uber eine
Pumpe 11 mitFrischwasser versorgtwerden. Der Pumpe
11 ist ein Ventil 12 vorgeschaltet. Das uber das Ventil 12
der Pumpe 11 firr das Klarspllsystem zugefihrte Frisch-
wasser kann in einem nicht dargestellten Durchlauferhit-
zer bzw. Boiler auf eine héhere Temperatur gebracht
werden.

[0023] Anstelle einer Frischwasserklarspulung, wie in
Figur 1 im Zusammenhang mit der Klarspulzone 6 dar-
gestellt, kann die Klarspulzone 6 auch als Pumpenklar-
spulzone ausgelegt sein, in welcher das gereinigte Rei-
nigungsgut 37 mit stark mit Frischwasser verdiinnter Rei-
nigungslésung abgesplilt werden kann, bevor dieses die
Trocknungszone 7 erreicht. An die Klarspllzone 6, die
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als Frischwasserklarspllung bzw. als Pumpenklarspu-
lung ausgebildet sein kann, schlie3t sich die bereits er-
wahnte Trocknungszone 7 an. Der Trocknungszone 7 ist
eine vierte Transporteinrichtung 22 zugeordnet, die
ebenfalls mittels eines Einzelantriebes 35, mit der Steue-
rung 36 in Verbindung steht angetrieben wird. Der Trock-
nungszone 7 ist dartiber hinaus ein Trocknungsgeblase
24 zugeordnet.

[0024] An die Trocknungszone 7 der Durchlaufspul-
maschine 1 schlief3t sich ein Auslaufbereich 8 an, der
eine weitere, flinfte Transporteinrichtung 23 umfasst.
Dieser ist ebenfalls ein Einzelantrieb 35 zugeordnet, der
zum Beispiel als Elektromotor ausgefiihrt sein kann und
mit der Steuerung 36 der Durchlaufspiilmaschine 1 in
Verbindung steht und Gber diese angesteuert wird.
[0025] Durch das erfindungsgemaf vorgeschlagene
Verfahren und die dementsprechend ausgebildete
Durchlaufspilmaschine ist es mdglich, bei kontinuierli-
chem Transport des Reinigungsgutes 37 durch die
Durchlaufspilmaschine 1 in deren einzelnen Zonen 4,
5, 6 bzw. 7 abhangig von den dort ablaufenden Pro-
zessschritten stets eine optimale Transportgeschwindig-
keit zu erreichen. Uber die Figur 1 entnehmbare Steue-
rung 36 der Durchlaufspilmaschine 1 lassensich die Ein-
zelantriebe 35, die in dieser Ausfuihrungsfiihrungsvari-
ante einer jeden der Transporteinrichtungen 19, 20, 21,
22 bzw. 23 zugeordnet sind individuell und unabhangig
voneinander vorgeben. In der Steuerung 36 der Durch-
laufspllmaschine 1 ist implementiert, die Einzelantriebe
35 mit mindestens zwei voneinander verschiedenen
Transportgeschwindigkeitsniveaus anzusteuern.

[0026] Durch die Steuerung 36 der Durchlaufspiiima-
schine 1 ist es mdglich, neben den Transporteinrichtun-
gen 20, 21 und 22 die der Vorabraumzone 4 der Wasch-
zone 5 bzw. der Klarspuilzone 6 und der Trocknungszone
7 jeweils zugeordnet sind, auch die erste Transportein-
richtung 19 des Einlaufbereiches 3 sowie die fiinfe Trans-
porteinrichtung 23 des Auslaufbereiches 8 individuell
und unabhangig voneinander anzusteuern.

[0027] So lasst sich zum Beispiel die erste Transport-
einrichtung 19 des Einlaufbereiches 3 und die zweite
Transporteinrichtung 20, die in der Variante gemaR Figur
1 der Vorabraumzone 4 und der Waschzone 5 zugeord-
net ist, mit einem ersten Transportgeschwindigkeitsni-
veau antreiben, bei entsprechender Ansteuerung der
Einzelantriebe 35 lber die Steuerung 36, wodurch sich
langsame Vorschubschubgeschwindigkeiten des Reini-
gungsgutes 37 durch die Durchlaufspllmaschine 1 er-
reichen lassen. Dies ist insbesondere von Interesse fiir
die Vorabrdumzone 4, in der eine Grobreinigung des Rei-
nigungsgutes 37, durch das Spilsystem 9 erfolgt sowie
fur die Waschzone 5, in der eine Reinigung des Reini-
gungsgutes 37 erfolgt, weshalb hier lAngere Einwirkzei-
ten winschenswert sind. Langere Einwirkzeiten kénnen
durch einen Antrieb der zweiten Transporteinrichtung 20,
die sich durch die Vorabrdumzone 4 und die Waschzone
5 erstreckt, erreicht werden, wenn deren Einzelantrieb
35 mit einem ersten, langsamen Transportgeschwindig-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

keitsniveau angesteuert wird.

[0028] Demgegenuber ist es winschenswert im Hin-
blick auf den Frischwasserverbrauch und die Prozes-
stemperatur in der Klarsptilzone 6 - sei es eine Pumpen-
klarspllzone, sei es eine Frischwasserklarspuilzone - et-
was kirzere Einwirkzeiten zu erreichen, um Spiullauge
bzw. am Reinigungsgut noch anhaftende Schmutzparti-
kel abzuschwemmen. Aus diesem Grunde kann die dritte
Transporteinrichtung 21, die der Klarspulzone 6 zuge-
ordnet ist, bei entsprechender Ansteuerung uber die
Steuerung 36 Uber den Einzelantrieb 35 mit einem zwei-
ten, mittleren Transportgeschwindigkeitsniveau betrie-
ben werden. Damit lasst sich die aus dem Klarsplilsy-
stem 10 austretende Frischwassermenge in optimaler
Weise reduzieren und auf den tats&chlichen minimal er-
forderlichen Verbrauch absenken.

[0029] Die im Vergleich zu anderen in der Durchlauf-
geschirrspilmaschine 1 ablaufenden Prozessen kirze-
ste Einwirkzeit ist in der Trocknungszone 7 erforderlich,
der die vierte Transporteinrichtung 22 zugeordnet ist.
Uber eine dementsprechende Ansteuerung des Einzel-
antriebes 35 mittels der Steuerung 36 der Durchlaufspul-
maschine 1 kann am Einzelantrieb 35 in der Trocknungs-
zone 7 ein drittes, relativ hohes Transportgeschwindig-
keitsniveau erreicht werden. Damit 1&sst sich das gerei-
nigte und klargespiilte Reinigungsgut 37 in der Trock-
nungszone 7 effektiv trocknen, da die kiirzeren, erreich-
baren Einwirkzeiten der Gber das Trocknungsgeblase 24
austretenden Warmluft zum Abdampfen bzw. Verdun-
sten von am Reinigungsgut anhaftenden Wassertropf-
chen ausreichen und eine zu starke Erwdrmung des aus
der Trocknungszone 7 austretenden, den Auslaufbe-
reich 8 erreichenden Reinigungsgutes 37 zu vermeiden.
[0030] In vorteilhafter Weise ist es durch das erfin-
dungsgemalf’ vorgeschlagene Konzept mdglich, die er-
ste Transporteinrichtung 19 und die zweite Transportein-
richtung 20 Uber deren Einzelantrieb 35 mit einem iden-
tischen, ersten Transportgeschwindigkeitsniveau anzu-
steuern. Dies bietet sich beispielsweise auch im Auslauf-
bereich 8 der Durchlaufspilmaschine 1 an, in welchem
sowohl die der Trocknungszone 7 zugeordnete vierte
Transporteinrichtung 22 als auf die dem Auslaufbereich
8 zugeordnete flinfte Transporteinrichtung 23 mit einem
identischen, in diesem Falle héheren, dritten Transport-
geschwindigkeitsniveau betreibar sind.

[0031] Figur 2ist eine weitere Ausfiihrungsvariante ei-
ner zur Durchfiihrung des erfindungsgemaf vorgeschla-
genen Verfahrens geeigneter Durchlaufspiilmaschine zu
entnehmen.

[0032] Im Unterschied zurin Figur 1 dargestellten Aus-
fuhrungsvariante einer erfindungsgemaR vorgeschlage-
nen Durchlaufspllmaschine 1 sind in der in Figur 2 dar-
gestellten Durchlaufspiilmaschine 1 sowohl in der Vor-
abraumzone 4 als auch in der Waschzone 5 jeweils eine
separate Transporteinrichtung 20 bzw. 25 aufgenom-
men. Damit sind die Transportgeschwindigkeiten des
Reinigungsgutes 37, welches die Vorabrdumzone 4 und
die Waschzone 5 passiert voneinander entkoppelt. Es
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lassen sich somit durch entsprechende Ansteuerung der
Einzelantrieb 35 durch die Steuerung 36 in der Vor-
abrdumzone 4 und der Waschzone 5 voneinander un-
terschiedliche Transportgeschwindigkeiten fiir das Rei-
nigungsgut 37 einstellen. In der Vorabrdumzone 4 kann
zum Beispiel eine langere Einwirkzeit erforderlich sind,
so dass der der zweiten Transporteinrichtung 20 zuge-
ordnete Einzelantrieb 35 mit einem ersten Transportge-
schwindigkeitsniveau Uber die Steuerung 36 beauf-
schlagt werden kann. Demgegentber kann der Einzel-
antrieb 35 fir die sechste Transporteinrichtung 25 in der
Waschzone 5 in der Ausfiihrungsvariante gemag Figur
2 mit einem zweiten mittleren Transportgeschwindig-
keitsniveau betrieben werden, da Grobverunreinigungen
bereits in der Vorabrdumzone 4 vom Reinigungsgut 37
entfernt wurden, weswegen eine kurzere Einwirkzeit der
Spiillauge bzw. Reinigerldsung in der Waschzone 5 wiin-
schenswert sein kann, nicht zuletzt im Hinblick auf En-
ergieeinsparung und Schonung der Umweltressourcen
wie zum Beispiel Wasserverbrauch etc..

[0033] Bis auf den oben skizzierten Unterschied, d.h.
der Ausstattung der Waschzone 5 mit einer eigenen, se-
paraten sechsten Transporteinrichtung 25 ist die in der
Darstellung gemafR Figur 2 wiedergegebenen Ausfih-
rungsvariante der Durchlaufspiilmaschine 1identisch mit
der in Figur 1 dargestellten Ausfiihrungsvariante.
[0034] Der Darstellung gemaf Figur 3 ist eine weitere
Ausfiihrungsmdglichkeit einer erfindungsgemal ausge-
legten Durchlaufspilmaschine zu entnehmen, bei der
einzelne Transporteinrichtungen miteinander gekoppelt
sind.

[0035] Der Darstellung gemafl Figur 3 ist eine die
Durchlaufspilmaschine 1 entnehmbar, durch welche in
Férderrichtung 2 Reinigungsgut 37 geférdert wird. Die
Durchlaufspilmaschine 1 umfasst die Vorabraumzone
4, die Waschzone 5, die Klarspiilzone 6 und die Trock-
nungszone 7. Der Vorabrdumzone 4 ist der Einlaufbe-
reich 3 vorgeschaltet, wahrend der Trocknungszone 7
der Auslaufbereich 8 nachgeordnet ist. Der Einlaufbe-
reich 3 umfasst die ersten Transporteinrichtung 19, die
ihrerseits Uber einen unabhangig individuell steuerbaren
Antrieb 35 verfugt, der Gber die Steuerung 36 ansteuer-
bar ist. Die Vorabrdumzone 4 und die Waschzone 5 wer-
den von der zweiten Transporteinrichtung 20 durchzo-
gen. Die Klarspllzone 6 umfasst die dritte Transportein-
richtung 21, wéhrend die vierte Transporteinrichtung 22
in der Trocknungszone aufgenommen ist. Der vierten
Transporteinrichtung 22 ist die funfte bandférmig aus-
bildbaren Transporteinrichtung 23 nachgeschaltet. Die
vierte Transporteinrichtung 22 und die fiinfte Transport-
einrichtung 23 verfiigen jeweils Uber einen als Elektro-
motor ausbildbaren Einzelantrieb 35. Die beiden Einzel-
antriebe 35 fur die vierte Transporteinrichtung 22 und die
funfte Transporteinrichtung 23 werden Uber die Steue-
rung 36 der Durchlaufspiilmaschine 1 gesteuert.

[0036] Ausder Darstellung gemaf Figur 3 geht hervor,
dass die erste Transporteinrichtung 19 und die zweiten
Transporteinrichtung 20 fir die Vorabraumzone 4 und

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

die Waschzone 5 durch eine Kopplung 30 miteinander
gekoppelt sind. Die Kopplung 30 kann zum Beispiel
durch ein Zugmittelgetriebe 33 in Gestalt eines Riemen-
triebs oder eines Kettentriebes erfolgen. Dazu werden
den Umlenkrollen, auf denen die vorzugsweise bandfor-
mig ausgebildeten Transporteinrichtungen 19 bzw. 20
umlaufen, jeweils Riemenscheiben oder Kettenrader 31,
32 zugeordnet, um welche ein umlaufendes Zugmittel 33
in Gestalt eines Riemens oder eine Kette umlauft. Ent-
sprechend des gewahlten Durchmessers der Riemen-
scheiben bzw. der Kettenrader 31, 32 Iasst sich zwischen
der ersten Transporteinrichtung 19 der ein Einzelantrieb
35 zugeordnet ist und der zweiten Transporteinrichtung
20 fur die Vorabrdumzone 4 und die Waschzone 5 eine
Ubersetzung bzw. eine Untersetzung in Bezug auf die
an der ersten Transporteinrichtung 19 tber die Ansteue-
rung des Einzelantriebes 35 eingestellten Transportge-
schwindigkeit erreichen.

[0037] Beispielhaft ist an der Ausfihrungsvariante ei-
ner Durchlaufspllmaschine gemaf der Darstellungin Fi-
gur 3 eine Kopplung 30 auch zwischen der vierten Trans-
porteinrichtung 22, der Trocknungszone 7 und der flinf-
ten Transporteinrichtung 39 des Auslaufbereiches 8 vor-
gesehen. Die Kopplung 30 zwischen der vierten Trans-
porteinrichtung 22 und der fiinften Transporteinrichtung
39 ist bei einem Kurbeltrieb 34 realisiert. Hierbei wird die
funfte Transporteinrichtung als Schubstange 39 ausge-
fuhrt, bei der Mitnahmeklinken 40 Transportkérbe 38 mit
dem Reinigungsgut 37 transportieren. Entsprechend der
am Kurbeltrieb 34 vorgesehenen Anlenkpunkte bzw. He-
belldngen Iasst sich auch Gber die Kopplung 30 in Gestalt
eines Kurbeltriebes 34 eine Untersetzung bzw. eine
Ubersetzung hinsichtlich der an der vierten Transport-
einrichtung 22 hinsichtlich der mit der vierten Transport-
einrichtung 22 gekoppelten Schubstange 39 mit Mitnah-
meklinken 40 im Auslaufbereich 8 der Durchlaufgeschirr-
spulmaschine 1 erreichen. In der Darstellung gemafR Fi-
gur 3 ist der einer Schubstange 39 zugeordnete Einzel-
antrieb 35 entfallen. In der Ausflihrungsvariante geman
Figur 3 verfligt die Durchlaufspilmaschine 1 lediglich
noch Uber drei Einzelantriebe 35 fiir die erste Transport-
einrichtung 19, die dritte Transporteinrichtung 21 in der
Trocknungszone 7 sowie die vierte Transporteinrichtung
22. Die genannten Einzelantriebe 35 werden allesamt
Uber die Steuerung 36 angesteuert, wohingegen sich das
Transportgeschwindigkeitsniveau an der zweiten Trans-
porteinrichtung 20 und das Transportgeschwindigkeits-
niveau an der flinften Transporteinrichtung 23 bzw. an
einer Schubstange 39 mit Mithahmeklinken 50 entspre-
chend der Ubersetzung und Untersetzungsverhaltnisse
an der Kopplung 30 einstellt. Anstelle der dargestellten
Zugmitteltriebe 33 bzw. des Kurbeltriebs 34 kdnnte auch
Reibradantriebe oder dergleichen zum Einsatz gelan-
gen.

[0038] Sensoren und Kippschalter oder Kipphebel
kénnen unmittelbar durch das Reinigungsgut 37 bzw.
den das Reinigungsgut 37 aufnehmenden Korb 38 be-
tatigt werden und entsprechende Funktionen auslésen,
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wie zum Beispiel das Einschalten des Trocknungsgebla-
ses 24 oder das Einschaltet der Frischwasserversorgung
fur das Klarspllsystem 10 oder einen Einschaltvorgang
fur die Umwalzpumpen 16 und 17 fur die Spulsysteme 9
in der Vorabrdumzone 4 oder in der Waschzone 5.

Bezugszeichenliste

[0039]

Durchlaufsptilmaschine
Forderrichtung Reinigungsgut
Einlaufbereich
Vorabradumzone
Waschzone

Klarspilzone
Trocknungszone
Auslaufbereich

9 Spulsystem

10  Klarspulsystem

11 Pumpe fir Klarspulung

12 Ventil

13  Bypass

14  erster Tank

15  zweiter Tank

16  erster Umwalzpumpe

17 zweite Umwalzpumpe

18  Abtropfrohr

19  erste Transporteinrichtung
20  zweite Transporteinrichtung
21  dritte Transporteinrichtung
22  vierte Transporteinrichtung
23 funfte Transporteinrichtung
24  Trocknungsgeblase

25  sechste Transporteinrichtung

ONO O WN -

30 Kopplung

31  erstes Rad/erste Scheibe
32 zweites Rad/zweite Scheibe
33 Zugmitteltrieb (Riemen/Ketten)
34  Kurbeltrieb

35 Einzelantrieb

36  Maschinensteuerung

37  Reinigungsgut

38  Transportkorb

39  Schubstange

40  Mitnahmeklinken

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Transport von Reinigungsgut durch
eine Durchlaufspllmaschine (1) mit mindestens ei-
ner Waschzone (5), einer Klarspulzone (6) und einer
Troknungszone (7) wobei das Reinigungsgut in der
Waschzone (5) gereinigt, in der Klarspiilzone (6)
klargespllt, dadurch gekennzeichnet, dass
Transporteinrichtungen (19, 20, 21, 22, 23, 25) vor-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

gesehen sind, mit denen das Reinigungsgut (37) mit
fur die in den jeweiligen Zonen (3, 4, 5, 6, 7, 8) ab-
laufenden Prozessschritte optimaler Transportge-
schwindigkeit in Forderrichtung (2) transportiert
wird, wobei die Transporteinrichtungen (19, 20, 21,
22, 23, 25) oder Gruppen von Transporteinrichtun-
gen (19, 20, 21, 22 23, 25) jeweils von Einzelantrie-
ben (35) angetrieben werden, und zumindest die der
Waschzone (5), der Klarspiilzone (6), der Trock-
nungszone (7) zugeordneten Einzelantriebe (35)
mittels einer Steuerung (36) angesteuert werden, mit
welchen den Einzelantrieben (35) mindestens zwei
Transportgeschwindigkeitsniveaus vorgegeben
werden.

Verfahren gemaR Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zusatzlich einem Einlaufbereich (3)
einer Vorabraumzone (4) sowie einem Auslaufbe-
reich (8) zugeordnete Einzelantriebe (35) mittels ei-
ner Steuerung (36) angesteuert werden, mit welcher
den Einzelantrieben (35) mindestens zwei Trans-
portgeschwindigkeitsniveaus vorgegeben werden.

Verfahren gemafy Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die dem Einlaufbereich (3) zugeord-
nete erste Transporteinrichtung (19) mit der zweiten
Transporteinrichtung. (20) der nachfolgenden Vor-
abrdumzone (4) oder der nachfolgenden Waschzo-
ne (5) gekoppelt wird.

Verfahren gemal Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die dem Auslaufbereich (8) zuge-
ordnete fiinfte Transporteinrichtung (23) mit der der
Trocknungszone (7) zugeordneten vierten Trans-
porteinrichtung (22) gekoppelt wird.

Verfahren gemal Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Einzelantriebe (35) Uber die
Steuerung (36) auf eine erstes, langsames Trans-
portgeschwindigkeitsniveau, oder auf ein zweiten
mittleres Transportgeschwindigkeitsniveau, oder
auf ein drittes, hohes Geschwindigkeitsniveau an-
gesteuert werden

Verfahren gemal Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Transporteinrichtungen (19, 20,
21,22, 23, 25) in Forderrichtung (2) des Reinigungs-
gutes (37) gesehen mit zunehmenden Transportge-
schwindigkeiten betrieben werden.

Verfahren gemafy Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die der Vorabrdumzone (4) und der
Waschzone (5) zugeordneten Transporteinrichtun-
gen (20, 25) mit dem ersten, langsameren Trans-
portgeschwindigkeitsniveau betrieben werden.

Verfahren gemafy Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Transporteinrichtung (21), die
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der Klarspiilzone (6) zugeordnet ist mit einem zwei-
ten, mittleren Transportgeschwindigkeitsniveau be-
trieben wird.

Verfahren gemal Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Transporteinrichtung (22), die
der Trocknungszone (7) zugeordnet ist mit einem
dritten, héheren Transportgeschwindigkeitsniveau
betrieben wird.

Durchlaufspiilmaschine zur Durchfiihrung des Ver-
fahrens geman einem oder mehrerer die Anspriiche
1 bis 9 mit einem Einlaufbereich (3), mindestens ei-
ner Waschzone (4, 5), mindestens einer Klarspulzo-
ne (6) und einer Trocknungszone (7) sowie einem
Auslaufbereich (8), dadurch gekennzeichnet,
dass in Forderrichtung (2) von Reinigungsgut (37)
gesehen, mehrere Transporteinrichtungen (19, 20,
21, 22, 23, 25) angeordnet sind, denen jeweils Ein-
zelantriebe (35) zugeordnet sind, die Uber eine
Steuerung (36) mit Transportgeschwindigkeiten be-
trieben werden, welche an die in Prozesszonen (4,
5, 6, 7) ablaufenden Prozesse zur Erreichung opti-
maler Einwirkzeiten angepasst sind, wobei die Ein-
zelantriebe (35) Uber eine Steuerung (36) individuell
und unabhangig voneinander ansteuerbar sind.

Durchlaufspilmaschine gemafl® Anspruch 10, da-
durch gekennzeichnet, dass dem Einlaufbereich
(3) eine erste Transporteinrichtung (15) mit Einzel-
antrieb (35), der Vorabraumzone (4) und der Wasch-
zone (5) eine zweite Transporteinrichtung (20) mit
Einzelantrieb (35), der Klarspulzone (6) eine dritte
Transporteinrichtung (21) mit Einzelantrieb (35), der
Trocknungszone (7) eine vierte Transporteinrich-
tung (22) mit Einzelantrieb (35) und dem Auslaufbe-
reich (8) eine flinfte Transporteinrichtung (23) mit
Einzelantrieb (35) zugeordnet sind.

Durchlaufspilmaschine gemal Anspruch 11, da-
durch gekennzeichnete, dass der Einzelantrieb
(35) der ersten Transporteinrichtung (19) und der
Einzelantrieb (35) der zweiten Transporteinrichtung
(20) der Vorabraumzone (4) und der Waschzone (5)
Uber die Steuerung (36) mit einem ersten, langsa-
men Transportgeschwindigkeitsniveau zur Erhé-
hung der Einwirkzeit angetrieben sind.

Durchlaufspilmaschine gemaR Anspruch 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die dritte Transport-
einrichtung (21) der Klarspiilzone (6) Uber den Ein-
zelantrieb (35) mittels der Steuerung (36) mit einem
zweiten, mittleren Transportgeschwindigkeitsni-
veau angetrieben ist.

Durchlaufspilmaschine gemaR Anspruch 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die vierte Transport-
einrichtung (22) der Trocknungszone (7) Uber den
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15.

16.

17.

18.

Einzelantrieb (35) und die Steuerung (36) auf einem
dritten, héheren Transportgeschwindigkeitsniveau
betrieben wird.

Durchlaufspulmaschine gema® Anspruch 10, da-
durch gekennzeichnet, dass die Einzelantriebe
(35) der Transporteinrichtung (19, 20, 21, 22, 23, 25)
zu Funktionsgruppen hinsichtlich der einzustellen-
den Transportgeschwindigkeiten fiir das Reini-
gungsgut (37) zusammenfassbar sind.

Durchlaufspilmaschine gemal Anspruch 10, da-
durch gekennzeichnet, dass Transporteinrichtun-
gen (19, 20, 21, 22, 23, 25) der Durchlaufspilma-
schine (1) an Kopplungen (30) miteinander mecha-
nisch verbunden sind.

Durchlaufspilmaschine gemal Anspruch 10, da-
durch gekennzeichnet, dass die Kopplung (30) als
ein Zugmitteltrieb (33) ausgebildet ist mit einem um-
laufenden Zugmittel, Gber welches Transporteinrich-
tungen (19, 20; 20, 21; 22, 23) miteinander verbun-
den sind und Uber den Zugmitteltrieb (33) eine Un-
tersetzung bzw. eine Ubersetzung der Transportge-
schwindigkeiten zwischen den miteinander gekop-
pelten Transporteinrichtungen (19, 20; 20, 21; 22,
23) realisiert ist.

Durchlaufspilmaschine gemaR Anspruch 10, da-
durch gekennzeichnet, dass die Kopplung (30) in
Forderrichtung (2) des Reinigungsgutes (37) hinter-
einander liegenden Transporteinrichtungen (19, 20;
20, 21; 22, 23) als Kurbeltrieb (34) ausgefihrt ist.

Claims

Method for transporting items to be cleaned through
a conveyor-type dishwasher (1) having at least one
wash zone (5), a final-rinse zone (6) and a drying
zone (7), with the items to be cleaned being cleaned
in the wash zone (5) and rinsed clear in the final-
rinse zone (6), characterized in that transportation
devices (19, 20, 21, 22, 23, 25) are provided, which
are used to transport the items (37) being cleaned
in the conveyor direction (2) at a transportation
speed which is optimum for the process steps being
executed in the respective zones (3, 4, 5, 6, 7, 8),
with the transportation devices (19, 20, 21, 22, 23,
25) or groups of transportation devices (19, 20, 21,
22, 23, 25) each being driven by individual drives
(35), and at least the individual drives (35) which are
associated with the wash zone (5), the final-rinse
zone (6), the drying zone (7) being actuated by
means of a controller (36) which is used to specify
at least two transportation speed levels for the indi-
vidual drives (35).
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Method according to Claim 1, characterized in that
the individual drives (35) which are associated with
an inlet region (3), a preclearing zone (4) and an
outlet region (8) are additionally actuated by means
of a controller (36) which is used to specify at least
two transportation speed levels for the individual
drives (35).

Method according to Claim 1, characterized in that
the first transportation device (19) which is associ-
ated with the inlet region (3) is coupled to the second
transportation device (20) of the subsequent pre-
clearing zone (4) or the subsequent wash zone (5).

Method according to Claim 1, characterized in that
the fifth transportation device (23) which is associ-
ated with the outlet region (8) is coupled to the fourth
transportation device (22) which is associated with
the drying zone (7).

Method according to Claim 1, characterized in that
the individual drives (35) are set by means of the
controller (36) to a first, slow transportation speed
level, or to a second, medium transportation speed
level, or to a third, high speed level.

Method according to Claim 1, characterized in that
the transportation devices (19, 20, 21, 22, 23, 25)
are operated at increasing transportation speeds, as
seen in the conveyor direction (2) of the items (37)
being cleaned.

Method according to Claim 6, characterized in that
the transportation devices (20, 25) which are asso-
ciated with the preclearing zone (4) and the wash
zone (5) are operated at the first, relatively slow
transportation speed level.

Method according to Claim 6, characterized in that
the transportation device (21) which is associated
with the final-rinse zone (6) is operated at a second,
medium transportation speed level.

Method according to Claim 6, characterized in that
the transportation device (22) which is associated
with the drying zone (7) is operated at a third, rela-
tively high transportation speed level.

Conveyor-type dishwasher for carrying out the meth-
od according to one or more of Claims 1 to 9, having
an inlet region (3), at least one wash zone (4, 5), at
least one final-rinse zone (6) and a drying zone (7)
and also an outlet region (8), characterized in that,
as seen in the conveyor direction (2) of the items
(37) being cleaned, a plurality of transportation de-
vices (19, 20, 21, 22, 23, 25) are provided, which
each have associated individual drives (35) which
are operated by means of a controller (36) at trans-
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11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

portation speeds which are matched to the process-
es being executed in the process zones (4, 5, 6, 7),
in order to achieve optimum residence times, it being
possible for a controller (36) to actuate the individual
drives (35) individually and independently of one an-
other.

Conveyor-type dishwasher according to Claim 10,
characterized in that a first transportation device
(15) with an individual drive (35) is associated with
the inlet region (3), a second transportation device
(20) with an individual drive (35) is associated with
the preclearing zone (4) and the wash zone (5), a
third transportation device (21) with an individual
drive (35) is associated with the final-rinse zone (6),
a fourth transportation device (22) with an individual
drive (35) is associated with the drying zone (7), and
a fifth transportation device (23) with an individual
drive (35) is associated with the outlet region (8).

Conveyor-type dishwasher according to Claim 11,
characterized in that the individual drive (35) of the
first transportation device (19) and the individual
drive (35) of the second transportation device (20)
of the preclearing zone (4) and the wash zone (5)
are driven by means of the controller (36) at a first,
slow transportation speed level, in order to increase
the residence time.

Conveyor-type dishwasher according to Claim 11,
characterized in that the third transportation device
(21) of the final-rinse zone (6) is driven via the indi-
vidual drive (35) by means of the controller (36) at a
second, medium transportation speed level.

Conveyor-type dishwasher according to Claim 11,
characterized in that the fourth transportation de-
vice (22) of the drying zone (7) is operated by means
of the individual drive (35) and the controller (36) at
a third, relatively high transportation speed level.

Conveyor-type dishwasher according to Claim 10,
characterized in that the individual drives (35) of
the transportation devices (19, 20, 21, 22, 23, 25)
can be combined to form functional groups with ref-
erence to the transportation speeds to be set for the
items (37) being cleaned.

Conveyor-type dishwasher according to Claim 10,
characterized in that the transportation devices
(19, 20, 21, 22, 23, 25) of the conveyor-type dish-
washer (1) can be mechanically connected to one
another by couplings (30).

Conveyor-type dishwasher according to Claim 10,
characterized in that the coupling (30) is in the form
of atraction mechanism (33) with a revolving traction
means by means of which transportation devices
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(19, 20; 20, 21; 22, 23) can be connected to one
another, and the transportation speeds are stepped
down or stepped up between the transportation de-
vices (19, 20; 20, 21; 22, 23) which are coupled to
one another by means of the traction mechanism
(33).

Conveyor-type dishwasher according to Claim 10,
characterized in that the coupling (30) of transpor-
tation devices (19, 20; 20, 21; 22, 23) which are po-
sitioned one behind the other in the conveyor direc-
tion (2) of the items (37) being cleaned is designed
as a crank mechanism (34).

Revendications

Procédé de transport d’articles a nettoyer a travers
un lave-vaisselle automatique a passage continu (1)
comportant au moins une zone de lavage (5), une
zone de ringage (6) et une zone de séchage (7), les
articles a nettoyer étant nettoyés dans la zone de
lavage (5), rincés dans la zone de ringage (6), ca-
ractérisé en ce que des convoyeurs (19, 20, 21,
22, 23, 25) sont prévus, par lesquels les articles a
nettoyer (37) sont transportés dans le sens de trans-
port (2) a une vitesse de transport optimale pour les
étapes du processus se déroulant dans les zones
respectives (3, 4, 5, 6, 7, 8), les convoyeurs (19, 20,
21, 22, 23, 25), ou groupes de convoyeurs (19, 20,
21, 22, 23, 25), étant entrainés chacun par des en-
trainements individuels (35), et au moins les entrai-
nements individuels (35) associés a la zone de la-
vage (5), la zone de ringage (6), la zone de séchage
(7) sont commandés au moyen d’'une commande
(36) par laquelle les entrainements individuels (35)
se voient imposer au moins deux niveaux de vitesse
de transport.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que I'on commande des entrainements indivi-
duels (35) associés en outre a une zone d’entrée
(3), une zone de pré-débarrassage (4) et une zone
de sortie (8) au moyen d’'une commande (36) par
laquelle les entrainements individuels (35) se voient
imposer au moins deux niveaux de vitesse de trans-
port.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que I'on couple le premier convoyeur (19) associé
a la zone d’entrée (3) avec le deuxieme convoyeur
(20) de la zone suivante de pré-débarrassage (4) ou
de la zone suivante de lavage (5).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que I'on couple le cinquiéeme convoyeur (23) as-
socié a la zone de sortie (8) avec le quatrieme con-
voyeur (22) associé a la zone de séchage (7).
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Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que I'on commande les entrainements indivi-
duels (35) par l'intermédiaire de la commande (36)
a un premier niveau de vitesse de transport lent, ou
un deuxiéme niveau de vitesse de transport moyen,
ou un troisiéme niveau de vitesse de transport élevé.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que l'on fait fonctionner les convoyeurs (19, 20,
21, 22, 23, 25), vu dans le sens de transport (2) des
articles a nettoyer (37), avec des vitesses de trans-
port accrues.

Procédé selon la revendication 6, caractérisé en
ce que l'on fait fonctionner les convoyeurs (20, 25)
associés a la zone de pré-débarrassage (4) et la
zone de lavage (5) avec le premier niveau de vitesse
de transport plus lent.

Procédé selon la revendication 6, caractérisé en
ce que l'on fait fonctionner le convoyeur (21), qui
estassocié a la zone de ringage (6), avec un deuxie-
me niveau de vitesse de transport moyen.

Procédé selon la revendication 6, caractérisé en
ce que l'on fait fonctionner le convoyeur (22), qui
est associé a la zone de séchage (7), avec un troi-
siéme niveau de vitesse de transport plus élevé.

Lave-vaisselle automatique a passage continu pour
la mise en oeuvre du procédé selon 'une ou plu-
sieurs des revendications 1 a 9, comportant une zo-
ne d’entrée (3), au moins une zone de lavage (4, 5),
au moins une zone de ringage (6) et une zone de
séchage (7) ainsi qu’une zone de sortie (8), carac-
térisé en ce que, vu dans le sens de transport (2)
des articles a nettoyer (37), plusieurs convoyeurs
(19, 20, 21, 22, 23, 25) sont agencés, auxquels sont
associés des entrailnements individuels (35) que 'on
fait fonctionner par 'intermédiaire d’'une commande
(36) a des vitesses de transport adaptées aux pro-
cessus se déroulant dans des zones de processus
(4,5, 6, 7) pour obtenir des temps d’action optimaux,
les entrainements individuels (35) étant aptes a étre
commandés individuellement et indépendamment
'un de l'autre par l'intermédiaire d’'une commande
(36).

Lave-vaisselle automatique a passage continu selon
la revendication 10, caractérisé en ce qu’il est as-
socié a la zone d’entrée (3) un premier convoyeur
(15) a entrainement individuel (35), ala zone de pré-
débarrassage (4) et la zone de lavage (5) un deuxié-
me convoyeur (20) a entrainement individuel (35), a
la zone de ringage (6) un troisiéme convoyeur (21)
a entrainement individuel (35), a la zone de séchage
(7) un quatrieme convoyeur (22) a entrainement in-
dividuel (35) et a la zone de sortie (8) un cinquieéme
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convoyeur (23) a entrainement individuel (35).

Lave-vaisselle automatique a passage continu selon
la revendication 11, caractérisé en ce que I'entrai-
nement individuel (35) du premier convoyeur (19) et
I'entrainement individuel (35) du deuxiéme con-
voyeur (20) de la zone de pré-débarrassage (4) et
de la zone de lavage (5) sont entrainés par l'inter-
médiaire de la commande (36) avec un premier ni-
veau de vitesse de transport lent pour augmenter le
temps d’action.

Lave-vaisselle automatique a passage continu selon
la revendication 11, caractérisé en ce que le troi-
siéme convoyeur (21) de la zone de ringage (6) est
entrainé par I'intermédiaire de I'entrainement indivi-
duel (35) au moyen de la commande (36) avec un
deuxiéme niveau de vitesse de transport moyen.

Lave-vaisselle automatique a passage continu selon
la revendication 11, caractérisé en ce que le qua-
triéme convoyeur (22) de la zone de séchage (7) est
conduit par l'intermédiaire de I'entrainement indivi-
duel (35) et de la commande (36) a un troisiéme
niveau de vitesse de transport plus élevé.

Lave-vaisselle automatique a passage continu selon
la revendication 10, caractérisé en ce que les en-
trainements individuels (35) du convoyeur (19, 20,
21, 22, 23, 25) peuvent étre regroupés en groupes
fonctionnels quant au réglage des vitesses de trans-
port pour les articles a laver (37).

Lave-vaisselle automatique a passage continu selon
la revendication 10, caractérisé en ce que des con-
voyeurs (19, 20, 21, 22, 23, 25) du lave-vaisselle
automatique a passage continu (1) sont reliés mé-
caniqguement entre eux au niveau de couplages (30).

Lave-vaisselle automatique a passage continu selon
la revendication 10, caractérisé en ce que le cou-
plage (30) est réalisé sous forme d’un entrainement
a élément de traction (33), comprenant un élément
de traction continue par I'intermédiaire duquel des
convoyeurs (19, 20 ; 20, 21 ; 22, 23) sontreliés entre
eux, et en ce que par I'intermédiaire dudit entraine-
ment a élémentde traction (33) une démultiplication,
respectivement une multiplication des vitesses de
transport est réalisée entre les convoyeurs (19, 20 ;
20, 21 ; 22, 23) couplés entre eux.

Lave-vaisselle automatique a passage continu selon
la revendication 10, caractérisé en ce que le cou-
plage (30) des convoyeurs (19, 20 ; 20, 21 ; 22, 23)
placés I'un derriére I'autre dans le sens de transport
(2) des articles a nettoyer (37) est réalisé sous forme
d’entrainement a manivelle (34).

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

11

20



EP 1 802 227 B1

0

Gl
N

vl
[

VISTTIIIIIIII I GITIIIIS

LLy

wﬁ@ﬁﬁ%&%&%@%
m ¢l bl = M HF————1F
e 4 -
e = (- | (99
R 81—
bz FLLIEIIIIIIIIIIILS S ro | rrsrrrrrsres 7777 7
Y 4
SE—W W) FRrr W NI W
o (6){0) oMo (o)
(OO O] ,Q W@v .
£z 72 iz || oz
|/ AVAYAVA \Jj VAVAYA
Q \ \ \
SN NS el
0l 8 6 IS 6
A
N\ J\. AN AN VAN VAN

~<

€O <

0

<

€9 <

12



EP 1 802 227 B1

z) L mm..wwm,wmwwm& |m
\.mu A2 {d}—9}

1
81— 81— 8l—
— || —
ﬂLn_w\\\\ ITTIILTIITISIAISIE NI IS4 TY 7777777 X227 CITITLESIITILLS 71LLIILLILY IIILIIIIIIS
/ 11 o
&) st—@) | [
7% - ]
/ﬁu J ) TR A A

)
4
VA

o<
N~

© 4
10 <
<<
<



EP 1 802 227 B1

-
-

|

q

q

— L som— |
N

7 =
NN AN AN FANAN

T \ )
A A 12 0z | 61
Ov 68 \ ¥ Ly v NVAVAY) VAVAVM
0¢ m VARVARY. VARV J A m
A \ | N
NARN N VRN NN SSANNN AN SN S S AN RN N NNAN ANNA N\ SONSSNNNNNNN AR
! 1\ [
0l 8¢ 6 L 6 )
{74 N
AN AN VAN J\ — VAN

~
©

G y

<

14



EP 1 802 227 B1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschliel3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréf3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

WO 0053076 A [0002] [0003] » US 3221754 A [0006]
» US 2131615 A [0005]

15



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

