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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Transportgeschirr-
spllmaschine gemaf dem Oberbegriff von Anspruch 1.
[0002] Eine Transportgeschirrsplilmaschine (con-
veyor warewasher) dieser Art ist aus der DE 196 44 438
A1 bekannt. Die bekannte Transportgeschirrspulmaschi-
ne enthalt in Spullguttransportrichtung einer Transport-
vorrichtung (conveyor) nacheinander eine Vorabraum-
zone (pre-cleaning zone) mit Vorabraumdusen (pre-cle-
aning nozzles) zum Entfernen von groben Verschmut-
zungen (soil) auf Spulgut (wash ware), mindestens eine
Waschzone (wash zone) mit Waschdlisen (wash
nozzles) zum Sprihen von Waschflissigkeit (wash li-
quid) auf das Spiuilgut (wash ware), eine erste Vorspll-
zone (pre-rinse zone) mit ersten Vorsplldisen (pre-rinse
nozzles), eine zweite Vorspiilzone mit zweiten Vorsplil-
diisen und eine Klarspiilzone (final rinse zone) mit Klar-
splldisen (final rinse nozzles). Die Klarspuldiisen spri-
hen Klarspllflissigkeit (final rinse liquid), insbesondere
Frischwasser (fresh water), auf das Spulgut. Die ver-
sprihte Klarspiilflissigkeit gelangt in einen Vorspultank
(pre-rinse tank), aus welchem sie mittels einer Pumpen-
leitung (pump line) zu den zweiten Vorsplldisen (pre-
rinse nozzles) und zu den ersten Vorsplldlsen (pre-rinse
nozzles) gefoérdert wird. Die von den zweiten Vorspuldu-
sen verspriihte Vorspllflissigkeit (pre-rinse liquid) flieRt
in den Vorsplltank zurtick. Die von den ersten Vorsplil-
disen versprihte Vorspulflissigkeit (pre-rinse liquid)
wird durch ein Ablenkblech in den Waschtank (wash
tank) der letzten Waschzone (wash zone) geleitet. Durch
ein Flussigkeitskaskadensystem kann Flussigkeit entge-
gen der Splilguttransportrichtung vom Vorspdiltank (pre-
rinse tank) in den letzten Waschtank und von diesem
weiter bis zu einem Tank flieRen, welcher die von den
Vorabrdumdiisen (pre-cleaning nozzles) in der Vor-
abrdumzone (pre-cleaning zone) versprihte Flissigkeit
auffangt.

[0003] Transportgeschirrspliilmaschinen  (conveyor
warewashers) koénnen Korbtransportsplilmaschinen
(rack conveyor warewashers) oder Bandtransportspil-
maschinen (flight-type warewashers) sein. Der Frisch-
wasserverbrauch von Transportgeschirrspllmaschinen
ist insbesondere davon abhangig, wie viel Frischwasser
(fresh water) flr die erste Fiillung der Transportgeschirr-
spulmaschine bendtigt wird und wie grof3 der Verbrauch
an Frischwasser fiir die Klarspulung (final rinse) wahrend
des Betriebes der Transportgeschirrspilmaschine ist.
Die fiir die Klarspilung (final rinse) verwendete Klar-
spllflissigkeit (final rinse liquid) muss in mikrobiologi-
scher Hinsicht die Qualitat von Trinkwasser haben. Des-
halb wird das Wasser fur die Klarspilung in einer Trans-
portgeschirrspilmaschine normalerweise vollstandig
oder mindestens teilweise dem 6ffentlichen Frischwas-
serversorgungsnetz entnommen. Flr einen wirtschaftli-
chen und umweltschonenden Betrieb einer Transportge-
schirrsplilmaschine ist ferner ein moglichst geringer Ver-
brauch von Reiniger (detergent) und Klarspdler (rinse

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

aid) von Bedeutung.

[0004] Dem FrischwasserwirdindenWaschzonender
Transportgeschirrspilmaschine Reiniger beigefligt.
Durch den Reiniger wird das Wasser alkalisch. Die Al-
kalitat und Speisertickstdnde missen in den Vorspilzo-
nen (pre-rinse zones) und spatestens in der Klarspiilzone
(final rinse zone) vollstandig vom Spuilgut (wash ware)
entfernt werden, damit keine sichtbaren Ricksténde (vi-
sible residue) auf dem Spllgut zurlck bleiben. Insbeson-
dere beim Reinigen von Glasern sind die Rickstande
stérend sichtbar. Eine vollstandige Reinigung von Spil-
gut (wash ware) spatestens in der Klarspilzone (final
rinse zone) ist insbesondere bei Korbtransportspiiima-
schinen (rack conveyor warewashers) ein Problem, weil
das in den Kdrben befindliche Spllgut teilweise von den
Kdrben von den Spriihstrahlen der Disen abgeschirmt
wird. Ein weiteres Problem besteht darin, dass Reiniger
(detergent) enthaltende Waschfliissigkeit von dem Spiil-
gut von Zone zu Zone in der Transportgeschirrspilma-
schine verschleppt wird.

[0005] Durch die Erfindung soll die Aufgabe geldst
werden, durch eine neue Transportgeschirrspiilmaschi-
ne eine effektive Reinigung des Splilgutes zu erzielen.
[0006] Diese Aufgabe wird gemaf Erfindung durch die
Merkmale von Anspruch 1 geldst.

[0007] Die genannte Aufgabe wird gemal der Erfin-
dung geldst durch eine Transportgeschirrspllmaschine
enthaltend in der angegebenen Reihenfolge jeweils min-
destens eine Waschzone mit Waschdisen, eine erste
Vorspllzone mit ersten Vorsplldisen, eine zweite Vor-
spulzone mit zweiten Vorspuldiisen, und eine Klarspul-
zone mit Klarspuldisen; eine Transportvorrichtung zum
Transportieren von Spuilgut durch die genannten Zonen
in Spllguttransportrichtung von der mindestens einen
Waschzone zu der mindestens einen Klarspulzone; ei-
nen Waschtank, in welchen Waschfliissigkeit, welche
von den Waschdlsen der in Spllguttransportrichtung
letzten Waschzone verspriiht wird, und in den erste Vor-
spulflissigkeit, welche von den ersten Vorspuldisen der
ersten Vorsplilzone verspriiht wird, abflieRt; einen ersten
Vorsplltank, in welchen zweite Vorspllflissigkeit ab-
fliel3t, welche von den zweiten Vorspildisen in der zwei-
ten Vorspulzone verspriht wird; Flissigkeitszufuhrvor-
richtungen zur Zufuhr von Vorsplilflissigkeit aus dem er-
sten Vorsplltank als zweite Vorspulflissigkeit zu den
zweiten Vorspuldisen und als erste Vorspllflissigkeit
zu den ersten Vorspulldisen; dadurch gekennzeichnet,
dass die Flissigkeitszufuhrvorrichtungen zur getrennten
Zufuhr von Vorspililflissigkeit aus dem ersten Vorspiil-
tank einerseits als zweite Vorspllflissigkeit zu den zwei-
ten Vorspuldisen der zweiten Vorspilzone und anderer-
seits als erste Vorsplilflissigkeit zu den ersten Vorsplil-
dusen der ersten Vorspulzone ausgebildet sind.

[0008] Durch die Erfindung wird eine effektive Reini-
gung bei geringem Frischwasserbedarf erreicht.

[0009] Die Verwendung einerersten Vorspllzone, aus
welcher verspriihte erste Vorspllflissigkeit nicht in eine
Vorsplilzone, sondern in die letzte Waschzone abflief3t,
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hat den Vorteil, dass die Alkalitat, Speisertickstande und
gegebenenfalls auch vorhandener Salzgehalt, welche
nach der letzten Waschzone am Waschgut haften, in den
Waschtank der letzten Waschzone zurlick geférdert wer-
den und dadurch nicht in gréferen Mengen in die zweite
Vorwaschzone gelangen.

[0010] Weitere Merkmale der Erfindung sind in den
entsprechenden Unteransprichen enthalten.

[0011] Die Erfindung wird im Folgenden mit Bezug auf
die beiliegenden Zeichnungen anhand von bevorzugten
Ausfiihrungsformen als Beispiele beschrieben. In den
Zeichnungen zeigen

Fig. 1  einen Ausschnitt einer Transportgeschirrspil-
maschine (conveyor warewasher) gemaf der
Erfindung im vertikalen Langsschnitt gesehen.
Fig. 2  einen weiteren Ausschnitt einer Ausfiihrungs-
form einer Transportgeschirrspilmaschine
(conveyor warewasher) nach der Erfindung im
vertikalen Langsschnitt gesehen.

[0012] Dieinden Figuren 1 und 2 dargestellten Trans-
portgeschirrspilmaschinen 10 und 12 (conveyor ware-
washers) nach der Erfindung kdnnen Bandtransportspul-
maschinen (flight-type warewashers) oder Korbtrans-
portspllmaschinen (rack conveyor warewashers) sein.
Sie enthalten in der nachfolgend angegebenen Reihen-
folge jeweils mindestens eine Waschzone 14 mit Wasch-
disen 16; eine erste Vorspulzone 1 mit ersten Vorsplil-
disen 1.1; eine zweite Vorsplilzone 2 mit zweiten Vor-
spulldisen 2.1; eine dritte Vorsplilzone 3 mit dritten Vor-
spulldisen 3.1; und eine Klarspllzone 4 mit Klarspllda-
sen 4.1. Eine Transportvorrichtung 18 transportiert Spuil-
gut 20, beispielsweise Glaser ohne Stiel, Glaser mit Stiel
und Teller, in Spilguttransportrichtung 24 von der min-
destens einen Waschzone 14 zu der mindestens einen
Klarspulzone 4 durch alle genannten Zonen hindurch.

[0013] Falls mehrere Waschzonen in Spulguttranspor-
trichtung 24 nacheinander angeordnet sind, ist die in den
Figuren 1 und 2 gezeigte Waschzone 14 die letzte
Waschzone. Jeder Waschzone, mindestens der letzten
Waschzone 14, ist ein Waschtank 26 zugeordnet, in wel-
chen die von den Waschdusen 16 dieser letzten Wasch-
zone 14 auf das Spllgut 20 verspriihte WaschflUssigkeit
abflieen kann. Die erste Vorspllzone 1 ist derart aus-
gebildet, dass die von den ersten Vorspuldisen 1.1 die-
ser ersten Vorspllzone 1 auf das Spuilgut 20 gespriihte
erste Vorspllflissigkeit in diesen Waschtank 26 der letz-
ten Waschzone 14 abflief3t. Vorzugsweise befindet sich
in der ersten Vorsplilzone 1 unter den ersten Vorspuldi-
sen 1.1 ein Ablaufelement 1.2, beispielsweise ein Ab-
laufboden oder ein Leitblech, welches die von den ersten
Vorsplldisen 1.1 verspriihte Vorspulflissigkeit in den
Waschtank 26 leitet. GemaR einer anderen, nicht gezeig-
ten Ausflhrungsform, kann das Ablaufelement 1.2 ent-
fallen, wenn sich der Waschtank 26 bis unter die ersten
Vorsplldisen 1.1 der ersten Vorspllzone 1 erstreckt.
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[0014] Ein erster Vorsplltank 2.2 ist unter der zweiten
Vorspllzone 2 derart angeordnet, dass die von den zwei-
ten Vorsplldisen 2.1 dieser zweiten Vorspulzone 2 ver-
spriihte zweite Vorspulflissigkeit in den ersten Vorspll-
tank 2.1 abfliet. In dem ersten Vorsplltank 2.2 befindet
sich somit zweite Vorspllflissigkeit 2.3.

[0015] Eine erste Flissigkeitszufuhrvorrichtung 1.3
von Fig. 1 und eine erste Flissigkeitszufuhrvorrichtung
1.4 von Fig. 2 dient zur Zufuhr von Vorsplilflissigkeit aus
dem ersten Vorsplltank 2.2 als erste Vorspllflissigkeit
zu den ersten Vorsplldisen 1.1 der ersten Vorspllzone
1. Eine zweite Flissigkeitszufuhrvorrichtung 2.4 dient bei
beiden Ausfiihrungsformen nach den Figuren 1 und 2
zur Zufuhr von zweiter Vorspulflissigkeit aus dem ersten
Vorsplltank zu den zweiten Vorsplldisen 2.1 der zwei-
ten Vorspulzone 2. Die zweite Flissigkeitszufuhrvorrich-
tung 2.4 ist vorzugsweise eine Pumpenleitung mit einer
Pumpe 2.5.

[0016] Die erste Flissigkeitszufuhrvorrichtung 1.3 von
Fig. 1 und die erste Flissigkeitszufuhrvorrichtung 1.4 von
Fig. 2 enthalten jeweils eine erste Pumpenleitung 6 mit
einer ersten Vorspulpumpe 1.5. Vorzugsweise ist in der
ersten Pumpenleitung 6 ein erster Wasserwarmer 1.6,
vorzugsweise aufder Druckseite der ersten Vorspulpum-
pe 1.5, angeordnet zum Erwarmen der ersten Vor-
spulflissigkeit, welche von der ersten Vorspilpumpe 1.5
zu den ersten Vorsplldisen 1.1 der ersten Vorsplilzone
1 geférdert wird. Die Druckseite der ersten Pumpenlei-
tung 6 ist mit den Vorspluldisen 1.1 der ersten Vorsplil-
zone 1 verbunden.

[0017] Bei der Ausfihrungsform von Fig. 1 ist die
Saugseite der ersten Pumpenleitung 6 der ersten Flus-
sigkeitszufuhrvorrichtung 1.3 direkt mit der zweiten Vor-
spulfliissigkeit 2.3 verbunden, die sich in dem ersten Vor-
spultank 2.2 befindet.

[0018] Bei der Ausfiihrungsform nach Fig. 2 ist die
Saugseite der ersten Pumpenleitung 6 der ersten Flus-
sigkeitszufuhrvorrichtung 1.4 nicht direkt, sondern Gber
eine Filtrationseinrichtung 1.6 mit der zweiten Vor-
spulflissigkeit 2.3 verbunden, die sich in dem ersten Vor-
spultank 2.2 befindet. Dadurch gelangt in die Saugseite
derersten Pumpenleitung 6 bei der Ausfiihrungsformvon
Fig. 2 nur ein filtrierter Teil der zweiten Vorspllflissigkeit
23.

[0019] Die Filtrationseinrichtung 1.6 von Fig. 2 ist eine
Mikrofiltrationseinrichtung oder eine Ultrafiltrationsein-
richtung, welche zwischen einer Primarkammer 1.7 und
einer Sekundarkammer 1.8 ein Filtrationselement 1.9 in
Form eines Mikrofiltrationselementes oder eines Ultrafil-
trationselementes, vorzugsweise in Form einer Mem-
bran, aufweist. Die Primarkammer 1.7 wird in Richtung
von einem Eingang 1.10 zu einem Ausgang 1.11, von
welchen mindestens der Eingang 1.10 durch eine Ein-
gangsleitung 1.12 an die zweite Vorspulflissigkeit 2.3 im
ersten Vorsplltank 2.2 angeschlossen ist, von der zwei-
ten Vorsplulflissigkeit 2.3 aus dem ersten Vorsplltank
2.2 durchstromt. In einer Eingangsleitung 1.12 oder in
einer Ausgangsleitung 1.13 des Ausgangs 1.11 befindet
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sich eine Pumpe 1.14 zur Férderung von zweiter Vor-
spulflissigkeit 2.3 aus dem ersten Vorsplultank 2.2 durch
die Primarkammer 1.7 hindurch. Die Ausgangsleitung
1.13 endet ebenfalls in dem ersten Vorsplltank 2.2. Die
Saugseite der ersten Vorspilpumpe 1.5 ist an die Se-
kundarkammer 1.8 angeschlossen. Die Sekundarkam-
mer 1.8 enthalt durch das Filtrationselement 1.9 hindurch
einen gefilterten Teil der zweiten Vorspiilflissigkeit 2.3
aus dem ersten Vorsplltank 2.2, sodass dieser Teil die
erste Vorspllflissigkeit ist, welche von der Pumpenlei-
tung 6 der ersten Flissigkeitszufuhrvorrichtung 1.4 von
Fig. 2 den ersten Vorsplldisen 1.1 der ersten Vorsplil-
zone 1 zugeflhrt wird. Die Filtrationseinrichtung 1.6 ist
vorzugsweise ein Querstromfilter.

[0020] Der wesentliche Unterschied zwischen einer
Mikrofiltration und einer Ultrafiltration liegt in den ver-
schiedenen Porengréflen und unterschiedlichen Struk-
turen der Mikrofiltrationselemente und der Ultrafiltrati-
onselemente, welche vorzugsweise Membranen sind.
Wenn sie eine Porengrofe von kleiner als 0,1 wm haben,
wird die Filtration als Ultrafiltration bezeichnet, wohinge-
gen eine Filtration bei einer PorengréfRe von gréler als
0,1 pm bis 100 wm als Mikrofiltration bezeichnet wird.
[0021] Da die erste Flissigkeitszufuhrvorrichtung 1.3
von Fig. 1 bzw. 1.4 von Fig. 2 getrennt von der zweiten
Flissigkeitszufuhrvorrichtung 2.4 ist, so dass durch bei-
de unabhangig voneinander Vorsplilflissigkeit aus dem
ersten Vorsplltank 2.2 zu den ersten Vorspuldisen 1.1
der ersten Vorspiilzone 1 und/oder der zweiten Vorspul-
disen 2.1 der zweiten Vorsplldise zufihrbar ist, sind
die Volumenmengen der ersten Vorspllflissigkeit in der
ersten Vorspllzone 1 und der zweiten Vorsplilflissigkeit
in der zweiten Vorsplilzone 2 getrennt voneinander ein-
stellbar. Die Erfindung bietet die Mdglichkeit, die Volu-
menmenge pro Stunde versprihter erster Vorspiilflis-
sigkeit in der ersten Vorspllzone 1 wesentlich kleiner
einzustellen als die Volumenmenge pro Stunde ver-
sprihter zweiter Vorspllflissigkeit in der zweiten Vor-
spulzone 2. Diese ermdglicht einen erheblich reduzierten
Bedarf an Klarspulflussigkeit, welche durch die Klarsplil-
disen 4.1 der Klarspllzone 4 in die Transportgeschirr-
spulmaschine eingebracht werden muss.

[0022] Die nachfolgende Beschreibung bezieht sich
wieder auf Merkmale, welche bei beiden Ausfiihrungs-
formen nach den Figuren 1 und 2 vorhanden sind, sofern
nicht im Einzelfall etwas Besonderes angegeben ist.
[0023] Einzweiter Vorsplltank 3.2 ist unter den dritten
Vorsplldisen 3.1 der dritten Vorspulzone 3 und unter
den Klarspildisen 4.1 der Klarspulzone 4 derart ange-
ordnet, dass von den dritten Vorspuldisen 3.1 versprih-
te dritte Vorspllflissigkeit 3.3 und von den Klarspuldi-
sen 4.1 auf das Spulgut 20 gesprihte Klarspulflissigkeit
inden zweiten Vorspiltank 3.2 abflieRen. Die in denzwei-
ten Vorsplltank 3.2 gesammelte Mischung aus ver-
sprihter Klarspulflissigkeit und verspriihter dritter Vor-
spulflissigkeit 3.3 wird als dritte Vorspllflissigkeit durch
eine dritte Vorspulpumpenleitung 3.4 mittels einer Pum-
pe 3.5 vom zweiten Vorsplltank 3.2 zu den dritten Vor-
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spuldisen 3.1 der dritten Vorspllzone 3 gefoérdert.
[0024] Klarsplilflissigkeit wird den Klarspildisen 4.1
der Klarspllzone 4 durch eine Klarspllflissigkeitszulei-
tung 4.2 zugefiihrt, welche einen Wassererwarmer 4.3
(water heater) enthalten kann. Die Klarspulflissigkeit ist
Wasser, welches in mikrobiologischer Hinsicht Trinkwas-
serqualitat besitzt, vorzugsweise Trinkwasser aus einem
Trinkwasserversorgungsnetz. Es kann jedoch auch auf-
bereitetes Wasser sein wie z. B. enthartetes, teilentsalz-
tes oder vollentsalztes (entmineralisiertes) Wasser.
[0025] Durch das Spriihen von dritter Vorspllfliissig-
keit 3.3 aus dem zweiten Vorspliltank 3.2 durch die dritten
Vorsplldisen 3.1 der dritten Vorspulzone 3 kann die zum
Klarspllen des Spulgutes 20 an den Klarsplldisen 4.1
der Klarspiilzone 4 erforderliche Volumenmenge pro
Stunde an Klarspulflissigkeit reduziert werden, die er-
forderlich ist, um das Spdlgut 20 vollstédndig zu reinigen.
Dieser Vorteil ist auch dann gegeben, wenn die zweite
Vorspllflissigkeit 2.3 aus dem ersten Vorspliltank 2.2
durch eine einzige Pumpenleitung sowohl den ersten
Vorspuldisen der 1.1 der ersten Vorsplilzone 1 als auch
den zweiten Vorspildisen 2.1 der zweiten Vorspllzone
2 zugefuhrtwird, anstatt iber die voneinander getrennten
Flussigkeitszufuhrvorrichtungen 1.3 und 2.4 von Fig. 1
oder 1.4 und 2.4 von Fig. 2.

[0026] Gemal einer bevorzugten Ausfuhrungsform
der Erfindung ist auch eine Klarspuler-Zudosiervorrich-
tung 30 zur Zufuhr von Klarspuler 32 aus einem Klarspu-
lerbehalter 34 in die dritte Vorspulflissigkeit 3.3 in den
zweiten Vorsplltank 3.2 vorgesehen. Das Zudosieren
der Klarspllflissigkeit kann durch Schwerkraft oder ge-
mal der Ausfiihrungsformen nach Figuren 1 und 2 durch
eine Klarspuler-Zufuhrpumpe 36 erfolgen. Die Saugseite
der Klarspiiler-Zufuhrpumpe 36 ist durch eine Sauglei-
tung 38 mit dem Inneren des Klarspulerbehalters 34 ver-
bunden. Die Druckseite der Klarspller-Zufuhrpumpe 36
ist durch eine Druckleitung 40 mit dem Inneren des zwei-
ten Vorsplltanks 3.2 verbunden. Anstatt dieser Druck-
leitung 40 kann an die Druckseite der Klarspuler-Zufuhr-
pumpe 36 eine Druckleitung 42 angeschlossen sein, wel-
che in den ersten Vorsplltank 2.2 miindet, um der zwei-
ten Vorspllflissigkeit 2.3 Klarspuler zuzufiihren. Ferner
besteht die Moglichkeit, beide Druckleitungen 40 und 42
vorzusehen, vorzugsweise jeweils mit einem Absperr-
element 41 bzw. 43, sodass sowohl dem zweiten Vor-
spultank 3.2 als auch dem ersten Vorspliltank 2.2 Klar-
spuler in dosierter Menge zufiihrbar ist.

[0027] Den Waschdisen 16 der letzten der minde-
stens einen Waschzone 14 wird Waschflissigkeit aus
dem Waschtank 26 durch eine Waschflissigkeits-Pum-
penleitung 46 zugefiihrt, welche eine Pumpe 48 enthalt.
[0028] Der Waschtank 26 und/oder der erste Vorspul-
tank 2.2 und/oder der zweite Vorspultank 3.2 enthalten
vorzugsweise jeweils ein Ablaufventil 50 bzw. 52 bzw.
54, durch welches der betreffende Tank entleert werden
kann.

[0029] Vor der letzten Waschzone 14 kdnnen entge-
gen der Spulguttransportrichtung 24 eine oder mehrere
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weitere Waschzonen angeordnet sein, welche in dhnli-
cher Weise ausgebildet sein kdnnen und vorzugsweise
jeweils auch mit einem Waschtank versehen sind.
[0030] Die bendétigten Flissigkeitsmengen sind von
der GroRe der Transportgeschirrspilmaschine, der Art
des zu reinigenden Spilgutes, der Art der Verunreini-
gungen des Spllgutes und von weiteren Faktoren ab-
hangig.

[0031] Die pro Zeiteinheit versprihte Flissigkeitsmen-
ge ist vorzugsweise in der ersten Vorspulzone 1 kleiner
als in der Klarspuilzone 4; in der zweiten Vorspllzone 2
groBer als in der ersten Vorsplilzone 1, und auch grofier
als in der Klarsplilzone 4, sowie gréf3er oder kleiner oder
gleich als/wie in der dritten Vorspulzone 3; in der dritten
Vorspllzone 3 gréRer als in der ersten Vorspulzone 1
und auch gréRer als in der Klarspulzone 4.

[0032] Inden Fig. 1 und 2 kann verspruhte Flissigkeit
in einem Kaskadensystem entgegen der Spllguttrans-
portrichtung 24 von Tank zu Tank der Zonen flieRen.
Hierflr ist ein erster FlUssigkeitstransferweg 61, z. B. ein
erster Uberlauf, von dem zweiten Vorspiiltank 3.2 zu dem
ersten Vorsplltank 2.2; ein zweiter Flissigkeitstransfer-
weg 62, z. B. ein zweiter Uberlauf, von dem ersten Vor-
spiltank 2.2 in den Waschtank 26 der Waschzone 14;
und bei Verwendung von mehreren Waschzonen jeweils
ein Flissigkeitstransferweg, z. B. ein Uberlauf, von
Waschtank zu Waschtank vorgesehen. Anstatt eines
Uberlaufs kann auch eine Pumpenleitung vorgesehen
werden.

[0033] Anstelle des Ausdruckes "Vorspul..." (pre-rin-
se...) wird in der Praxis manchmal der Ausdruck "Nach-
wasch..." (post-wash...) verwendet.

[0034] Einige oder alle der Tanks und der Pumpen
kénnen benachbart zu den Zonen oder in einem anderen
Gebauderaum oder in einer anderen Gebaudeetage als
die Zonen angeordnet sein.

Patentanspriiche

1. Transportgeschirrspilmaschine enthaltend in der
angegebenen Reihenfolge jeweils mindestens eine
Waschzone (14) mit Waschdiisen (16), eine erste
Vorspllzone (1) mit ersten Vorsplldisen (1.1), eine
zweite Vorsplilzone (2) mit zweiten Vorsplldisen
(2.1), und eine Klarspulzone (4) mit Klarspuldisen
(4.1); eine Transportvorrichtung (18) zum Transpor-
tieren von Spulgut (20) durch die genannten Zonen
in Spllguttransportrichtung (24) von der mindestens
einen Waschzone (14) zu der mindestens einen
Klarspllzone (4); einen Waschtank (26), in welchen
Waschflussigkeit, welche von den Waschdiisen (16)
der in Spllguttransportrichtung (24) letzten Wasch-
zone (14) verspriht wird, und in den erste Vor-
spulflissigkeit, welche von den ersten Vorsplildiisen
(1.1) der ersten Vorsplilzone (1) verspriht wird, ab-
flieRt; einen ersten Vorsplltank (2.2), in welchen
zweite Vorspllflissigkeit abfliellt, welche von den
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zweiten Vorspuldisen (2.1) in der zweiten Vorspuil-
zone (2) verspriht wird; Flussigkeitszufuhrvorrich-
tungen (1.3, 2.4; 1.4, 2.4) zur Zufuhr von Vorsplilflis-
sigkeit aus dem ersten Vorspliltank (2.2) als zweite
Vorspulflissigkeit zu den zweiten Vorsplldisen
(2.1) und als erste Vorspulflussigkeit zu den ersten
Vorspuldisen (1.1);

dadurch gekennzeichnet,

dass die Flussigkeitszufuhrvorrichtungen (1.3, 2.4;
1.4, 2.4) zur getrennten Zufuhr von Vorspulflissig-
keit aus dem ersten Vorspliltank (2.2) einerseits als
zweite Vorspllflissigkeit zu den zweiten Vorspuldi-
sen (2.1) der zweiten Vorsplilzone (2) und anderer-
seits als erste Vorspiilflissigkeit zu den ersten Vor-
spuldisen (1.1) der ersten Vorspllzone (1) ausge-
bildet sind.

Transportgeschirrspilmaschine nach Anspruch 1,
gekennzeichnet durch

eine dritte Vorspulzone (3) mit dritten Vorspuldiisen
(3.1), welche zwischen der zweiten Vorspiilzone (2)
und der Klarspllzone (4) angeordnet ist; einen zwei-
ten Vorsplultank (3.2), welcher derart angeordnet ist,
dass von den Klarspildisen (4.1) der Klarspulzone
(4) verspruhte Klarsplilflissigkeit und von den dritten
Vorspuldusen (3.1) der dritten Vorspulzone (3) ver-
sprihte dritte Vorspiilfliissigkeit in den zweiten Vor-
spultank (3.2) abflieen; eine Pumpenleitung (3.4)
zur Zufuhr von dritter Vorspiilflissigkeit aus dem
zweiten Vorsplultank (3.2) zu den dritten Vorspuldi-
sen (3.1) der dritten Vorspulzone (3).

Transportgeschirrspilmaschine nach Anspruch 1
oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Flussigkeitszufuhrvorrichtungen eine Pum-
penleitung (2.4) fir zweite Vorspiilflissigkeit von
dem ersten Vorsplultank (2.2) zu den zweiten Vor-
spuldisen (2.1) der zweiten Vorspulzone (2) auf-
weist.

Transportgeschirrspiilmaschine nach einem der An-
spriche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Flissigkeitszufuhrvorrichtungen eine Pum-
penleitung (6) von dem ersten Vorsplltank (2.2) zu
den ersten Vorsplldisen (1.1) der ersten Vorspuil-
zone (1) aufweist zur Zufuhr von Vorsplilflissigkeit
aus dem ersten Vorspiltank (2.2) als erste Vor-
spulflissigkeit zu den ersten Vorspuldisen (1.1) der
ersten Vorspilzone (1).

Transportgeschirrsplilmaschine nach einem der An-
spriiche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Flussigkeitszufuhrvorrichtungen eine Fil-
trationseinrichtung (1.6) in Form einer Mikrofiltrati-
onseinrichtung oder in Form einer Ultrafiltrationsein-
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richtung aufweisen, welche eine Primarseite zur Auf-
nahme von zweiter Vorsplulflissigkeit aus dem er-
sten Vorsplltank (2.2) und eine Sekundarseite zur
Abgabe eines mikro-gefilterten oder ultra-gefilterten
Teils der zweiten Vorspulflissigkeit als erste Vor-
spllflissigkeit aufweist, und dass die Flissigkeits-
zufuhrvorrichtungen eine Pumpenleitung (6) fir er-
ste Vorsplilflissigkeit von der Sekundéarseite der Fil-
trationseinrichtung (1.6) zu den ersten Vorspildisen
(1.1) der ersten Vorspllzone (1) aufweist, um den
gefilterten Teil der zweiten Vorsplflissigkeit als er-
ste Vorspulflissigkeit den ersten Vorspuldisen (1.1)
zuzuflhren.

Transportgeschirrspilmaschine nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Filtrationseinrichtung mindestens ein Fil-
trationselement (1.9) in Form eines Mikrofiltrations-
elements oder in Form eines Ultrafiltrationselements
aufweist, welches eine Primarkammer (1.7) auf der
Primarseite und eine Sekundarkammer (1.9) auf der
Sekundéarseite voneinander trennt, und dass die Pri-
markammer (1.7) einen Eingang (1.10) und Aus-
gang (1.11) zum Hindurchleiten von zweiter Vor-
spllflissigkeit aus dem ersten Vorspliltank (2.2)
durch die Primarkammer (1.7) hindurch aufweist.

Transportgeschirrspilmaschine nach Anspruch 5
oder 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Filtrationseinrichtung eine Membranfiltra-
tionseinrichtung ist.

Transportgeschirrspilmaschine nach mindestens
einem der vorhergehenden Anspriche,
gekennzeichnet durch

eine Klarspiiler-Zudosiervorrichtung (30) zur dosier-
ten Zufuhr von Klarspiiler in die in der dritten Vor-
spuilzone (3) zu verspriihende Vorspllflissigkeit.

Transportgeschirrspilmaschine nach mindestens
einem der vorhergehenden Anspriche,
gekennzeichnet durch

eine Klarspiiler-Zudosiervorrichtung (30) zur dosier-
ten Zufuhr von Klarspuler in die in der zweiten Vor-
spulzone (2) zu verspriihende Vorspllflissigkeit.

Transportgeschirrspilmaschine nach mindestens
einem der vorhergehenden Anspriiche,
gekennzeichnet durch

einen FJussigkeitstransferweg (61) von dem zwei-
tenVorspiltank (3.2) inden ersten Vorspliltank (2.2).

Transportgeschirrspilmaschine nach mindestens
einem der vorhergehenden Anspriiche,
gekennzeichnet durch

einen Flissigkeitstransferweg (62) von dem ersten
Vorspliltank (2.2) in den Waschtank (26) der letzten
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Waschzone der mindestens einen Waschzone (14).

Claims

Conveyorwarewasher containing, in the given order,
in each case at least one wash zone (14) with wash
nozzles (16), a first pre-rinse zone (1) with first pre-
rinse nozzles (1.1), a second pre-rinse zone (2) with
second pre-rinse nozzles (2.1), and a final-rinse
zone (4) with final-rinse nozzles (4.1); a conveyor
(18) for conveying wash ware (20) through the
abovementioned zones in the wash-ware-conveying
direction (24) from the at least one wash zone (14)
to the at least one final-rinse zone (4); a wash tank
(26), into which flows out wash liquid sprayed by the
wash nozzles (16) of the final wash zone (14), as
seen in the wash-ware-conveying direction (24), and
first pre-rinse liquid sprayed by the first pre-rinse noz-
zles (1.1) of the first pre-rinse zone (1); a first pre-
rinse tank (2.2), into which flows out second pre-rinse
liquid sprayed by the second pre-rinse nozzles (2.1)
in the second pre-rinse zone (2); liquid-feed devices
(1.3, 2.4; 1.4, 2.4) for feeding pre-rinse liquid from
the first pre-rinse tank (2.2) as second pre-rinse lig-
uid to the second pre-rinse nozzles (2.1) and as first
pre-rinse liquid to the first pre-rinse nozzles (1.1);
characterized in that the liquid-feed devices (1.3,
2.4; 1.4, 2.4) are designed for the separate feed of
pre-rinse liquid from the first pre-rinse tank (2.2), on
the one hand, as second pre-rinse liquid to the sec-
ond pre-rinse nozzles (2.1) of the second pre-rinse
zone (2) and, on the other hand, as first pre-rinse
liquid to the first pre-rinse nozzles (1.1) of the first
pre-rinse zone (1).

Conveyor warewasher according to Claim 1, char-
acterized by a third pre-rinse zone (3) with third pre-
rinse nozzles (3.1), which is arranged between the
second pre-rinse zone (2) and the final-rinse zone
(4); a second pre-rinse tank (3.2), which is arranged
such that final-rinse liquid sprayed by the final-rinse
nozzles (4.1) of the final-rinse zone (4) and third pre-
rinse liquid sprayed by the third pre-rinse nozzles
(3.1) of the third pre-rinse zone (3) flow out into the
second pre-rinse tank (3.2); a pump line (3.4) for
feeding third pre-rinse liquid from the second pre-
rinse tank (3.2) to the third pre-rinse nozzles (3.1) of
the third pre-rinse zone (3).

Conveyor warewasher according to Claim 1 or 2,
characterized in that the liquid-feed devices have
a pump line (2.4) for feeding second pre-rinse liquid
from the first pre-rinse tank (2.2) to the second pre-
rinse nozzles (2.1) of the second pre-rinse zone (2).

Conveyor warewasher according to one of Claims 1
to 3, characterized in that the liquid-feed devices
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have a pump line (6) from the first pre-rinse tank (2.2)
to thefirst pre-rinse nozzles (1.1) of the first pre-rinse
zone (1), for the purpose of feeding pre-rinse liquid
from the first pre-rinse tank (2.2) as first pre-rinse
liquid to the first pre-rinse nozzles (1.1) of the first
pre-rinse zone (1).

Conveyor warewasher according to one of Claims 1
to 3, characterized in that the liquid-feed devices
have a filtration arrangement (1.6) in the form of a
microfiltration arrangement or in the form of an ultra-
filtration arrangement, which has a primary side for
receiving second pre-rinse liquid from the first pre-
rinse tank (2.2) and a secondary side for discharging
a microfiltered or ultrafiltered fraction of the second
pre-rinse liquid as first pre-rinse liquid, and in that
the liquid-feed devices have a pump line (6) for feed-
ing first pre-rinse liquid from the secondary side of
the filtration arrangement (1.6) to the first pre-rinse
nozzles (1.1) of the first pre-rinse zone (1), in order
to feed the filtered fraction of the second pre-rinse
liquid as first pre-rinse liquid to the first pre-rinse noz-
zles (1.1).

Conveyor warewasher according to Claim 5, char-
acterized in that the filtration arrangement has at
least one filtration element (1.9) in the form of a mi-
crofiltration element or in the form of an ultrafiltration
element, which separates a primary chamber (1.7)
on the primary side and a secondary chamber (1.9)
on the secondary side from one another, and in that
the primary chamber (1.7) has an inlet (1.10) and
outlet(1.11) for directing second pre-rinse liquid from
the first pre-rinse tank (2.2) through the primary
chamber (1.7).

Conveyor warewasher according to Claim 5 or 6,
characterized in that the filtration arrangement is
a membrane filtration arrangement.

Conveyor warewasher according to one of at least
one of the preceding claims, characterized by a
rinse-aid metering device (30) for the metered feed
of rinse aid into the pre-rinse liquid which is to be
sprayed in the third pre-rinse zone (3).

Conveyor warewasher according to at least one of
the preceding claims, characterized by a rinse-aid
metering device (30) for the metered feed of rinse
aid into the pre-rinse liquid which is to be sprayed in
the second pre-rinse zone (2).

Conveyor warewasher according to at least one of
the preceding claims, characterized by a liquid-
transfer path (61) from the second pre-rinse tank
(3.2) into the first pre-rinse tank (2.2).

Conveyor warewasher according to at least one of
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the preceding claims, characterized by a liquid-
transfer path (62) from the first pre-rinse tank (2.2)
into the wash tank (26) of the final wash zone of the
at least one wash zone (14).

Revendications

Machine a laver la vaisselle a bande comprenant,
dans I'ordre indiqué, chaque fois au moins une zone
de lavage (14) avec des buses de lavage (16), une
premiére zone de préringage (1) avec des premiéeres
buses de préringage (1.1), une deuxiéme zone de
préringage (2) avec des deuxiémes buses de pré-
ringage (2.1), et une zone de ringage (4) avec des
buses deringage (4.1); un dispositif de transport (18)
pour transporter la vaisselle (20) a travers lesdites
zones dans la direction de transport de la vaisselle
(24) depuis ladite au moins une zone de lavage (14)
jusqu’a ladite au moins une zone de ringage (4); une
cuve de lavage (26), dans laquelle s’écoulent le li-
quide de lavage qui est projeté par les buses de la-
vage (16) de la derniére zone de lavage (14) dans
la direction de transport de la vaisselle (24) et le pre-
mier liquide de préringage qui est projeté par les pre-
miéres buses de préringage (1.1) de la premiére zo-
ne de préringage (1); une premiére cuve de prérin-
¢age (2.2), dans laquelle s’écoule un deuxieme li-
quide de préringage qui est projeté par les deuxié-
mes buses de préringage (2.1) dans la deuxieme
zone de préringage (2); des dispositifs de fourniture
de liquide (1.3, 2.4; 1.4, 2.4) pour la fourniture de
liquide de prérincage a partir de la premiére cuve de
préringage (2.2) comme deuxieme liquide de prérin-
¢age aux deuxiemes buses de préringage (2.1) et
comme premier liquide de préringage aux premiéres
buses de préringage (1.1), caractérisée en ce que
les dispositifs de fourniture de liquide (1.3, 2.4; 1.4,
2.4) sont réalisés en vue de la fourniture séparée de
liquide de préringage a partir de la premiére cuve de
préringage (2.2) d’une part comme deuxieme liquide
de préringage aux deuxiemes buses de préringage
(2.1) de la deuxiéme zone de préringcage (2) et
d’autre part comme premier liquide de préringcage
aux premieres buses de préringage (1.1) de la pre-
miére zone de préringage (1).

Machine a laver la vaisselle a bande selon la reven-
dication 1, caractérisée par une troisieme zone de
préringage (3) avec des troisiemes buses de prérin-
cage (3.1), qui est disposée entre la deuxiéme zone
de préringage (2) et la zone de ringage (4); une
deuxiéme cuve de préringage (3.2), qui est disposée
de telle maniére que le liquide de ringage projeté par
les buses de ringage (4.1) de la zone de ringcage (4)
et le troisieme liquide de préringage projeté par les
troisiemes buses de préringage (3.1) de la troisieme
zone de préringage (3) s’écoulent dans la deuxieme
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cuve de préringage (3.2); une conduite de pompage
(3.4) pour la fourniture du troisieme liquide de pré-
ringage de la deuxiéme cuve de préringage (3.2) aux
troisiemes buses de préringage (3.1) de la troisieme
zone de préringage (3) .

Machine a laver la vaisselle a bande selon la reven-
dication 1 ou 2, caractérisée en ce que les dispo-
sitifs de fourniture de liquide comprennent une con-
duite de pompage (2.4) pour le deuxieme liquide de
préringage depuis la premiére cuve de préringage
(2.2) jusqu’aux deuxiémes buses de préringage (2.1)
de la deuxiéme zone de préringage (2).

Machine a laverla vaisselle a bande selon I'une quel-
conque des revendications 1 a 3, caractérisée en
ce que les dispositifs de fourniture de liquide com-
prennent une conduite de pompage (6) de la pre-
miére cuve de préringage (2.2) aux premieres buses
de préringage (1.1) de la premiére zone de prérin-
gage (1) pour la fourniture de liquide de préringage
provenant de la premiére cuve de préringage (2.2)
comme premier liquide de préringage aux premieres
buses de préringage (1.1) de la premiére zone de
préringage (1).

Machine alaverla vaisselle a bande selon 'une quel-
conque des revendications 1 a 3, caractérisée en
ce que les dispositifs de fourniture de liquide com-
prennent un dispositif de filtrage (1.6) sous la forme
d’un dispositif de microfiltration ou sous laforme d’'un
dispositif d’ultrafiltration, qui présente un coté primai-
re pour recevoir le deuxieme liquide de préringage
provenant de la premiére cuve de prérincage (2.2)
et un cbté secondaire pour délivrer une partie micro-
filtrée ou ultrafiltrée du deuxiéme liquide de prérin-
gage comme premier liquide de préringage, et en ce
que les dispositifs de fourniture de liquide compren-
nent une conduite de pompage (6) pour le premier
liquide de prérincage depuis le cété secondaire du
dispositif de filtrage (1.6) jusqu’aux premiéres buses
de préringage (1.1) de la premiére zone de prérin-
gage (1), pour fournir la partie filtrée du deuxiéme
liquide de préringage comme premier liquide de pré-
ringage aux premiéres buses de préringage (1.1).

Machine a laver la vaisselle a bande selon la reven-
dication 5, caractérisée en ce que le dispositif de
filtrage présente au moins un élément filtrant (1.9)
sous laforme d’un élément de microfiltration ou sous
la forme d’'un élément d'ultrafiltration, qui sépare
'une de l'autre une chambre primaire (1.7) sur le
c6té primaire et une chambre secondaire (1.9) sur
le coté secondaire, et en ce que la chambre primaire
(1.7) présente une entrée (1.10) et une sortie (1.11)
pour le passage du deuxieme liquide de prérincage
provenant de la premiére cuve de préringage (2.2)
a travers la chambre primaire (1.7).
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7.

10.

11.

Machine a laver la vaisselle a bande selon la reven-
dication 5 ou 6, caractérisée en ce que le dispositif
de filtrage est un dispositif de filirage a membrane.

Machine a laver la vaisselle a bande selon au moins
une des revendications précédentes, caractérisée
par un dispositif de dosage de produit de ringage
(30) pour la fourniture dosée de produit de ringage
dans le liquide de préringage a projeter dans la troi-
siéme zone de préringage (3).

Machine a laver la vaisselle a bande selon au moins
une des revendications précédentes, caractérisée
par un dispositif de dosage de produit de ringage
(30) pour la fourniture dosée de produit de ringage
dans le liquide de préringage a projeter dans la
deuxiéme zone de préringage (2).

Machine a laver la vaisselle a bande selon au moins
une des revendications précédentes, caractérisée
par un chemin de transfert de liquide (61) depuis la
deuxieme cuve de préringage (3.2) jusque dans la
premiére cuve de préringage (2.2).

Machine a laver la vaisselle a bande selon au moins
une des revendications précédentes, caractérisée
par un chemin de transfert de liquide (62) depuis la
premiére cuve de préringage (2.2) jusque dans la
cuve de lavage (26) de la derniére zone de lavage
de ladite au moins une zone de lavage (14).
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