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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Durchlauf-
spllmaschine, bei der das zu reinigende Geschirr auf-
nehmende Tragerkdrbe mittels eines einen Transport-
schlitten umfassenden Transportmechanismus durch
die Durchlaufspilmaschine geférdertwerden. Bei Durch-
laufspiilmaschinen kénnen Tragerkérbe eingesetzt wer-
den, die eine leichte Transportierbarkeit des zu reinigen-
den Gutes auch aufRerhalb der Maschine auf Férderban-
dern oder Kurven ermdglicht. Das zu reinigende Gut
kann in einfacher Weise in die Tragerkorbe eingebracht
werden und auch aus diesen wieder einfach entnommen
werden. Wahrend Schwachlastzeiten, d.h. bei nur gerin-
gen Geschirraufkommen, kann das zu reinigende Gut
zunachst in mehreren Tragerkdrben gesammelt werden,
so dass die Durchlaufsplilmaschine wirtschaftlich, d.h.
nur mit voll beladenen Tragerkérben betrieben werden
kann.

Stand der Technik

[0002] Fir den Transport der das zu reinigende Gut
aufnehmenden Tragerkdrbe durch die Durchlaufspilma-
schine sorgen im Maschineninneren angebrachte, sich
in Langsrichtung erstreckende seitliche Korbflihrungs-
schienen. Auf diesen liegt der Tragerkorb auf. Unter- -
halb der Korbfiihrungsschienen befindet sich ein schlit-
tenartig ausgebildetes Transportelement, welches mit
Kippklinken versehen ist. Die Schwenkbewegung dieser
Kippklinken erfolgt in Transportrichtung des Tragerkor-
bes. Die Kippklinken drehen sich aufgrund ihrer Gestalt
und Lagerung selbsttatig in eine bestimmte Lage, so
dass die Spitzen der Kippklinken, nachdem sie sich auf-
gestellt haben, in Zwischenraume einer Verrippung, die
auf der Unterseite eines Tragerkorbes ausgebildet ist,
hineinragen. Die Spitzen der Kippklinken beschreiben
beim Drehen die Bewegung eines Kreisbogens. Die
Kippklinken kénnen z.B. in der Art eines Widerhakens
gestaltet sein und schieben bei einer Vorwartsbewegung
eines schlittenartigen Transportelements den Trager-
korb nach vorne, nachdem sie in die untere Verrippung
des Tragerkorbes eingegriffen haben. Bei Ausflihrung
einer Ruckwartsbewegung des schlittenartigen Trans-
portelements kdnnen die in Transportrichtung drehbar
gelagerten Kippklinken unter die Verrippung des Trager-
korbes wegtauchen, bis sie sich wieder in einen Zwi-
schenrippenraum an der Unterseite des Tragerkorbs auf-
stellen kdnnen. Auch bei dieser aufstellenden Drehbe-
wegung beschreiben die Spitzen der Kippklinken einen
Kreisbogen. Dies bedeutet, dass wahrend der Riick-
wartsbewegung des schlittenartigen Transportelements
der Tragerkorb stationar an einer Stelle verharrt. Bei ei-
ner erneuten Vorwartsbewegung des schlittenartigen
Transportelements greifen die Kippklinken, nachdem sie
sich aus der abgetauchten Position wieder aufgestellt
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haben, erneut in die Verrippung des Tragerkorbes ein
und schieben den Tragerkorb in Transportrichtung des
zu reinigenden Gutes durch die Durchlaufspiilmaschine
nach vorn.

[0003] Gangige Ausfiihrungen eines schlittenartigen
Transportelements sind durch einen einzelnen, zwi-
schen den Korbflihrungsschienen mittig angeordneten
Hubschlitten gegeben, wobei die sich in Transportrich-
tung drehenden Kippklinken in der Mitte des Tragerkor-
bes eingreifen. Andere Ausflihrungsvarianten bestehen
darin, einen starr ausgebildeten Rechteckrahmen vorzu-
sehen, dessen beide mit den in Transportrichtung dre-
henden Kippklinken versehene Schlittenprofile an den
AuBenrandern des Transportkorbes eingreifen. Die
Schlittenprofile erstrecken sich in Langsrichtung der
Durchlaufspiilmaschine seitlich im Bereich der Kopfflih-
rungsschienen. Die Vor- bzw. Rickwartsbewegung des
schlittenartigen Transportelements wird dadurch er-
zeugt, dass die Drehbewegung eines Getriebemotors mit
einem Kurbeltrieb in eine Vor- und Ruckwartsbewegung
des schlittenartigen Transportelements umgewandelt
wird. Aufgrund dieses Konstruktionsprinzips wird der
Tragerkorb mit dem darin befindlichen zu reinigenden
Gut nicht mit gleichférmiger Transportgeschwindigkeit
durch die Durchlaufspllmaschine geférdert, sondern er
kann nur wahrend einer halben Motorumdrehung trans-
portiert werden und bleibt wahrend der anderen halben
Motorumdrehung auf der Stelle stehen, wenn das schlit-
tenartige Transportelement eine in Rickwartsrichtung
verlaufende Bewegung ausfiihrt. Zur Kompensation der
sich beim Ruckwartshub des schlittenartigen Transpor-
telements einstellenden Stillstandzeit des Tragerkorbes
wird der Tragerkorb wéhrend der Vorwartsbewegung mit
weit mehr als der doppelten Transportgeschwindigkeit
bewegt.

[0004] Aus WO 2004 045361 A1 oder US
2004/0094185 A sind sich zueinander gegenlaufig be-
wegbare Transportschienen, die in Langsrichtung einer
Durchlaufspilmaschine verlaufen, bekannt, welche seit-
lich im Bereich der Fihrungsschienen fur den Transport-
korb untergebracht sind. An diesen Transportschienen
befinden sich die in Transportrichtung drehenden Kipp-
klinken, welche an den Aufienréndern des Transportkor-
bes eingreifen. Mit diesen gegenldufig bewegbaren
Transportschienen lasst sich erreichen, dass die jewei-
lige Vorwartshubbewegung der einen Transportschiene
zur Rickhubbewegung der anderen Transportschiene
korrespondiert. Wahrend einer Umdrehung des Antriebs
fuhren die Transportschienen jeweils zwei Hubzyklen,
bestehend aus Férderhub und Rickhub aus. Aufgrund
dieser Ausfuhrungsvariante kann die Stillstandszeit, die
sich bei der herkdbmmlichen Technik beim riickwartsge-
richteten Hub eines starr ausgebildeten Schlittens ergibt,
nunmehr ebenfalls fiir die Vorschubbewegung des das
zu reinigende Gut aufnehmenden Transportkorbes ge-
nutzt werden.

[0005] Aus WO 2004 019748 A1 ist ein Transport-
schlitten bekannt, dessen beide mit den in Transportrich-
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tung drehenden Kippklinken versehenen Schlittenprofile
an den Auflenrandern des Transportkorbes eingreifen.
Die Antriebseinheit des Transportschlittens ist derart
konfiguriert, dass die Fordereinrichtung in Vorwartsrich-
tung bewegbar ist, wobei der Transportkorb sich in Vor-
wartsrichtung auf der Férdereinrichtung in Bezug auf die
Behandlungszonen der Durchlaufspiilmaschine bewegt
und die Foérdereinrichtung in riickwartiger Richtung be-
treibbar ist, wobei der Transportkorb im Wesentlichen
stationar in Bezug auf die Behandlungszonen verbleibt,
wobei die Geschwindigkeit der riickwarts gerichteten Be-
wegung der Férdereinrichtung erheblich héher ist als die
Geschwindigkeit der Vorwartsbewegung in Transport-
richtung des zu reinigenden Gutes durch die Behand-
lungszonen der Durchlaufspilmaschine.

[0006] In allen bisher bekannten Ausfiihrungsvarian-
ten eines schlittenartig ausgebildeten Transportele-
ments sind die Achsen der drehbaren Kippklinken quer
zur Langsachse der Durchlaufspiilmaschine, d.h. um 90°
gedreht zur Langsachse der Schlittenprofile angeordnet.
Somit ist die Kipp- und Schwenkbewegung der Kippklin-
ken stets in Richtung der Transportrichtung des Trans-
portkorbes durch die Durchlaufspilmaschine gerichtet.
[0007] Aus EP 0917 277 A1 ist ein Motorantrieb zum
Antrieb einer hin- und hergehenden Transportschiene ei-
ner Durchlaufsplilmaschine bekannt. Eine Rotationsbe-
wegung einer Antriebswelle wird in eine hin- und herge-
hende Linearbewegung umgewandelt, wobei an der An-
triebswelle ein aus zwei Halbschalen mit halbzylindri-
schem Querschnitt bestehendes Lager vorgesehen ist.
Wenigstens eine der Halbschalen wirkt mit einer
Schalteinrichtung zusammen, wobei die Schalteinrich-
tung bei Uberschreiten einer bestimmten seitlichen Aus-
lenkung der wenigstens einen Halbschale schaltet und
dabei insbesondere den Motorantrieb abschaltet.
[0008] Eine eingehende Analyse der Funktion der bis-
her eingesetzten Kippklinken zum Transport von Trans-
portkérben durch die Behandlungszonen von Durchlauf-
spilmaschinen und eine Analyse der im Zwischenraum
zwischen zwei Verrippungsstegen entsprechend des
Rasters an der Unterseite des Transportkorbes stattfin-
denden Bewegungsablaufs von Transportklinken zeigt
Folgendes:

[0009] Bei der Vorwartsbewegung des auf den seitli-
chen Flhrungsschienen der Durchlaufspilmaschine
aufliegenden Transportkorbes greift die in Transportrich-
tung schwenkende aufgestellte und zum Eingriff in das
Raster des Transportkorbes bereite Klinke in den sich
Uber ihr befindlichen Zwischenraum des Rasters des
Transportkorbes ein, liegt an einem Steg an und trans-
portiert diesen in Transportrichtung des Transportkor-
bes, d.h. in Langsrichtung der Durchlaufspiilmaschine
bis zur Endlage des Hubes nach vorne. Bei dem sich
anschlieBenden Rickwartshub wird die Klinke entge-
gengesetzt der Forderrichtung des Transportkorbes be-
wegt. Trifft nun die Spitze bzw. der Riicken der Klinke
beim Rickwartshub auf den sich hinter der Klinke be-
findlichen Steg des sich an der Unterseite des Transport-
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korbes befindenden Rasters, so driickt dieser Steg die
Klinke nach unten. Die Klinke fihrt dabei eine Schwenk-
bewegung in Richtung der Transportrichtung aus, z.B.
im Uhrzeigersinn, wobei die Spitze der Klinke einen
Kreisbogen beschreibt. Die Klinke bleibt solange im ab-
getauchten Zustand, bis der sich iber ihr befindliche Steg
die Spitze der Klinke freigibt und somit eine riickwartige
Schwenkbewegung z.B. entgegen dem Uhrzeigersinn,
in den aufgestellten Zustand der Klinke zulasst. Bei die-
ser zum Aufrichten der Klinke fiihrenden Schwenkbewe-
gung beschreibt die Spitze der Klinke wiederum einen
Kreisbogen. Zwangslaufig muss daher der Rickwarts-
hub mindestens so grof} sein, dass sich die Klinke aus
ihrer abgetauchten Position wieder in ihre Aufstellpositi-
on bewegen kann. Dadurch entsteht zwischen der auf-
gerichteten, zum Eingriff in den Zwischenraum des Ra-
sters bereiten Spitze der Klinke und dem sich vor ihr be-
findlichen Steg des an der Unterseite des Transportkor-
bes ausgebildeten Rasters, ein Abstand, welcher beim
darauf folgenden Vorwartshub nicht zum Transport des
Transportkorbes in Transportrichtung des zu reinigen-
den Gutes genutzt werden kann. Der Transportkorb ver-
bleibt daher stationar in Bezug auf die Behandlungszone
und wird nicht durch die Férdereinrichtung in Transpor-
trichtung des zu reinigenden Gutes bewegt. Im Weiteren
wird dieser oben beschriebene Abstand zwischen der
Spitze der aufgestellten Klinke und dem sich vor ihr be-
findlichen Steg an der Unterseite des Transportkorbes,
welcher nicht zur Vorwartsbewegung des Transportkor-
bes genutzt werden kann, als Schlupf bezeichnet.
[0010] Je nach Ausfiihrung des Transportmechanis-
mus sind realisierte Hubbewegungen zwischen ca. 80
mm und 250 mm bekannt. Geringere Hiibe als 80 mm
sind jedoch nicht mdéglich, da der Stegabstand gangiger
an der der Unterseite der Transportkdrbe ausgebildeter
Verrippungen minimal 70 mm betrégt und somit die Uber-
gabe des Stegs der Verrippung von einer zur nachsten
Klinke nicht mdglich ist. Aufgrund des auftretenden
Schlupfes ist somit der Hub stets gré3er bemessen als
der Stegabstand des Rasters, welcher an der Unterseite
des Transportkorbes ausgebildet ist.

[0011] Von Nachteil bei dem oben beschriebenen
Konstruktionsprinzip der sich in Transportrichtung
schwenkenden Kippklinke ist der Umstand, dass der Vor-
wartshub des Transportmechanismus nicht vollstandig
zur Vorwartsbewegung des Transportkorbes in Trans-
portrichtung des zu reinigenden Gutes durch die Durch-
laufspllmaschine genutzt werden kann und sich dadurch
ein Gleichférmigkeitsverlust der Bewegung des Trager-
korbes relativ zu den einzelnen Behandlungszonen der
Durchlaufspilmaschine ergibt, was sich ungiinstig auf
das erzielbare Waschergebnis auswirkt.

[0012] Weiterhin hangt das sich einstellende Wasch-
ergebnis neben anderen Faktoren direkt davon ab, wie
lange ein flacher Spriihstrahl einzelner Disen auf die
Oberflache des zu reinigenden Gutes einwirkt. Ein un-
gleichférmiger Bewegungsablauf wirkt sich negativ auf
das erzielbare Reinigungsergebnis aus. Besonders
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nachteilig ist in diesem Zusammenhang eine groRhubige
Bewegung (80 mm bis 250 mm) des Transportkorbes,
insbesondere innerhalb der Frischwasserklarsplilzone
der Durchlaufspilmaschine. In der Frischwasserklar-
spulilzone wird z.B. auf einer Linie quer zur Transportrich-
tung des Transportkorbes ein facherférmiger Sprihstrahl
erzeugt, der auf die Oberflache des zu reinigenden Gutes
einwirkt. Das Abspiilergebnis an einem Trinkglas z.B.,
welches diesen linienférmigen Spriihstrahl passiert, ist
aufgrund der groRhubigen Bewegung (80 mm bis 250
mm) des Transportkorbes Uber den Spriihstrahl nicht zu-
friedenstellend. Zudem beeinflussen grof3hubige Bewe-
gungen wie z.B. die oben erwahnten 80 mm bis 250 mm
das Waschergebnis negativ, da das zu reinigende Gut
nicht gleichmaRig mit Lauge und Klarspulwasser beauf-
schlagt werden kann.

Vorteile der Erfindung

[0013] Angesichts des zitierten Standes liegt der vor-
liegenden Erfindung die Aufgabe zugrunde, die Hubbe-
wegung eines Transportmechanismus zur Vorwartsbe-
wegung des Transportkorbes so kurz wie mdglich aus-
zuflihren, um eine gleichmaRige Beaufschlagung des im
Transportkorb bevorrateten zu reinigenden Gutes so-
wohl mit Waschlauge als auch mit Klarspulwasser zu er-
reichen.

[0014] ErfindungsgemaR wird diese Aufgabe durch die
Merkmale des Patentanspruchs 1 gelost.

[0015] Die mitder erfindungsgemaf vorgeschlagenen
Loésung erzielbaren Vorteile sind vor allem darin zu er-
blicken, dass bei gleicher Geschirrleistung, d.h. gereinig-
te Geschirrmenge innerhalb einer bestimmten Zeit,
durch kiirzere, schlupffrei verlaufende Hiibe eine weitaus
gleichmaRigere Beaufschlagung des zu reinigenden Gu-
tes mit Waschlauge und Klarspllwasser erzielt werden
kann, was ein signifikant verbessertes Wasch- bzw. Rei-
nigungsergebnis nach sich zieht. Andererseits kann bei
sonst gleichen Reinigungsparametern die Geschirrlei-
stung, d.h. gereinigte Geschirrmenge innerhalb einer be-
stimmten Zeit, vergréRRert werden, wobei jedoch das er-
zielbare Waschergebnis qualitativ gleich bleibt.

[0016] Ferner kann durch den Einsatz der erfindungs-
gemal vorgeschlagenen Lésung ein kurzer, insheson-
dere schlupffrei verlaufender Hub des Transportmecha-
nismus zur Vorwartsbewegung des Transportkorbes
durch die Behandlungszonen der Durchlaufspilmaschi-
ne insbesondere fiir die Klarsplilzone, in der das Absp-
len von Waschlauge mit erhitztem Frischwasser erfolgt,
erreicht werden, wobei die insbesondere zur Klarspilung
erforderliche Frischwassermenge erheblich reduziert
werden kann. Aufgrund der kurzen schlupf freien Trans-
porthiibe Iasst sich einerseits die zur Aufheizung dieses
Frischwassers erforderliche Heizleistung reduzieren und
andererseits die erforderliche Frischwassermenge. Dies
verbessert die Wirtschaftlichkeit sowie den Wirkungs-
grad einer Durchlaufsplilmaschine erheblich.

[0017] ErfindungsgemaR wird vorgeschlagen, die in
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den Transportschienen untergebrachten schlupffreien
Transportklinken so anzuordnen, dass ihre drehende
Schwenkbewegung zum Eingreifen in das an der Unter-
seite des Transportkorbes ausgebildete Raster quer zur
Léngsrichtung der Durchlaufspulmaschine, d.h. um 90°
gedreht zur Langsrichtung der Transportschienen, er-
folgt. Somit ist die Achse der schlupffreien Transportklin-
ken stets in Langsrichtung, d.h. in Transportrichtung des
zu reinigenden Gutes durch die Durchlaufsplilmaschine
positioniert. Die schlupffrei ausgebildete Transportklinke
kann sich in einer U-féormigen Lagerschale, welche fest
mit einem Transportschlitten verbunden ist, abstitzen,
umdie beim Transport auftretenden Krafte und Momente
aufzufangen. Die Achse der schlupffreien Transportklin-
ke wird durch Bohrungen in beiden Stegen der U-férmig
ausgebildeten Lagerschale hindurch geschoben und
dort fixiert.

[0018] Die Funktion einer schlupffreien Transportklin-
ke, welche sich in einem Zwischenraum zwischen zwei
Stegen des an der Unterseite des Transportkorbes aus-
gebildeten Verrippungsrasters befindet, stellt sich wie
folgt dar.

[0019] Bei der Vorwartsbewegung des auf seitlich in
der Durchlaufspilmaschine verlaufenden Fihrungs-
schienen aufliegenden Transportkorbes, liegt die quer
zur Transportrichtung schwenkende aufgestellte, zum
Ergreifen der Unterseite des Transportkorbes bereite
schlupffreie Transportklinke mitihrer vorderen Flache an
dem sich vor ihr befindlichen Steg des an der Unterseite
des Transportkorbes ausgebildeten Rasters an und
transportiert den Transportkorb in Langsrichtung der
Durchlaufspiilmaschine entsprechend der Foérderrich-
tung des Transportkorbes bis zum Erreichen der Endlage
des Hubs in Transportrichtung. Bei dem sich anschlie-
Renden Ruckwartshub wird die quer zur Transportrich-
tung schwenkende schlupffrei ausgebildete Transport-
klinke entgegen der Transportrichtung des in diesem Mo-
ment stationar verharrenden Transportkorbes bewegt.
Trifft die Spitze bzw. der Riicken der schlupffrei ausge-
bildeten Transportklinke beim Rickwartshub nun aufden
sich hinter der schlupffreien Transportklinke befindlichen
Steg des an der Unterseite des Transportkorbes ausge-
bildeten Verrippungsrasters, so driickt dieser Steg den
Rucken der schlupffrei ausgebildeten Transportklinke
nach unten. Die schlupffreie Transportklinke fiihrt auf-
grund ihrer Lagerung eine Schwenkbewegung quer zur
Richtung der Transportrichtung des Transportkorbes in
einer abgetauchten Position aus. Sie bleibt solange im
abgetauchten Zustand, bis der sich Uber ihr befindliche
Steg die Spitze der schlupffreien Transportklinke freigibt
und somit eine riickwartige Schwenkbewegung quer zur
Transportrichtung in den aufgestellten Zustand der
schlupffrei ausgebildeten Transportklinke zulasst. So-
bald sich die schlupffrei ausgebildete Transportklinke
aufgestellt hat, endet der Rickwartshub der Transport-
schiene. Da die Bewegung der schlupffrei ausgebildeten
Transportklinke quer zur Transportrichtung erfolgt, stellt
die Spitze der schlupffrei ausgebildeten Transportklinke
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sich, ohne zwangslaufig einen Abstand zu verursachen,
unmittelbar nach dem Passieren des Steges an der Un-
terseite des Transportkorbes auf und ist nunmehr ohne
Auftreten von Schlupf hinsichtlich des Eingriffs an die an
derUnterseite des Transportkorbes ausgebildeten Stege
zur Vorwartsbewegung des Transportkorbes bereit. Die
vordere Flache der schlupffrei ausgebildeten Transport-
klinke steht somit unmittelbar vor dem Steg des in Trans-
portrichtung zu férdernden Transportkorbes, ohne dass
zur Herbeiflihrung des Eingriffs mit diesem ein Abstand
zu Uberwinden ware. Beim darauf folgenden Vorwarts-
hub der Transportschiene wird der Transportkorb
schlupffrei (ohne Leerhub) sofort in Transportrichtung
nach vorne beférdert.

[0020] Werden zwei oder mehrere schlupffrei ausge-
bildete Transportklinken unmittelbar hintereinander an-
geordnet, wobei diese keine gréRere Lange bilden als
der Abstand zweier hintereinander liegender Stege eines
an der Unterseite des Transportkorbes ausgebildeten
Rasters, konnen sehrkleine, d.h. kurze Hubbewegungen
erreicht werden, die vorteilhaft fiir das Wasch- und Klar-
spulergebnis sind. Mit kiirzeren Hiiben zu arbeiten ist
insbesondere dann anzustreben, wenn die schlupffrei
ausgebildeten Transportklinken den Transportkorb
durch die Durchlaufspiilmaschine beférdern, da durch
jeden ausgefiihrten Hub eines Transportschlittens mit
schlupfbehafteten Transportklinken sich der negativ aus-
wirkende Schlupf aufsummiert. Je gréRer die Anzahl mit
Schlupf behafteter Hiibe ist, je ungleichférmiger wird der
Transportkorb in Transportrichtung des zu reinigenden
Gutes durch die Durchlaufsplilmaschine beférdert, was
sich wiederum negativ auf das Wasch- und Klarspiler-
gebnis auswirkt.

[0021] Bei gleicher mittlerer Geschwindigkeit ist es
deshalb besser, anstatt langerer Hibe kirzere Hibe
auszufiihren, da durch die Aneinanderreihung vieler kur-
zer Hibe eine gleichférmige Bewegung des Transport-
korbes und somit eine gleichmaRigere Beaufschlagung
des im Transportkorb bevorrateten zu reinigen Gutes mit
Waschlauge und Klarspllwasser erreichbar ist. Unter
mittlerer Transportgeschwindigkeit wird die Gesamt-
strecke, die der Transportkorb zurlickzulegen hat, geteilt
durch die daflir benétigte Zeit verstanden. Trotz der auf-
tretenden Hochgeschwindigkeitsphasen sind kurze
schnell hintereinander ausgefiihrte Transporthiibe bes-
ser fur das Wasch- und Abspllergebnis, da die Bewe-
gung wie z.B. oben anhand eines Trinkglases durch die
Klarspilzone dargelegt, wesentlich gleichmaRiger er-
folgt. Bei kurz ausfallenden Hiben wird ein in der Regel
schlank ausgebildetes Trinkglas nicht wie bei den her-
kémmlichen Transportverfahren mit einem groen Hub
durch den linienférmigen Sprihstrahl bewegt, sondern
im Rahmen mehrerer kleinerer Hiibe, was insbesondere
zu einem signifikant verbesserten Klarspulergebnis fihrt.

Zeichnung

[0022] AnhandderZeichnungwird die Erfindung nach-
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stehend eingehender beschrieben.
[0023] Es zeigt:

Figur 1 die Draufsicht auf einen schlupffrei ausge-
bildete Transportklinken auf- weisenden,
schlittenartig ausgebildeten Transportrah-
men,

Figur 2 die Seitenansicht von Transportschienen
mit darin aufgenommenen schlupf- frei aus-
gebildeten Transportklinken,

Figur 2.1 eine vergroRerte Darstellung einer abge-
tauchten schlupffrei ausgebildeten Trans-
portklinke und eine in das Raster an der Un-
terseite des Transportkorbes eingreifende
schlupffrei ausgebildete Transportklinke
und

Figur 3 die Vorderansicht der Transportschienen
mit eingebauten schlupffrei ausgebildeten
Transportklinken.

Ausfiihrungsbeispiele

[0024] Der Darstellung gemaf Figur 1 ist die Drauf-
sicht auf ein schlittenartig ausgebildetes Transportele-
ment zum Transport eines Transportkorbes durch eine
Durchlaufspiilmaschine zu entnehmen.

[0025] Einin Figur 1 nicht dargestellter Transportkorb
zur Aufnahme von zu reinigendem Gut wird durch eine
Durchlaufspilmaschine in Forderrichtung 1.1 transpor-
tiert. Eine Fordereinrichtung zum Transport des Trans-
portkorbes ist im Wesentlichen schlittenartig aufgebaut
und symmetrisch zur Symmetrieachse 1 ausgebildet und
umfasst eine Quertraverse 2 sowie zwei Uber die Quer-
traverse 2 gekoppelte Transportschienen, namlich eine
erste Transportschiene 5 und eine zweite Transport-
schiene 6. Oberhalb der ersten Transportschiene 5 und
der zweiten Transportschiene 6 verlaufen Korbfiihrungs-
schienen 4, die den mittels der ersten Transportschiene
5 und der zweiten Transportschiene 6 in Férderrichtung
1.1 durch die Behandlungszonen der Durchlaufspilma-
schine transportierten Transportkorb abstlitzen.

[0026] Unterhalb der Quertraverse 2 befindet sich eine
mittels eines Antriebs, beispielsweise eines Elektroan-
triebs angetriebene Drehachse 3, die in Drehrichtung 3.1
angetrieben wird. Auf der Drehachse 3 befindet sich ein
Drehteller 3.2, der wiederum einen Zapfen 3.3 aufnimmt,
welcher in einen in Figur 1 nicht dargestellten Kulissen-
stein 3.4 eingreift. Die Rotationsbewegung der angetrie-
benen Drehachse 3 wird durch die dargestellte techni-
sche Ausflihrung in eine Hin- und Herbewegung der par-
allel zueinander verlaufenden, sich in Férderrichtung 1.1
erstreckenden ersten Transportschiene 5 und der zwei-
ten Transportschiene 6 umgewandelt.

[0027] In den Transportschienen 5 bzw. 6 sind Trans-
portklinken 10 aufgenommen, die erfindungsgemaf als
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schlupffreie Kippklinken ausgebildet sind. Die einzelnen
Transportklinken 10 sind paarweise aufgenommen (vgl.
Bezugszeichen 22). Die paarweise angeordneten Trans-
portklinken 10 sind in U-férmigen Lagern 7 (vgl. Darstel-
lung geman Figur 2.1) aufgenommen und um eine Achse
schwenkbar, die sich parallel zur Férderrichtung 1.1 des
das zu reinigende Gut aufnehmenden Transportkorbes
durch die Durchlaufspllmaschine erstrecki.

[0028] Die paarweise aufgenommenen Transportklin-
ken 10 sind jeweils um eine Achse 8 verschwenkbar. Die
erfindungsgemal bevorzugt als schlupffreie Kippklinken
ausgebildeten Transportklinken 10 umfassen einen mit
Bezugszeichen 10.1 identifizierten Ricken sowie eine
Spitze 10.2, mit welcher sie einen in der Darstellung ge-
maf Figur 1 nichtdargestellten Transportkorb an dessen
Unterseite ergreifen und mittels einer Stofl¥flache 10.3 in
Férderrichtung 1.1 férdern. Die Transportklinken 10 um-
fassen neben der Stof3flache 10.3 einen Gegengewichts-
abschnitt 10.4, wie nachfolgend noch eingehender be-
schrieben wird. Darlber hinaus ist eine jede Transport-
klinke 10 mit einem Lagerungsflansch 10.5 versehen, mit
dem sie an der Achse 8 verschwenkbar aufgenommen
ist.

[0029] Figur 2 ist die Seitenansicht der Transport-
schienen mit paarweise in diesen aufgenommenen Paa-
ren von schlupffrei ausgebildeten Tarnsportklinken zu
entnehmen.

[0030] Aufgrundder Rotation der Drehachse 3in Dreh-
richtung 3.1 des nicht dargestellten Antriebs wird der
Quertraverse 2 entsprechend der Exzentrizitat des Zap-
fens 3.3 in Bezug auf die Drehachse 3 eine oszillierende
Hin- und Herbewegung aufgepragt, welche zu einer Hin-
und Herbewegung (translatorische Bewegung) der bei-
den parallel zueinander angeordneten Transportschie-
nen 5 und 6 fihrt. Aus der Darstellung gemaf Figur 2
geht hervor, dass in die Korbflihrungsschiene 4 ein
Transportkorb 12 gefiihrtist, der einen Transportkorbbo-
den 13 umfasst. Unterhalb des Transportkorbbodens 13
befindet sich eine Transportverrippung 23, die einerseits
senkrecht zur Zeichenebene gemal Figur 2 verlaufende
Rippen 14 aufweist und andererseits Zwischenrdume 15,
die jeweils von Rippen 14 begrenzt werden.

[0031] In Foérderrichtung 1.1 des Transportkorbs 12
gesehen, befinden sich an der in Figur 2 in der Seiten-
ansicht dargestellten zweiten Transportschiene 6 in ei-
nem Abstand voneinander Paare 22 von Transportklin-
ken 10. Aus der Darstellung gemaR Figur 2 geht hervor,
dass in dem in Figur 2 dargestellten Zustand der Trans-
portklinke 10 deren Spitze 10.2 in einen Zwischenraum
15 zwischen zwei Stegen 14 an der Transportverrippung
23 an der Unterseite des Transportkorbes 12 eingreift.
Die weitere dem Paar 22 von Transportklinken zugeord-
nete Transportklinke 10 wird gerade durch einen Steg
14 der Transportverrippung 23 entgegen dem Drehmo-
ment, welches durch den verlangert ausgebildeten Ge-
gengewichtsabschnitt 10.4 auf eine jede Transportklinke
10 ausgeubt wird, zurtickgestellt.

[0032] Der in Figur 2 dargestellte Transportkorb 12
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wird in dieser Momentaufnahme gerade durch die in den
Zwischenraum 15 der Transportverrippung 23 eintau-
chenden Teil der Transportklinke 10, die vorzugsweise
als schlupffreie Kippklinke ausgebildet ist, namlich die
StoRflache 10.3 unterhalb der Spitze 10.2, in Férderrich-
tung 1.1 gefordert.

[0033] Der Darstellung gemaf Figur 2.1 ist eine ver-
groRerte Darstellung einer abgetauchten und einer in die
Transportverrippung des Transportkorbes eingreifenden
Transportklinke zu entnehmen.

[0034] Aus der Darstellung gemafR Figur 2.1 ist ent-
nehmbar, dass eine der Transportklinken 10 sich in ihrer
aufgestellten Position 17 befindet, wahrend die andere
der Transportklinken 10 des Paares 22 von Transport-
klinken sich in ihrer abgetauchten Position 18 befindet.
Beide Transportklinken 10 des Transportklinkenpaares
22 sind an der Achse 8 aufgenommen, die in dem U-
férmigen Lager 7 aufgenommeniist. Das U-férmige Lager
7 ist in einem Durchbruch 16 der Wand der zweiten
Transportschiene 6 angeordnet. Die Achse 8, an der die
Transportklinken 10 aufgenommen sind, ist mittels Ab-
standshaltern 9 gelagert. Uber das U-férmige Lager 7
werden die beim Transport des Transportkorbes 12 in
Forderrichtung 1.1 auftretenden Krafte und Momente
aufgenommen.

[0035] Die Transportklinke 10, die in der Darstellung
gemal Figur 2.1 ihre in Bezug auf die Transportverrip-
pung 23 aufgestellte Position 17 angenommen hat, er-
reicht diese Position aufgrund des in gréRerer Hohe aus-
gebildeten Gegengewichtsabschnitts 10.4 (vgl. auch
Darstellung gemaf Figur 3). Aufgrund des in einer gré-
Reren Ho6he ausgebildeten Gegengewichtsabschnitts
10.4 einer jeden der Transportklinken 10, die als schlupf-
freie Kippklinken ausgefihrt sind, wirkt auf die Kompo-
nenten 10.1 und 10.2 einer jeden Transportklinke 10 ein
Drehmoment in Aufstellrichtung bezogen auf die Achse
8. Bei der Vorwartsbewegung des Transportkorbes 12
auf den seitlich in der Durchlaufsplimaschine verlaufen-
den Korbflihrungsschienen 4, liegt die quer zur Foérder-
richtung 1.1 schwenkende, ihre aufgestellte Position 17
einnehmende Transportklinken 10 mit ihrer StoRflache
10.3 an dem sich vor ihr befindlichen Steg 14 der an der
Unterseite des Transportkorbes 12 ausgebildeten Trans-
portverrippung 23 an und schiebt den Transportkorb in
Langsrichtung der Durchlaufsptlmaschine, d.h. in For-
derrichtung 1.1 bis zur Endlage des Hubes der zweiten
Transportschiene 6.

[0036] Bei dem sich anschliefenden Riickwartshub
entgegen der Forderrichtung 1.1 der zweiten Transport-
schiene 6, wird die quer zur Férderrichtung 1.1 schwen-
kende Transportklinke 10 entgegengesetzt der Forder-
richtung 1.1 des in diesem Moment stationar verharren-
den Transportkorbes 12 bewegt. Trifft der Riicken 10.1
der Transportklinke 10 beim Ruckwartshub entgegen der
Forderrichtung 1.1 auf den sich hinter der Transportklin-
ke 10 befindlichen Steg 14 der an der Unterseite des
Transportkorbes 12 ausgebildeten Transportverrippung
23, so driickt dieser Steg 14 den Riicken 10.1 der Trans-
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portklinke 10 nach unten. Die bevorzugt als schlupffreie
Kippklinke ausgebildete Transportklinke 10 fuhrt auf-
grund ihrer Lagerung an der Achse 8 dabei eine
Schwenkbewegung quer zur Foérderrichtung 1.1 aus. Die
Transportklinke 10 bleibt solange in ihrer abgetauchten
Position 18, bis der sich uber ihr befindliche Steg 14 die
Spitze 10.2 der Transportklinke 10 freigibt und somit eine
rickwarts gerichtete Schwenkbewegung der Transport-
klinke 10 quer zur Férderrichtung 1.1 in die aufgestellte
Position 17 zulasst.

[0037] Sobald die Transportklinke 10 sich aufgestellt
hat, endet der Rickwartshub der zweiten Transport-
schiene 6. Da die Bewegung der Transportklinke 10 quer
zur Férderrichtung 1.1 erfolgt, stellt die Spitze 10.2 der
Transportklinke 10 sich, ohne zwangslaufig einen Ab-
stand zu verursachen, unmittelbar nach dem Passieren
des sie herunterdriickenden Stegs 14 der Transportver-
rippung 23 an der Unterseite des Transportkorbes 12 auf
und ist somit ohne Schlupf zum Eingriff fir eine Vorwarts-
bewegung des Transportkorbes 12 in Férderrichtung 1.1
bereit. Die Stolflache 10.3 der erfindungsgemaf
schlupffrei ausgebildeten Transportklinke 10 steht somit
unmittelbar, d.h. ohne einen Abstand zu dem Steg 14
einzunehmen, eben vor diesem Steg 14 des in Forder-
richtung 1.1 zu férdernden Transportkorbes 12. Beim
sich anschlieRenden Vorwartshub der zweiten Trans-
portschiene 6 wird der Transportkorb 12 schlupffrei sofort
in Foérderrichtung 1.1 nach vom beférdert.

[0038] Durch die Anordnung von zwei oder mehreren
Transportklinken 10 unmittelbar hintereinander, wobei
diese Anordnung in ihrer Gesamtheit keine gréRere Lan-
ge bildet als der Abstand zweier hintereinander liegender
Stege 14 der Transportverrippung 23 an der Unterseite
des Transportkorbes 12, kénnen sehr kleine, d.h. kurze
Hube zur Fortbewegung des Transportkorbes 12 erreicht
werden, die sich vorteilhaft fir das Wasch- und Klarspul-
ergebnis auswirken.

[0039] Das Anwenden der Kurzhubtechnik, d.h. mit
kiirzeren Hiiben in Foérderrichtung 1.1 Transportkorbe 12
zu transportieren, ist insbesondere dann sinnvoll, wenn
die Transportklinken 10 schlupffrei den Transportkorb 12
durch die Durchlaufspilmaschine beférdern, da durch
jeden durchgeflihrten Hub eines Transportschlittens mit
schlupfbehafteten Transportklinken sich der negativ aus-
wirkende Schlupf aufsummiert. Durch die sich aufsum-
mierende Stillstandzeit des Transportkorbes 12 ergibt
sich bei den Lésungen gemal des Standes der Technik
eine zunehmende Ungleichférmigkeit der Transportbe-
wegung des Transportkorbes 12 in Férderrichtung 1.1.

[0040] Je mehr kurze schlupfbehaftete Hibe ausge-
fuhrt werden, desto ungleichférmiger wird der Transport-
korb in Férderrichtung 1.1 beférdert, was sich negativ
auf das erzielbare Wasch- und Klarspiilergebnis aus-
wirkt.

[0041] Bei gleicher, mittlerer Geschwindigkeit ist es
deshalb sehr vorteilhaft, anstelle langer Hiibe, kurze Hi-
be zur Bewegung des Transportkorbes 12 zu realisieren,
dadurch eine Aneinanderreihung vieler kurzer Hiibe eine
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gleichférmigere Bewegung des Transportkorbes 12 und
somit eine gleichmaRigere Beaufschlagung des in die-
sem enthaltenen zu reinigenden Gutes sowohl mit
Waschlauge als auch mit Klarspiilwasser erfolgen kann.
Unter mittlerer Transportgeschwindigkeit wird die Ge-
samtstrecke, die der Transportkorb 12 zuriickzulegen
hat, geteilt durch die dafiir benétigte Zeit verstanden.
[0042] Trotz auftretender Hochgeschwindigkeitspha-
sen sind kurze schnell hintereinander ausgefiihrte Hiibe
zur Bewegung des Transportkorbes 12 in Férderrichtung
1.1 besser fir das Wasch- und Absplilergebnis, da z.B.
die Bewegung eines. Trinkglases gleichmaRiger erfolgt.
Das bedeutet, dass bei kurzen Hiiben z.B. ein schlankes
Trinkglas nicht wie bei den herkdmmlichen aus dem
Stand der Technik bekannten Forderverfahren mit einem
Hub Uber den linienférmigen Sprihstrahl in der Klarsplil-
zone transportiert wird, sondern dass dazu dem erfin-
dungsgemalf’ vorgeschlagenen Vorschlag folgend meh-
rere kleine Hiibe genutzt werden, was die Benetzung des
herausgegriffenen als Beispiel genannten schlanken
Trinkglases mit Klarspulwasser erheblich verbessert.
[0043] Der Darstellung gemaf Figur 3 ist eine Vorder-
ansicht der Transportschienen mit eingebauten Trans-
portklinken, die bevorzugt als schlupffreie Kippklinken
ausgebildet sind, zu entnehmen.

[0044] AusderDarstellunggemaf Figur 3 geht hervor,
dass die in Drehrichtung 3.1 rotierende Drehachse 3 an
ihnrem Drehteller 3.2 den Zapfen 3.3 aufnimmt, der ex-
zentrisch zur Drehachse 3 angeordnet ist. Der Zapfen
betédtigt einen Kulissenstein 3.4, der seinerseits in der
Quertraverse 2 aufgenommen ist, durch den der ersten
Transportschiene 5 und der zweiten Transportschiene 6
eine senkrecht zur Zeichenebene gemaf Figur 3 erfol-
gende Hin- und Herbewegung aufgepragt wird.

[0045] Der in Figur 3 dargestellte Transportkorb 12
zeigt die an dessen Unterseite ausgebildete Transport-
verrippung 23 sowie die einzelnen in der Zeichenebene
verlaufenden Rippen 14 an der Unterseite des Trans-
portkorbbodens 13. Der Transportkorb 12 ruht mit seiner
Transportverrippung 23 auf Abstltzflachen 4.1 der sich
senkrecht zur Zeichenebene erstreckenden Korbtrans-
portschienen 4.

[0046] Unterhalb der Abstitzflachen 4.1 der Korbfiih-
rungsschienen 4 verlaufen die erste Transportschiene 5
sowie die zweite Transportschiene 6 senkrecht zur Zei-
chenebene gemal Figur 3. Aus der Darstellung geman
Figur 3 geht hervor, dass Paare 22 von Transportklinken
10 sowohl in der ersten Transportschiene 5 als auch in
der zweiten Transportschiene 6 angeordnet sind. Die
Transportklinken 10, die sowohl an der ersten Transport-
schiene 5 als auch an der zweiten Transportschiene 6 in
ihrer aufgestellten Position 17 bzw. ihrer abgetauchten
Position 18 dargestellt sind, sind um die Achsen 8
schwenkbar, die in den Figur 2.1 entnehmbaren U-for-
migen Lagern 7 aufgenommen sind. Aus der Darstellung
gemal Figur 3 geht hervor, dass eine jede Transport-
klinke 10 in Bezug auf ihren Lagerungs- und Schwenk-
punkt an der Achse 8 einen ersten Hebelarm a und einen
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zweiten Hebelarm b aufweist. Am ersten Hebelarm a sind
der Riicken 10.1 sowie die Spitze 10.2 und die in Figur
3 nicht dargestellte Stol3flache 10.3 aufgenommen. Die
Hoéhe der Transportklinke 10 auf dieser Seite ist durch
Bezugszeichen d gekennzeichnet. Am Ende des zweiten
Hebelarms b einer jeden Transportklinke 10 befindet sich
der Gegengewichtsabschnitt 10.4, der im Vergleich zur
Hoéhe d der gegeniiber liegenden Seite der Transport-
klinke 10, wesentlich héher ausgefiihrt ist und eine Héhe
c aufweist. Aufgrund dieser Geometrie der Transportklin-
ken 10 wird aufgrund des langeren Hebelarms des zwei-
ten Hebelarms b und der gréReren Hohe des Gegenge-
wichtsabschnitts 10.4, namlich Hohe ¢, ein Drehmoment
auf die Transportklinke 10 ausgelbt, was die Bewegung
der Transportklinke 10 in die Freirdume der an der Un-
terseite des Transportkorbes 12 ausgebildeten Trans-
portverrippung 23 ermdglicht. Eine Auslenkung der
Transportklinke 10 von ihrer aufgestellten Position 17 in
ihre abgetauchte Position 18 erfolgt durch Auflaufen des
Ruckenabschnitts 10.1 auf einen Steg 14 an der Trans-
portverrippung 23 (vgl. Darstellung gemaR Figur 2.1) bei
der Rickwartsbewegung der jeweiligen Transportschie-
ne 5 oder 6. Die Schwenkbewegung der Transportklin-
ken 10 um die Achse 8 ist durch den mit Bezugszeichen
11 bezeichneten Doppelpfeil identifiziert.

[0047] Die in Figur 3 dargestellte (iber die Drehachse
3 angetriebene Quertraverse 2 ist mit den sich senkrecht
zur Zeichenebene gemal Figur 3 erstreckenden Trans-
portschienen, d.h. mitder ersten Transportschiene 5 und
der zweiten Transportschiene 6 gekoppelt und pragt der
ersten Transportschiene 5 sowie der zweiten Transport-
schiene 6 einein der Zeichenebene verlaufende Hin- und
Herbewegung auf. Der vorgeschlagenen Erfindung fol-
gend, kann selbstverstandlich nicht nur ein einziger
Transportkorb, sondern eine Vielzahl hintereinander an-
geordneter Transportkdrbe 12, die mit dem zu reinigen-
den Gut gefiillt sind, in Kurzhubtechnik insbesondere
durch die als Klarspuilzone oder Frischwasserklarspul-
zone ausgebildete Behandlungszone der Durchlaufspil-
maschine transportiert werden, wobei eine gleichmaRige
Benetzung insbesondere problematischen Reinigungs-
gutes, wie z.B. schlanke Trinkglaser, gewahrleistet ist.

Bezugszeichenliste

[0048]

1  Symmetrieachse

1.1 Fdrderrichtung

2 Quertraverse

3 Drehachse

3.1 Drehrichtung Antrieb
3.2  Drehteller

3.3 Zapfen

3.4  Kulissenstein

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

4 Korbflihrungsschiene

4.1 Abstitzflache fir Transportkorb
5 1. Transportschiene

6 2. Transportschiene

7 U-férmiges Lager

8 Achse (Schwenkachse)

9 Abstandshalter

10 Transportklinke (schlupffreie Kippklinke)
10.1  Ricken

10.2  Spitze

10.3  StofRflache

10.4  Gegengewichtsabschnitt

10.5 Lagerungsflansch

11 Schwenkbewegung Transportklinke 10

12  Transportkorb

13  Transportkorbboden

14  Steg

15  Stegzwischenraum

16  Durchbruch Transportschienenwand

17  aufgestellte Position der Transportklinke 10
18  abgetauchte Position der Transportklinke 10
19  Lagerungsblech

20  Sicherungsblech

21 Gleitlagerklotz

22  Transportklinkenpaar

23  Transportverrippung am Transportkorb 12

a 1. Hebelarm
b 2. Hebelarm

c Hohe Gegengewichtsabschnitt 10.4
d Hohe Ricken 10.1

VH  Vorhub
RH  Ruickhub
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Transport eines Transportkorbes
(12) durch eine mehrere Behandlungszonen aufwei-
sende Durchlaufspilmaschine mittels an Transport-
schienen (5, 6) aufgenommener Transportklinken
(10) in Forderrichtung (1.1), wobei die Transport-
schienen (5, 6) Uber eine Drehachse (3) angetrieben
sind, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Schwenkbewegung (11) der Transportklinken (10)
bei einem Vorwartshub (VH) der Transportschienen
(5, 6) und bei deren Rickhub (RH) um eine parallel
zur Forderrichtung (1.1) verlaufende Achse (8) er-
folgt.

2. Verfahren gemal® Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Transportklinken (10) wahrend
des Vorhubs (VH) in Forderrichtung (1.1) in einer
aufgestellten Position (17) Auflenbereiche einer
Transportverrippung (23) an der Unterseite des



10.

15
Transportkorbes (12) untergreifen.

Verfahren gemafl Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Transportklinken (10) wahrend
des Riickhubs (RH) durch den Transportkorb (12) in
eine abgetauchte Position (18) gestellt werden.

Verfahren gemafl Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Vorhub (VH) des Transportkor-
bes (12) in Férderrichtung (1.1) durch einzelne kurze
Hiibe erfolgt, deren Hublange kleiner ist als der Ab-
stand (15) von Stegen (14) an der Transportverrip-
pung (23) des Transportkorbes (12).

Verfahren gemafl Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Transportklinken (10) wahrend
des Vorhubs (VH) in Férderrichtung (1.1) in ihrer auf-
gestellten Position (18) in der Mitte einer Transport-
verrippung (23) des Transportkorbes (12) eingreifen.

Verfahren gemafl Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass nach der Passage des Stegs (14)
der Transportverrippung (23), der die Transportklin-
ke (10) in der abgetauchten Position (18) halt, die
Transportklinke (10) die aufgestellte Position (17)
abstandsfrei zum nachstliegenden, fir den Vorhub
(VH) in Forderrichtung (1.1) wirksamen Steg (14)
einnimmt.

Durchlaufspllmaschine mit mehreren Behand-
lungszonen und mit mindestens einer Flhrungs-
schiene (4) zur Fiihrung von Transportkdrben (12),
in denen zu reinigendes Gut aufgenommen ist, mit
Transportschienen (5, 6), die angetrieben sind und
an welchen, den Transportkorb (12) erfassende,
Transportklinken (10) aufgenommen sind, dadurch
gekennzeichnet, dass die Transportklinken (10) an
Drehachsen (8) schwenkbar gelagert sind, die par-
allel zur Foérderrichtung (1.1) des Transportkorbes
(12) orientiert sind.

Durchlaufspilmaschine gemafR Anspruch 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Transportklinken
(10) als schlupffreie Kippklinken ausgefihrt sind.

Durchlaufspilmaschine gemafR Anspruch 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Transportklinken
(10) an den Transportschienen (5, 6) paarweise (22)
angeordnet sind oder mehrere Transportklinken (10)
in Férderrichtung (1.1) hintereinander liegend ange-
ordnet sind.

Durchlaufspilmaschine gemafR Anspruch 9, da-
durch gekennzeichnet, dass ein Zwischenraum
(15) zwischen Stegen (14) einer Transportférderung
(23) des Transportkorbes (12) eine in Férderrichtung
(1.1) gesehen kirzere Lange aufweist in Bezug auf
die Lange eines Paares (22) von Transportklinken
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11.

12.

13.

14.

15.

16.

16

(10) oder mehrerer hintereinander liegender Trans-
portklinken (10) in Forderrichtung (1.1) gesehen.

Durchlaufspilmaschine gemafl Anspruch 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Transportklinken
(10) in einem U-férmigen Lager (7) an Durchbriichen
(16) der Wand der Transportschienen (5, 6) aufge-
nommen sind.

Durchlaufspiilmaschine gemaR Anspruch 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Transportklinken
(10) einen in eine Transportverrippung (23) eingrei-
fenden Abschnitt (10.1, 10.2, 10.3) und einen Ge-
gengewichtsabschnitt (10.4) aufweisen.

Durchlaufspilmaschine gemaR Anspruch 12, da-
durch gekennzeichnet, dass der die Transportver-
rippung (23) ergreifende Abschnitt (10.1, 10.2, 10.3)
eine geringere Hohe (d) aufweist als die Hohe (c)
des Gegengewichtabschnitts (10.4) der Transport-
klinke (10).

Durchlaufspulmaschine gema® Anspruch 12, da-
durch gekennzeichnet, dass der die Transportver-
rippung (23) ergreifende Abschnitt (10.1, 10.2, 10.3)
der Transportklinke (10) an einem ersten Hebelarm
(a) in Bezug auf die Achse (8) aufgenommen ist, der
kirzer ist als der zweite Hebelarm (b), an dem der
Gegengewichtsabschnitt (10.4) aufgenommen ist.

Durchlaufspilmaschine gemaR Anspruch 12, da-
durch gekennzeichnet, dass der die Transportver-
rippung (23) ergreifende Abschnitt der Transportklin-
ke (10) eine Stol¥flache (10.3) und einen Ricken
(10.1) aufweist.

Durchlaufspilmaschine gemaR Anspruch 15, da-
durch gekennzeichnet, dass der Riicken (10.1) ei-
ne Schrage aufweist, die bei Rickhub (RH) der
Transportschienen (5, 6) auf den nachstliegenden
Steg (14) der Transportverrippung (23) auflauft und
die Transportklinke (10) von ihrer aufgestellten Po-
sition (17) in ihre abgetauchte Position (18) Uber-
flhrt.

Claims

Method for transporting a transportation rack (12)
through a conveyor-type dishwasher which has a
plurality of treatment zones by means of transporta-
tion catches (10) which are accommodated on trans-
portation rails (5, 6) in the conveying direction (1.1),
with the transportation rails (5, 6) being driven by
means of a rotary shaft (3), characterized in that
the transportation catches (10) pivot (11) about a
shaft (8), which runs parallel to the conveying direc-
tion (1.1), during a forward stroke (VH) of the trans-
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portation rails (5, 6) and during the return stroke (RH)
of said transportation rails.

Method according to Claim 1, characterized in that
the transportation catches (10) engage beneath out-
er regions of a ribbed transportation arrangement
(23) on the lower face of the transportation rack (12)
during the advancing stroke (VH) in the conveying
direction (1.1) in an upright position (17).

Method according to Claim 1, characterized in that
the transportation catches (10) are moved to a
dipped position (18) by the transportation rack (12)
during the return stroke (RH).

Method according to Claim 2, characterized in that
the advancing stroke (VH) of the transportation rack
(12) in the conveying direction (1.1) is performed by
short individual strokes whose stroke length is less
than the spacing (15) between webs (14) on the
ribbed transportation arrangement (23) of the trans-
portation rack (12).

Method according to Claim 1, characterized in that
the transportation catches (10) engage in the center
of a ribbed transportation arrangement (23) of the
transportation rack (12) in their upright position (18)
during the advancing stroke (VH) in the conveying
direction (1.1).

Method according to Claim 3, characterized in that,
after the web (14) of the ribbed transportation ar-
rangement (23), which web holds the transportation
catch (10) in the dipped position (18), has passed,
the transportation catch (10) assumes the upright
position (17) such that it does not have a spacing
from the closest web (14) which produces the ad-
vancing stroke (VH) in the conveying direction (1.1).

Conveyor-type dishwasher comprising a plurality of
treatment zones and comprising at least one guide
rail (4) for guiding transportation racks (12) which
hold items to be cleaned, comprising transportation
rails (5, 6) which are driven and on which transpor-
tation catches (10) which grasp the transportation
rack (12) are held, characterized in that the trans-
portation catches (10) are mounted such that they
can pivot on rotary shafts (8) which are oriented par-
allel to the conveying direction (1.1) of the transpor-
tation rack (12).

Conveyor-type dishwasher according to Claim 7,
characterized in that the transportation catches
(10) are designed as slip-free tilting catches.

Conveyor-type dishwasher according to Claim 7,
characterized in that the transportation catches
(10) are arranged in pairs (22) on the transportation
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

rails (5, 6), or a plurality of transportation catches
(10) are arranged one behind the other in the con-
veying direction (1.1).

Conveyor-type dishwasher according to Claim 9,
characterized in that a space (15) between webs
(14) of a transportation conveying arrangement (23)
of the transportation rack (12) is shorter, as seen in
the conveying direction (1.1), than a pair (22) of
transportation catches (10) or a plurality of transpor-
tation catches (10) which are situated one behind
the other as seen in the conveying direction (1.1).

Conveyor-type dishwasher according to Claim 7,
characterized in that the transportation catches
(10) are held in a U-shaped bearing (7) in apertures
(16) in the wall of the transportation rails (5, 6).

Conveyor-type dishwasher according to Claim 7,
characterized in that the transportation catches
(10) have a section (10.1, 10.2, 10.3) which engages
in a ribbed transportation arrangement (23), and a
counterweight section (10.4).

Conveyor-type dishwasher according to Claim 12,
characterized in that the section (10.1, 10.2, 10.3)
which grasps the ribbed transportation arrangement
(23) has a lower height (d) than the height (c) of the
counterweight section (10.4) of the transportation
catch (10).

Conveyor-type dishwasher according to Claim 12,
characterized in that the section (10.1, 10.2, 10.3)
ofthe transportation catch (10), which section grasps
the ribbed transportation arrangement (23), is held
on afirst lever arm (a) in relation to the shaft (8), said
first lever arm being shorter than the second lever
arm (b) on which the counterweight section (10.4) is
held.

Conveyor-type dishwasher according to Claim 12,
characterized in that the section of the transporta-
tion catch (10) which grasps the ribbed transporta-
tion arrangement (23) has an abutment face (10.3)
and a back (10.1).

Conveyor-type dishwasher according to Claim 15,
characterized in that the back (10.1) has a slope
which runs onto the closest web (14) of the ribbed
transportation arrangement (23) during the return
stroke (RH) of the transportation rails (5, 6) and
moves the transportation catch (10) from its upright
position (17) to its dipped position (18).

Revendications

1.

Procédé pour transporter un panier de transport (12)
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dans un lave-vaisselle a avancement automatique
présentant plusieurs zones de traitement au moyen
de cliquets de transport (10) placés sur des rails de
transport (5, 6) dans une direction d’avancement
(1.1), dans lequel les rails de transport (5, 6) sont
entrainées au moyen d’un axe de rotation (3), ca-
ractérisé en ce qu’il se produit, dans le cas d’une
course d’avance (VH) des rails de transport (5, 6) et
dans le cas de leur course de retour (RH), un mou-
vement de pivotement (11) des cliquets de transport
(10) autour d'un axe (8) parallele a la direction
d’avancement (1.1).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les cliquets de transport (10), lors de la cour-
se d’avance (VH) dans la direction d’avancement
(1.1), saisissent par le dessous, dans une position
d’élévation (17), des zones extérieures d’un systéme
nervuré de transport (23) au niveau de la face infé-
rieure d’un panier de transport (12).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les cliquets de transport (10), pendant la
course de retour (RH) sont amenés dans une posi-
tion d’effacement (18) au moyen du panier de trans-
port (12).

Procédé selon la revendication 2, caractérisé en
ce que la course d’avance (VH) du panier de trans-
port (12) dans la direction d’avancement (1.1) est
obtenue au moyen de courses courtes individuelles
dontlalongueurde course estinférieure aladistance
(15) séparant des nervures (14) prévues sur le sys-
teme nervuré de transport (23) du panier de transport
(12).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les cliquets de transport (10) pendant la cour-
se d’avance (VH) dans la direction d’avancement
(1.1) viennent en prise, dans leur position (18) d’élé-
vation, au milieu d’'un systéme nervuré de transport
(23) du panier de transport (12).

Procédé selon la revendication 3, caractérisé en
ce que, apres le passage de la nervure (14) du sys-
téme nervuré de transport (23), qui maintient les cli-
quets de transport (10) dans la position d’effacement
(18), les cliquets de transport (10) adoptent la posi-
tion d’élévation (17) sans écartement par rapport a
la nervure (14) suivante, effective pour la course
d’avance (VH) dans la direction d’avancement (1.1).

Lave-vaisselle a avancement automatique avec une
pluralité de zones de traitement et avec au moins un
rail de guidage (4) pour le guidage de paniers de
transport (12), dans lequel sont regus les articles a
laver, avec des rails de transport (5, 6), qui sont en-
trainés et sur lesquels sont regus des cliquets de
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13.

14.
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transport (10) qui viennent en prise avec le panier
de transport (12), caractérisé en ce que les cliquets
de transport (10) sont portés de fagon pivotante sur
des axes de rotation (8) qui sont orientés parallele-
ment a la direction d’avancement (1.1) du panier de
transport (12).

Lave-vaisselle a avancement automatique selon la
revendication 7, caractérisé en ce que les cliquets
de transport (10) sont agencés les uns derriére les
autres.

Lave-vaisselle a avancement automatique selon la
revendication 7, caractérisé en ce que les cliquets
de transport (10) sont disposés par paires (22) sur
les rails de transport (5, 6) ou plusieurs cliquets de
transport (10) sont disposés pour étre situés les uns
derriere les autres dans la direction d’avancement
(1.1).

Lave-vaisselle a avancement automatique selon la
revendication 9, caractérisé en ce qu’un espace
intermédiaire (15) entre des nervures (14) d'un sys-
téme de transport (23) du panier de transport (12)
présente, vu dans la direction d’avancement (1.1)
une longueur qui est plus courte par rapport a la lon-
gueur d’une paire (22) des cliquets de transport (10)
ou de plusieurs cliquets de transport (10) situés les
uns derriere les autres vu dans la direction d’avan-
cement (1.1).

Lave-vaisselle a avancement automatique selon la
revendication 7, caractérisé en ce que les cliquets
de transport (10) sont regus dans des dispositifs
d’appui en forme de U (7) au niveau d’ouvertures
(16) de la paroi des rails de transport (5, 6).

Lave-vaisselle a avancement automatique selon la
revendication 7, caractérisé en ce que les cliquets
de transport (10) présentent une portion (10.1, 10.2,
10.3) qui vient en prise dans un systéme nervuré de
transport (23) ainsi qu'une portion de contrepoids
(10.4).

Lave-vaisselle a avancement automatique selon la
revendication 12, caractérisé en ce que la portion
(10.1,10.2, 10.3) qui vient en prise dans le systéeme
nervuré de transport (23) présente une hauteur (d)
qui est inférieur a la hauteur (c) de la portion de con-
trepoids (10.4) du cliquet de transport (10).

Lave-vaisselle a avancement automatique selon la
revendication 12, caractérisé en ce que la portion
(10.1, 10.2, 10.3) du cliquet de transport (10) qui
vient en prise dans le systéme nervuré de transport
(23) estregue, par rapport a I'axe (8), au niveau d’un
premier bras de levier (a) qui est plus court que le
deuxiéme bras de levier (b), au niveau duquel est
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recu la portion de contrepoids (10.4).

Lave-vaisselle a avancement automatique selon la
revendication 12, caractérisé en ce que la portion
du cliquet de transport (10) qui vient en prise dans
le systeme nervuré de transport (23) présente une
surface d'impact (10.3) et une partie dorsale (10.1).

Lave-vaisselle a avancement automatique selon la
revendication 15, caractérisé en ce que la partie
dorsale (10.1) présente une inclinaison qui, lors de
la course de retour (RH) des rails de transport (5, 6)
arrive sur la nervure suivante (14) du systéme ner-
vuré de transport (23) et déplace le cliquet de trans-
port (10) de sa position d’élévation (17) a sa position
d’effacement (18).
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