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(57)  Es wird eine Reinigungsvorrichtung (110) zum
Reinigen von Reinigungsgut (120) vorgeschlagen, wel-
che insbesondere zur Reinigung von Geschirr einsetzbar
sein kann. Die Reinigungsvorrichtung (110) umfasst min-
destens einen Durchlaufreinigungsautomaten, insbe-
sondere eine Durchlaufgeschirrspilmaschine (112). Der
Durchlaufreinigungsautomat weist mindestens eine
Transportvorrichtung (114) auf und ist eingerichtet, um

Geschirrspiilmaschine mit Handhabungsgerat an der Geschirraufgabe

das Reinigungsgut (120) durch mindestens eine Reini-
gungszone (134) zu transportieren. Die Reinigungsvor-
richtung (110) weist weiterhin mindestens ein Handha-
bungsgerat (160) auf, insbesondere einen Roboter. Das
Handhabungsgerat (160) ist eingerichtet, um bereitge-
stelltes Reinigungsgut (120) zumindest teilweise selbst-
tatig aufzunehmen und an die Transportvorrichtung
(114) zu Ubergeben.
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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft eine Reinigungsvorrich-
tung zum Reinigen von Reinigungsgut sowie entspre-
chende Verfahren zum Beschicken eines Durchlaufrei-
nigungsautomaten und zum Reinigen von Reinigungs-
gut. Derartige Reinigungsvorrichtungen und Verfahren
werden insbesondere im Bereich der Gemeinschaftsver-
pflegung in GroRkiichen eingesetzt, beispielsweise in
Schulen, Behorden, Krankenhdusern und Pflegehei-
men, Betriebskantinen oder &hnlichen Einrichtungen.
Insbesondere erfolgt ein Einsatz derartiger Reinigungs-
vorrichtungen und Verfahren beim Reinigen von Ge-
schirr wie beispielsweise Glasern, Tellern, Besteck, Tas-
sen, Tabletts oder anderen Gegenstanden, welche direkt
oder indirekt mit zum Verzehr geeigneten Gegensténden
in Berihrung kommen. Grundsétzlich ist jedoch ein Ein-
satz der vorgeschlagenen Reinigungsvorrichtung und
der vorgeschlagenen Verfahren auch fur die Reinigung
von anderen Arten von Reinigungsgut méglich.

Stand der Technik

[0002] In Einrichtungen zur Gemeinschaftsverpfle-
gung, wie beispielsweise Mensen in Hochschulen, Be-
triebskantinen, Krankenhauskantinen oder &ahnlichen
Einrichtungen erfolgt zu StoRzeiten der Verpflegung in
der Regel ein gleichzeitiger Anfall hoher Mengen an Rei-
nigungsgut, wie beispielsweise Geschirr, Besteck und
Speisetabletts. Dabei werden ublicherweise gebrauchte
Speisetabletts komplett bestlckt mit allen Geschirr- und
Besteckteilen sowie Abfallen beispielsweise mit Hilfe ei-
nes Forderbands in die Ndhe einer Geschirraufgabe ei-
ner Spllmaschine, beispielsweise einer Durchlaufge-
schirrsplilmaschine, beférdert. Durchlaufgeschirrspil-
maschinen sind beispielsweise in Form von Korbtrans-
portmaschinen oder in Form von Bandtransportmaschi-
nen bekannt. An der Geschirraufgabe werden die Ge-
schirr- und Besteckteile Uiblicherweise von Hand von den
Tabletts abgenommen und auf das Transportband der
Spllmaschine oder in die Geschirrkdrbe eingesetzt. Die-
se Arbeit ist sehr monoton und bei hohem Aufkommen
an Geschirr bzw. Reinigungsgut, beispielsweise wah-
rend der genannten Stol3zeiten, sehr anstrengend.
[0003] Wenn eine gréfRere Menge an Reinigungsgut
auftritt, ist dieses Arbeitsvolumen oft nicht mehr von einer
einzelnen Bedienperson zu bewaltigen. Aus diesem
Grund werden an der Geschirraufgabe, beispielsweise
an den Einlaufzonen von grof3en Spilanlagen, in der Re-
gel mehrere Abrdumplatze vorgesehen und auch mit
Personal besetzt. Dies erhdht jedoch dann den Platzbe-
darf an diesen Einlaufzonen. Zudem wird der finanzielle
Aufwand flir den Betreiber erheblich erhéht. Schwankun-
gen im Aufkommen an Reinigungsgut sind bei dieser
Konstellation nur schwer auszugleichen, und es wird in
der Regel unnétig viel Personal vorgehalten.
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[0004] Alternativ kommen bei sehr gro3en Spilanla-
gen mit sehr hohem Aufkommen an Reinigungsgut so
genannte Sortier-Vollautomaten zum Einsatz. Derartige
Sortier-Vollautomaten sind speziell fir den vorkommen-
den Gedecksatz konstruiert. Bei diesen Anlagen werden
die Tabletts mechanisch gewendet und die Geschirrteile
Uber Weichen, Schleusen und mit &hnlichen Hilfsmitteln
und Verfahren mit Hilfe von Férdereinrichtungen der Ge-
schirrspilmaschine zugeleitet. Diese Anlagen bauen je-
doch sehr grof3, bendétigen daher viel Platz und sind teuer
in der Anschaffung. Dartber hinaus sind diese Anlagen
unflexibel hinsichtlich der Art des anfallenden Reini-
gungsguts sowie der Verteilung dieses Reinigungsguts
auf den Tabletts. Die Anlagen sind in der Regel nur fir
einen, speziellen Einsatzfall konstruiert. Weiterhin sind
derartige Anlagen aufgrund der hohen Komplexitat sehr
wartungsintensiv und vergleichsweise stéranfallig.

Aufgabe der Erfindung

[0005] Esist daher eine Aufgabe der vorliegenden Er-
findung, eine Reinigungsvorrichtung und Verfahren zum
Beschicken eines Durchlaufreinigungsautomaten sowie
zum Reinigen von Reinigungsgut bereitzustellen, welche
die Nachteile bekannter Vorrichtungen und Verfahren
zumindest weitgehend vermeiden. Insbesondere sollen
die Reinigungsvorrichtung und die Verfahren einen ho-
hen Automatisierungsgrad erméglichen und gleichzeitig
flexibel einsetzbar sein.

Offenbarung der Erfindung

[0006] Diese Aufgabe wird durch eine Reinigungsvor-
richtung sowie durch Verfahren mit den Merkmalen der
unabhangigen Anspriiche geldst. Vorteilhafte Weiterbil-
dungen der Erfindung, welche einzeln oder in Kombina-
tion realisiert sein kénnen, sind in den abhangigen An-
spriichen dargestellt.

[0007] Es wird eine Reinigungsvorrichtung zum Reini-
gen von Reinigungsgut vorgeschlagen, welche minde-
stens einen Durchlaufreinigungsautomaten aufweist.
Weiterhin wird ein Verfahren zum Beschicken eines
Durchlaufreinigungsautomaten mit Reinigungsgut vor-
geschlagen. Dabei kann die Reinigungsvorrichtung ins-
besondere eingerichtet sein, um ein erfindungsgemafies
Verfahren durchzufiihren, beispielsweise mittels einer
oder mehrerer entsprechender Steuerungen, und das
Verfahren kann unter Verwendung einer erfindungsge-
mafen Reinigungsvorrichtung durchgefihrt werden. In-
sofern kann fir mogliche Ausgestaltungen der Reini-
gungsvorrichtung auf Details des Verfahrens verwiesen
werden und umgekehrt.

[0008] Das Verfahren dient dem Beschicken eines
Durchlaufreinigungsautomaten mit Reinigungsgut. Un-
ter einem Beschicken ist dabei allgemein das Bereitstel-
len von Reinigungsgut an den Durchlaufreinigungsauto-
maten zu verstehen, welches derart erfolgt, dass das
Reinigungsgut in dem Durchlaufreinigungsautomaten
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korrekt gereinigt werden kann. Insbesondere kann das
Beschicken eine korrekte Bereitstellung des Reinigungs-
guts an eine Transportvorrichtung des Durchlaufreini-
gungsautomaten umfassen, beispielsweise in einer kor-
rekten Sortierung des Reinigungsguts, in einer korrekten
Orientierung, in einer korrekten Einordnung in Facher fiir
bestimmte Arten von Reinigungsgut oder ahnliches. Das
Verfahren lasst sich auch zu einem Verfahren zum Rei-
nigen des Reinigungsguts erweitern, indem mindestens
ein Reinigungsschritt erganzt wird, der in dem Durch-
laufreinigungsautomaten durchgefiihrt wird.

[0009] Die vorgeschlagene Reinigungsvorrichtung
kann insbesondere zum Reinigen von Geschirr einge-
setzt werden. Unter Geschirr sind dabei, wie oben dar-
gestellt, Gegenstande zu verstehen, welche direkt oder
indirekt mit zum Verzehr geeigneten Speisen und Ge-
tranken in Berlihrung kommen kdénnen und/oder bei der
Zubereitung derartiger Speisen und/oder Getranke ein-
gesetzt werden kdnnen. Beispiele derartiger Gegenstan-
de sind Teller, Schiusseln, Schalen, Tassen, Glaser, Be-
steck oder Tabletts. In der Regel wird das Reinigungsgut
aus mehreren Einzelteilen zusammengesetzt sein, so
dass beispielsweise ein mit mehreren Geschirrteilen be-
stiicktes Tablett bereitgestellt wird.

[0010] Die Reinigungsvorrichtung umfasst minde-
stens einen Durchlaufreinigungsautomaten, insbeson-
dere eine Durchlaufgeschirrspilmaschine. Dieser
Durchlaufreinigungsautomat umfasst mindestens eine
Transportvorrichtung und ist eingerichtet, um das Reini-
gungsgut durch mindestens eine Reinigungszone zu
transportieren. In dieser Reinigungszone wird das Rei-
nigungsgut mit mindestens einem Reinigungsfluid beauf-
schlagt. Es kdnnen auch mehrere derartige Reinigungs-
zonen vorgesehen sein, beispielsweise eine Vorabraum-
zone, eine Splilzone, eine Klarspllzone, insbesondere
eine Pumpenklarspllzone und/oder eine Frischwasser-
klarspulzone oder Kombinationen der genannten Reini-
gungszonen und/oder weiterer Reinigungszonen. Auch
andere Arten von Zonen kénnen in dem Durchlaufreini-
gungsautomaten vorgesehen sein, beispielsweise ein
oder mehrere Trocknungszonen, Einlaufzonen, Auslauf-
zonen oder Ahnliches. Unter einem Durchlaufreinigungs-
automaten ist somit allgemein eine fiir einen kontinuier-
lichen und/oder sequentiellen Einsatz einer Reinigung
geeignete Vorrichtung zu verstehen, welche Uber eine
entsprechende Transportvorrichtung und mindestens ei-
ne Reinigungszone verflgt. Insbesondere kann dieser
Durchlaufreinigungsautomat mindestens eine Band-
transport- und/oder Korbtransport-Durchlaufgeschirr-
spllmaschine und/oder eine Kombination derartiger
Durchlaufgeschirrspilmaschinen  und/oder  andere
Durchlaufgeschirrspilmaschinen umfassen.

[0011] Weiterhin umfasst die Reinigungsvorrichtung
mindestens ein Handhabungsgerat, insbesondere einen
Roboter. Dieses Handhabungsgerat ist eingerichtet, um
bereitgestelltes Reinigungsgut zumindest teilweise
selbsttatig aufzunehmen und an die Transportvorrich-
tung zu Ubergeben. Unter einem Handhabungsgerat ist
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dabei eine Vorrichtung zu verstehen, welche eingerichtet
ist, um auch zuféllig verteilt bereitgestelltes Reinigungs-
gut aufzunehmen und raumlich zwei- oder dreidimensio-
nal in seiner Lage und/oder Ausrichtung zu verandern,
so dass allgemein eine Aufnahme von einer Vorrichtung,
welche das Reinigungsgut bereitstellt, und eine Uberga-
be an die Transportvorrichtung auch dann maéglich ist,
wenn die bereitstellende Vorrichtung das Reinigungsgut
nicht stets in der gleichen Lage und/oder Orientierung
bereitstellt, sondern unter einer stochastischen raumli-
chen Verteilung und/oder Winkelverteilung. Insofern soll
unter einem Handhabungsgeréat eine Vorrichtung zu ver-
stehen sein, welche flexibel auf eine stochastische raum-
liche Verteilung und/oder Winkelverteilung des Reini-
gungsgutes reagieren kann und dennoch die Ubergabe
an die Transportvorrichtung bewerkstelligen kann.
[0012] Unter dem Begriff "zumindest teilweise selbst-
tatig" ist dabei zu verstehen, dass nicht jedes bereitge-
stellte Reinigungsgut von dem Handhabungsgerat auf-
genommen werden muss. Beispielsweise kénnen, wie
unten naher ausgefihrt wird, auch mehrere Handha-
bungsgerate bereitgestellt sein, welche beispielsweise
auch fur unterschiedliche Arten von Reinigungsgut ein-
gesetzt werden kdnnen. Weiterhin kénnen, zusatzlich zu
dem mindestens einen Handhabungsgerat, auch ein
oder mehrere menschliche Bedienpersonen eingesetzt
werden, welche ebenfalls bereitgestelltes Reinigungsgut
aufnehmen und an die mindestens eine Transportvor-
richtung und/oder an andere Gerate, beispielsweise an-
dere Arten von Reinigungsgeraten, libergeben.

[0013] Das mindestens eine Handhabungsgerat soll
jedoch selbsttatig wirken, in dem Sinne, dass die Auf-
nahme des bereitgestellten Reinigungsguts durch das
Handhabungsgerat ohne unmittelbaren Eingriff mensch-
lichen Bedienpersonals erfolgen kann. Das Handha-
bungsgerat soll also selbsttatig erkennen, dass ein Rei-
nigungsgut bereitgestellt ist, wie und wo dieses Reini-
gungsgut positioniert ist und soll entsprechend die Auf-
nahme und die Ubergabe dieses Reinigungsguts an die
Transportvorrichtung vornehmen.

[0014] Die Reinigungsvorrichtung kann weiterhin eine
Zuflihreinrichtung zum Zuflihren des Reinigungsguts zu
dem Durchlaufreinigungsautomaten aufweisen. Bei-
spielsweise kann die Zufiihreinrichtung eingerichtet sein,
um das Reinigungsgut zu einer Geschirraufgabe und/
oder in die Nahe dieser Geschirraufgabe des Durch-
laufreinigungsautomaten und/oder zu mehreren derarti-
gen Geschirraufgaben zuzufliihren. Diese Geschirrauf-
gabe kann beispielsweise im Bereich eines Einlaufs einer
Durchlaufgeschirrspilmaschine angeordnet sein. Das
Handhabungsgerat soll in diesem Fall eingerichtet sein,
um das Reinigungsgut selbsttatig von der Zuflihreinrich-
tung aufzunehmen und an die Transportvorrichtung zu
Ubergeben. Dabei kdnnen eine oder mehrere Zufiihrein-
richtungen, kombiniert mit einer oder mehrerer Trans-
portvorrichtungen, vorgesehen sein. Alternativ oder zu-
satzlich zu der mindestens einen Zufiihreinrichtung, wel-
che vorzugsweise vollautomatisch arbeitet, kénnen je-
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doch auch andere Arten der Bereitstellung des Reini-
gungsguts gewahlt werden, beispielsweise zusatzlich ei-
ne manuelle Bereitstellung von Reinigungsgut, beispiels-
weise Geschirr.

[0015] Die Zuflhreinrichtung kann beispielsweise
mindestens eine der folgenden Zufiihreinrichtungen um-
fassen: ein Férderband, insbesondere ein Gurtband und/
oder ein Rundriemenfdrderer; ein Kettenband, insbeson-
dere ein Plattenkettenband. Auch andere Arten von Zu-
fuhreinrichtungen und/oder Kombinationen der genann-
ten Arten und/oder anderer Arten von Zufiihreinrichtun-
gen sind jedoch denkbar. Wird ein Férderband oder ein
Kettenband verwendet, so kann dieses Forderband oder
Kettenband insbesondere senkrecht oder im Wesentli-
chen senkrecht zu einer Transportrichtung der minde-
stens einen Transportvorrichtung angeordnet sein. Das
mindestens eine Handhabungsgerat kann dann bei-
spielsweise in einem Winkelbereich zwischen der Trans-
portvorrichtung und dem Férderband bzw. einer Trans-
portrichtung der Zuflhreinrichtung angeordnet sein. In-
sofern ist das Handhabungsgerat vorzugsweise einge-
richtet, um eine Schwenkbewegung durchzufiihren, bei
welcher das von der Zufiihreinrichtung aufgenommene
Reinigungsgut um einen Winkel, vorzugsweise einen
Winkel von zumindest naherungsweise 90°, geschwenkt
wird, um auf die Transportvorrichtung aufgegeben wer-
den zu kénnen. Beispielsweise kann das Handhabungs-
gerat zu diesem Zweck eine Schwenkachse umfassen.
[0016] Wie oben dargestellt, kann die Reinigungsvor-
richtung einen oder mehrere Durchlaufreinigungsauto-
maten aufweisen. Im Falle mehrerer Durchlaufreini-
gungsautomaten, beispielsweise mindestens zweier
Durchlaufreinigungsautomaten, kann die Zufiihreinrich-
tung eingerichtet sein, um beiden Durchlaufreinigungs-
automaten Reinigungsgut bereitzustellen. So kann bei-
spielsweise ein und dieselbe Zufiihreinrichtung verwen-
det werden, um mehreren Durchlaufreinigungsautoma-
ten Reinigungsgut bereitzustellen, beispielsweise einem
ersten Durchlaufreinigungsautomat eine erste Art von
Reinigungsgut, und einem zweiten Durchlaufreinigungs-
automat eine zweite Art von Reinigungsgut. In diesem
Fall ist es besonders bevorzugt, wenn jedem Durch-
laufreinigungsautomaten mindestens ein eigenes Hand-
habungsgerat zugeordnet ist, welches das von der Zu-
fihreinrichtung bereitgestellte Reinigungsgut aufnimmt
und an die jeweilige Transportvorrichtung des jeweiligen
Durchlaufreinigungsautomaten tbergibt.

[0017] Das Handhabungsgerat kann grundsatzlich an
die Art des bereitgestellten Reinigungsguts angepasst
sein. Sokanndie Handhabungsvorrichtung beispielswei-
se mindestens eine der folgenden Aufnahmevorrichtun-
gen zur Aufnahme des bereitgestellten Reinigungsguts
aufweisen: eine mechanische Aufnahmevorrichtung,
insbesondere einen Greifer; eine magnetische Aufnah-
mevorrichtung; eine pneumatische Aufnahmevorrich-
tung, insbesondere mindestens einen Sauger und/oder
mindestens einen Saugnapf. Auch andere Arten von Auf-
nahmevorrichtungen sind jedoch grundséatzlich mdéglich.
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Unabhangig von der Art der vorgesehenen Aufnahme-
vorrichtung kann diese Aufnahmevorrichtung auch an
die Art der Bereitstellung des Reinigungsguts angepasst
sein. Wird dieses Reinigungsgut beispielsweise im We-
sentlichen in einer Ebene bereitgestellt, beispielsweise
durch ein Transportband, ein Férderband, ein Gurtband
oder Ahnliches, so kann die Aufnahmevorrichtung ent-
sprechend eingerichtet sein, um das Reinigungsgut in
dieser Ebene oder aus Raumrichtungen oberhalb dieser
Ebene aufzunehmen.

[0018] Auchdie Ubergabe an die Transportvorrichtung
kann entsprechend ausgestaltet sein. Ist diese Trans-
portvorrichtung beispielsweise wiederum als ebene
Transportvorrichtung ausgestaltet, beispielsweise in
Form eines Bandes, einer Kette oder ahnlicher Trans-
portvorrichtungen, so kann wiederum eine Ubergabe in
dieser Ebene oder aus Raumrichtungen oberhalb dieser
Ebene erfolgen. Wie unten beispielhaft ndher ausge-
fuhrt, kann die Transportvorrichtung beispielsweise als
Bandtransport ausgestaltet sein und kann beispielswei-
se mehrere Facher, Spuren oder Ahnliches auf einem
Band aufweisen. Entsprechend kann die Zuordnung un-
terschiedlicher Arten von Reinigungsgut zu diesen Fa-
chern, Spuren oder ahnlichen Aufnahmen in der Trans-
portvorrichtung erfolgen. Auch eine entsprechende Ein-
sortierung bzw. Aufgabe in Geschirrkérbe oder andere
Kérbe der Transportvorrichtung ist méglich, beispiels-
weise bei einer Verwendung von Korbtransport-Durch-
laufgeschirrspiilmaschinen.

[0019] Das Handhabungsgerat ist vorzugsweise als
frei programmierbares Handhabungsgerat ausgestaltet.
Beispielsweise kann das Handhabungsgerat eine oder
mehrere Steuerungen aufweisen, welche zentral oder
auch dezentral eingerichtet sein kdbnnen. Auch eine voll-
standige oder teilweise Zusammenfassung dieser min-
destens einen Steuerung des Handhabungsgerats mit
anderen Arten der Steuerungen der Reinigungsvorrich-
tung ist méglich, wie unten ebenfalls beispielhaft ndher
ausgefihrt wird. Die Steuerung des Handhabungsgerats
wird im Folgenden auch als Geratesteuerung bezeich-
net, beispielsweise zur Unterscheidung von anderen Ar-
ten von Steuerungen der Reinigungsvorrichtung, bei-
spielsweise einer Automatensteuerung des Durch-
laufreinigungsautomaten. Die Geratesteuerung kann
beispielsweise mindestens eine Datenverarbeitungsvor-
richtung umfassen, beispielsweise einen oder mehrere
Mikroprozessoren oder Ahnliches. Weiterhin kdnnen
entsprechende Speichermittel vorgesehen sein, bei-
spielsweise nicht fllichtige oder fllichtige Speichermittel.
Weiterhin kdnnen Ein- und Ausgabemittel vorgesehen
sein, beispielsweise ein oder mehrere Displays, Anzei-
gevorrichtungen, Tastaturen, Touch Screens, Bedien-
knopfe, akustische Anzeigeelemente oder Ahnliches.
[0020] Unter einer freien Programmierbarkeit des
Handhabungsgerats soll dabei zu verstehen sein, dass,
durch Anderung eines entsprechenden Programms in
der Geratesteuerung, das Handhabungsgeréat innerhalb
gewisser Grenzen frei auf die Umgebungsbedingungen
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angepasst werden kann. So kann beispielsweise eine
Anpassung hinsichtlich der Art der Bereitstellung des
Reinigungsguts, hinsichtlich der Art des Reinigungsguts
selbst, hinsichtlich der Art der Aufnahme des Reinigungs-
guts, hinsichtlich der Orientierung der Bereitstellungsvor-
richtung zur Transportvorrichtung und der entsprechend
fiir die Ubergabe durchzufiihrenden Bewegungen, hin-
sichtlich der Art der Transportvorrichtung oder hinsicht-
lich anderer Umgebungsbedingungen oder Kombinatio-
nen der genannten und/oder anderer Arten von Umge-
bungsbedingungen erfolgen. Auf diese Weise kann die
Reinigungsvorrichtung flexibel an die jeweils vor Ort ge-
gebenen Bedingungen angepasst werden. Insbesonde-
re kann eine freie Programmierbarkeit hinsichtlich der
Bewegungen, welche von dem Handhabungsgerat bei
der Ubergabe an die Transportvorrichtung durchgefiihrt
werden mussen, vorgesehen sein.

[0021] DasHandhabungsgeratkanninsbesondere als
Handhabungsgerat mit mindestens zwei Freiheitsgra-
den einer Bewegung ausgestaltet sein. Vorzugsweise
sind sogar drei oder mehr Freiheitsgrade vorgesehen.
Dies kann beispielsweise dadurch gewahrleistet sein,
dass das Handhabungsgerat mindestens einen Roboter,
beispielsweise mindestens einen Industrieroboter, um-
fasst. Dieser Roboter kann beispielsweise ein zweiach-
siger, ein dreiachsiger oder sogar ein vier- oder mehr-
achsiger Roboter sein. Beispielsweise kann dies ein Ro-
boter mit einem entsprechenden Roboterarm sein, wel-
cher an mehreren Achsen steuerbar ist. Unter einem Ro-
boter kann dabei allgemein ein frei und wieder program-
mierbarer, multifunktionaler Manipulator verstanden
werden, welcher vorzugsweise mindestens drei unab-
hangige Achsen aufweist und welcher in der Regel ein-
gesetzt wird, um Materialien, Teile, Werkzeuge oder spe-
zielle Gerate auf programmierten, variablen Bahnen zu
bewegen, um verschiedenste Arten von Aufgaben zu er-
flllen. Im vorliegenden Fall besteht diese Aufgabe zu-
mindest teilweise in einer selbsttatigen Aufnahme des
Reinigungsguts und einer Ubergabe an die Transport-
vorrichtung. Unter einem Industrieroboter sind allgemein
universell einsetzbare Bewegungsautomaten mit meh-
reren Achsen zu verstehen, deren Bewegungen hinsicht-
lich der Bewegungsfolge und den Bewegungswegen
bzw. Winkeln frei, d.h. vorzugsweise ohne mechani-
schen Eingriff, programmierbar sind, und welche gege-
benenfalls sensorgefiihrt sind. Sie kbnnen mit Greifern,
Werkzeugen oder anderen Fertigungsmitteln ausriistbar
sein und kdnnen Handhabungs- und/oder Fertigungsauf-
gaben ausfihren. Im vorliegenden Fall werden derartige
Industrieroboter vorzugsweise flr die selbsttatige Auf-
nahme des bereitgestellten Reinigungsguts und die
Ubergabe an die Transportvorrichtung eingesetzt.
[0022] Wie bereits im Zusammenhang mit der obigen
Definition eines Industrieroboters beschrieben, ist es be-
sonders bevorzugt, wenn die Reinigungsvorrichtung,
insbesondere das Handhabungsgerat, mindestens ei-
nen Sensor zur Erfassung des bereitgestellten Reini-
gungsguts aufweist. Unter einem Sensor ist dabei allge-
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mein eine auf grundsatzlich beliebigen physikalischen
Prinzipien basierende Vorrichtung zu verstehen, welche
mindestens eine Eigenschaft des Reinigungsguts erfas-
sen kann, beispielsweise eine physikalische und/oder
chemische Eigenschaft. Beispielsweise kann diese Ei-
genschaft mindestens eine der folgenden Eigenschaften
umfassen: eine Lage des Reinigungsguts; eine Orientie-
rung des Reinigungsguts; eine Art des Reinigungsguts;
einen Verschmutzungsgrad des Reinigungsguts; eine
Beschaffenheit des Reinigungsguts; ein Material des
Reinigungsguts. Auch andere Arten von Eigenschaften
kdénnen erfasst werden. Mittels des mindestens einen
Sensors lasst sich beispielsweise realisieren, dass das
Handhabungsgerat flexibel auf die genannten Eigen-
schaften reagiert, um die Aufnahme des Reinigungsguts
und/oder die Ubergabe des Reinigungsguts an die
Transportvorrichtung entsprechend der erfassten Eigen-
schaften auszugestalten. Auch die reine Anwesenheit ei-
nes Reinigungsguts kann als Eigenschaft in diesem Sin-
ne verstanden werden, so dass die Aufnahme und Uber-
gabe an die Transportvorrichtung entsprechend bei er-
kennen dieser Anwesenheit gestartet werden kénnen.
Weiterhin kann die mindestens eine Eigenschaft des Rei-
nigungsguts auch, wie unten naher erlautert wird, an den
Durchlaufreinigungsautomaten, beispielsweise eine
Steuerung des Durchlaufreinigungsautomaten, weiter-
geleitet werden, um dort einen Reinigungsprozess oder
Reinigungsvorgang entsprechend auf diese Eigenschaft
anzupassen. Beispielsweise kann es sich, wie unten
ebenfalls ndher ausgefiihrt wird, dabei um einen Ver-
schmutzungsgrad und/oder eine Art des Reinigungsguts
handeln.

[0023] Alternativ oder zuséatzlich zu dem mindestens
einen Sensor oder als Bestandteil dieses mindestens ei-
nen Sensors kann die Reinigungsvorrichtung, insbeson-
dere das Handhabungsgerat, weiterhin mindestens ein
Bilderfassungssystem aufweisen. Dieses Bilderfas-
sungssystem kann eingerichtet sein, um das Reini-
gungsgut zu erkennen, wobei die Reinigungsvorrichtung
eingerichtet sein kann, die Aufnahme des Reinigungs-
guts durch das Handhabungsgerat und/oder die Uber-
gabe des Reinigungsguts an die Transportvorrichtung
entsprechend dem vom Bilderfassungssystem erkann-
ten Reinigungsgut zu steuern.

[0024] Untereinem Bilderfassungssystemistdabeiall-
gemein ein System zu verstehen, welches ein-, zwei-
oder drei-dimensionale Bildinformationen (iber das be-
reitgestellte Reinigungsgut aufnimmt, beispielsweise in
regelmafligen oder unregelmafligen Abstanden. Bei-
spielsweise kann zu diesem Zweck das Bildverarbei-
tungssystem mindestens ein optisches Array erfassen,
beispielsweise ein ein-, zwei- oder dreidimensionales op-
tisches Array. Beispielsweise kdbnnen zu diesem Zweck
Kameras, vorzugsweise digitale Kameras, eingesetzt
werden, welche stehende Bilder oder Folgen von Bildern
aufnehmen. Beispielsweise koénnen diese Kameras
CMOS-und/oder CCD- Chips und/oder andere Arten von
Bildsensoren umfassen.
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[0025] Weiterhin kann das Bildverarbeitungssystem
mindestens eine Datenverarbeitungsvorrichtung zur
Verarbeitung und/oder Speicherung der Bildinformatio-
nen umfassen. Beispielsweise kann hierbei auch ein
Bildverarbeitungssystem umfasst sein, welches die be-
reitgestellten optischen Daten ganz oder teilweise aus-
wertet. Dieses Bildverarbeitungssystem kann beispiels-
weise eine Bilderkennungsvorrichtung umfassen, wel-
che eingerichtet ist, um ein oder mehrere Eigenschaften
im Sinne der oben beschriebenen Eigenschaften des
Reinigungsguts zu erfassen. So kann beispielsweise die
Anwesenheit von Reinigungsgut, die Art des Reinigungs-
guts, die Orientierung und/oder Position des Reinigungs-
guts, ein Verschmutzungsgrad des Reinigungsguts oder
ahnliche Eigenschaften oder Kombinationen der ge-
nannten und/oder anderer Eigenschaften erfasst wer-
den. Beispielsweise kann dies durch das Bildverarbei-
tungssystem mittels einer Mustererkennung erfolgen,
mittels derer beispielsweise gezielt nach dem Auftreten
bestimmter, flr eine bestimmte Art von Reinigungsgut
typische Arten von Mustern gesucht wird.

[0026] Die Ubergabe des Reinigungsguts an die
Transportvorrichtung kann bei dieser Weiterentwicklung
der Erfindung entsprechend dem vom Bildverarbeitungs-
system erkannten Reinigungsgut gesteuert werden. Un-
ter diesem Aspekt der Erfindung ist auch zu erwahnen,
dass die Ubergabe des Reinigungsguts entsprechend
der mindestens einen vom Bilderfassungssystem erfas-
sten Eigenschaft des Reinigungsguts gesteuert wird, bei-
spielsweise einer Orientierung und/oder Position des
Reinigungsguts. Zu diesem Zweck kann beispielsweise
das Handhabungsgerat, sobald eine Position und/oder
Orientierung des Reinigungsguts erkanntist, mindestens
eine Aufnahmevorrichtung, beispielsweise mindestens
einen Greifer, entsprechend dieser erkannten Position
und/oder Orientierung steuern. Weiterhin kann die Rei-
nigungsvorrichtung auch eingerichtet sein, um einen Rei-
nigungsvorgang des Reinigungsguts in dem Durch-
laufreinigungsautomaten entsprechend dem vom Bilder-
fassungssystem erkannten Reinigungsgut bzw. der er-
kannten Eigenschaft zu steuern. Beispielsweise kann
diese Steuerung entsprechend eines Verschmutzungs-
grads des Reinigungsguts erfolgen. Beispielsweise
kann, entsprechend dem erkannten Verschmutzungs-
grad und/oder der erkannten Art des Reinigungsguts, ei-
ne Anpassung der Parameter des Reinigungsvorgangs
erfolgen, beispielsweise eine Anpassung der Reini-
gungsparameter eines Spulmaschinen-Betriebs. So
kann beispielsweise eine Bandgeschwindigkeit der
Transportvorrichtung angepasst werden, eine Art und/
oder Konzentration von Reinigern, eine Temperatur der
Reinigung oder Ahnliches. Auch eine Anpassung von Pa-
rameterkombinationen der genannten und/oder anderer
Parameter des Betriebs des Durchlaufreinigungsauto-
maten ist mdglich.

[0027] Die Reinigungsvorrichtung kann, wie oben be-
schrieben, ein oder mehrere Handhabungsgerate um-
fassen, insbesondere ein oder mehrerer Roboter. Wie
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oben dargestellt, kdbnnen zusatzlich ein oder mehrere
menschliche Bedienpersonen vorgesehen sein, welche
ebenfalls beispielsweise auch fiir die Ubergabe des be-
reitgestellten Reinigungsguts an die Transportvorrich-
tung eingesetzt werden kdnnen.

[0028] Daneben kdnnen auch ein oder mehrere Bil-
derfassungssysteme vorgesehen sein. Beispielsweise
kénnen jedem Handhabungsgerat ein oder mehrere ei-
gene Bilderfassungssysteme zugeordnet sein, oder es
kénnen auch ein oder mehrere Bilderfassungssysteme
gruppenweise fir mehrere Handhabungsgerate vorge-
sehen sein. Dabei ist es besonders bevorzugt, wenn die
mehreren Handhabungsgerate und/oder die mehreren
Bilderfassungssysteme von einer gemeinsamen Gera-
testeuerung gesteuert und/oder versorgt werden.
[0029] Wieoben dargestellt, kann der mindestens eine
Durchlaufreinigungsautomat weiterhin mindestens eine
Automatensteuerung aufweisen. Diese Automaten-
steuerung, welche beispielsweise wiederum eine oder
mehrere Datenverarbeitungseinrichtungen umfassen
kann, kann beispielsweise programmtechnisch einge-
richtet sein, um einen Reinigungsvorgang in dem Durch-
laufreinigungsautomaten zu steuern. Beispielsweise
kann die Automatensteuerung dementsprechend pro-
grammtechnisch eingerichtet sein, um ein oder mehrere
Reinigungsprogramme durchzuftihren. Auch kénnen
wiederum entsprechende Speichermedien, Ein- und
Ausgabemittel oder ahnliche in einer Automatensteue-
rung Ublicherweise umfasste Vorrichtungen vorgesehen
sein.

[0030] Das mindestens eine Handhabungsgeratkann,
wie oben dargestellt, mindestens eine Geratesteuerung
aufweisen. In diesem Fall ist es besonders bevorzugt,
wenn die mindestens eine Automatensteuerung und die
mindestens eine Geratesteuerung in einseitiger oder ge-
genseitiger Wirkverbindung stehen. Unter einer Wirkver-
bindung ist dabei eine Verbindung zu verstehen, welche
beispielsweise Uber ein oder mehrere entsprechende
drahtgebundene und/oder drahtlose Schnittstellen erfol-
gen kann, bei welcher in einer Richtung oder in beiden
Richtungen Daten und/oder Parameter ausgetauscht
werden kénnen. Beispielsweise kénnen dies Steuerpa-
rameter sein. Wird beispielsweise in dem Durchlaufrei-
nigungsautomat ein Stopp verursacht, beispielsweise in
Folge einer Stérung oder einer durch Bedienpersonal
verursachten bzw. herbeigefiihrten Unterbrechung des
Maschinenbetriebs, so kann entsprechend auch bei-
spielsweise die Geratesteuerung angehalten werden, so
dass die Ubergabe von Reinigungsgut an die Transport-
vorrichtung gestoppt wird. Dies ist nur eine Moglichkeit
einer Einflussnahme in dieser Richtung, so dass bei-
spielsweise auch andere Parameter an das Handha-
bungsgeréat Ubermittelt werden kdnnen, wie beispielswei-
se eine aktuelle Transportgeschwindigkeit der Trans-
portvorrichtung oder Ahnliches. Alternativ oder zusatz-
lich kann auch eine Einflussnahme in umgekehrter Rich-
tung, also vom Handhabungsgerat zum Durchlaufreini-
gungsautomaten, erfolgen, beispielsweise, wie oben
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dargestellt, um einen Reinigungsvorgang in dem Durch-
laufreinigungsautomaten auf mindestens einer Eigen-
schaft des Reinigungsguts anzupassen. Die Wirkverbin-
dung kann dabei dezentral erfolgen, oder es kann auch
eine zentrale Steuerung vorgesehen sein, welche so-
wohl die Automatensteuerung als auch die Geratesteue-
rung ganz oder teilweise umfasst, so dass eine gegen-
seitige Einflussnahme zwischen Handhabungsgerat und
Durchlaufreinigungsautomat maéglich ist.

[0031] Wie oben angedeutet, kann die Reinigungsvor-
richtung eingerichtet sein, um unterschiedliche Arten von
Reinigungsgut zu erkennen. Insbesondere kann die
Handhabungsvorrichtung entsprechend eingerichtet
sein. Entsprechend dieser Erkennung unterschiedlicher
Arten von bereitgestelltem Reinigungsgut kann zwischen
diesen Arten von Reinigungsgut unterschieden werden
und entsprechend eine Ubergabe an die Transportvor-
richtung beeinflusst werden. So kann beispielsweise bei
ein und demselben Durchlaufreinigungsautomaten eine
Sortierung unterschiedlicher Arten von Reinigungsgut
erfolgen, beispielsweise in dem diese unterschiedlichen
Arten unterschiedlichen Aufnahmen in der Transportvor-
richtung zugeordnet werden. So kann die Transportvor-
richtung beispielsweise mindestens eine der folgenden
Transportvorrichtungen umfassen: eine Bandtransport-
vorrichtung, insbesondere eine Band-Transportvorrich-
tung mit mindestens zwei unterschiedlichen Spuren und/
oder Bandbereichen fiir unterschiedliche Arten von Rei-
nigungsgut; eine Korb-Transportvorrichtung, insbeson-
dere eine Korb-Transportvorrichtung mit Kérben mit min-
destens zwei unterschiedlichen Fachern fir unterschied-
liche Arten von Reinigungsgut. Entsprechend kann mit-
tels der Handhabungsvorrichtung eine Zuordnung der
verschiedenen Arten von Reinigungsgut erfolgen.
[0032] Dabeikann einund dasselbe Handhabungsge-
rat beispielsweise auch eingerichtet sein, um unter-
schiedliche Arten von Reinigungsgut zu handhaben und
an die mindestens eine Transportvorrichtung zu Gberge-
ben. Alternativ oder zusatzlich kbnnen auch spezialisier-
te Handhabungsgerate verwendet werden, so dass bei-
spielsweise die Reinigungsvorrichtung mindestens zwei
Handhabungsgerate mit zumindest teilweise verschie-
denen Aufgaben umfasst. Vorzugsweise kénnen dem-
entsprechend auch mindestens zwei Bilderfassungssy-
steme vorgesehen sein. Die Reinigungsvorrichtung kann
dann eingerichtet sein, um mittels der mindestens zwei
Handhabungsgerate und vorzugsweise mittels der min-
destens zwei Bilderfassungssysteme unterschiedliche
Arten von Reinigungsgut aufzunehmen und andie Trans-
portvorrichtung zu Ubergeben.

[0033] Neben den genannten Komponenten kann die
Reinigungsvorrichtung weiterhin noch zuséatzliche Kom-
ponenten umfassen. Beispielsweise kann die Reini-
gungsvorrichtung weiterhin mindestens eine Entsor-
gungsvorrichtung umfassen, beispielsweise insbeson-
dere mindestens einen Abwurfschacht fiir Abfalle. Die
Reinigungsvorrichtung kann dann eingerichtet sein, um
mittels des mindestens einen Handhabungsgerats, bzw.
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(wenn mehrere Handhabungsgerate vorgesehen sind)
mittels mindestens eines dieser Handhabungsgeréte,
und der Entsorgungsvorrichtung in und/oder auf dem
Reinigungsgut enthaltene Abfélle zu entsorgen. Auf die-
se Weise kdnnen beispielsweise automatisch Speisere-
ste in entsprechenden Geschirrteilen entsorgt werden.
Dies kann in jedem Fall erfolgen, so dass beispielsweise
in jedem Fall eine derartige Entsorgung vorgenommen
wird, oder es kann, beispielsweise mittels des Bilderfas-
sungssystems, erkannt werden, ob eine derartige Ent-
sorgung erforderlich ist und nur in diesem Fall eine ent-
sprechende Entsorgung vorgenommen werden. Weiter-
hin kdnnen auch zuséatzliche Gegenstande, wie bei-
spielsweise Servietten oder Ahnliches entsorgt werden,
oder es kann auch eine Aussortierung von nicht zu ent-
sorgenden Gegenstanden (wie beispielsweise verges-
senen personlichen Eigentumsgegenstanden) vorge-
nommen werden. Auch dies ist ein Vorteil der beschrie-
benen Bilderfassung, da derartige Bilderfassungssyste-
me zwischen verschiedenen Arten von zusatzlichen Ge-
genstanden, welche nicht dem Reinigungsgut zuzuord-
nen sind, unterscheiden kénnen.

[0034] Neben der vorgeschlagenen Reinigungsvor-
richtung wird weiterhin ein Verfahren zum Beschicken
eines Durchlaufreinigungsautomaten vorgeschlagen,
welches, wie oben dargestellt, insbesondere unter Ver-
wendung einer Reinigungsvorrichtung und/oder eines
Handhabungsgerats gemafl einer oder mehreren der
oben beschriebenen Ausfiihrungsformen durchgefihrt
werden kann. Dabei wird das Reinigungsgut an minde-
stens ein Handhabungsgerat bereitgestellt, wobei das
Handhabungsgerat das bereitgestellte Reinigungsgut
zumindest teilweise selbsttatig aufnimmt und an minde-
stens eine Transportvorrichtung mindestens eines
Durchlaufreinigungsautomaten tbergibt. Die Transport-
vorrichtung transportiert das Reinigungsgut durch min-
destens eine Reinigungszone des Durchlaufreinigungs-
automaten. Auch bei diesem Verfahren kénnen zumin-
dest Teilaufgaben des gesamten Arbeitsumfangs wie-
derum auch von menschlichen Bedienpersonen uber-
nommen werden, beispielsweise Teile der Ubergabe des
bereitgestellten Reinigungsguts an die Transportvorrich-
tung. Wie oben dargestellt, kann fir mogliche Einzelhei-
ten und Weiterbildungen des erfindungsgemalfen Ver-
fahrens auf die entsprechenden Weiterbildungen und/
oder Einzelheiten der beschriebenen Reinigungsvorrich-
tung verwiesen werden. Das Verfahren zum Beschicken
des Durchlaufreinigungsautomaten lasst sich, wie oben
beschrieben, zu einem Verfahren zum Reinigen von Rei-
nigungsgut erweitern.

[0035] Die vorgeschlagene Reinigungsvorrichtung
und die vorgeschlagenen Verfahren weisen gegeniiber
bekannten Vorrichtungen und Verfahren eine Vielzahl
von Vorteilen auf. So werden insbesondere eine Vorrich-
tung und Verfahren bereitgestellt, mit deren Hilfe bei-
spielsweise Geschirr- und Besteckteile von Speiseta-
bletts abgenommen werden kdnnen und beispielsweise
auf ein Forderband bzw. in die Geschirrkdrbe einer
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Durchlaufgeschirrspiilmaschine eingesetzt werden kon-
nen. Dies alles kann erfolgen, ohne dass ein menschli-
ches Bedienpersonal einer anstrengenden, monotonen
Tatigkeit ausgesetzt sein muss.

[0036] Gleichzeitig kann mit der skizzierten Reini-
gungsvorrichtung eine Einrichtung geschaffen werden,
die den beschriebenen Zweck erflillt, ohne einen groen
Platzbedarf und/oder ohne hohe Investitionen zu erfor-
dern. Gleichzeitig kann diese Einrichtung vergleichswei-
se universell einsetzbar sein. So kann mit lediglich ge-
ringem Aufwand, beispielsweise einfachen Softwarean-
derungen, eine Anpassung an geanderte Betriebssitua-
tionen erfolgen. Dies bewirkt, dass Reinigungsvorrich-
tungen dieser Art universell herstellbar sind und lediglich
mit vergleichsweise einfachen Modifikationen an die spe-
ziellen Erfordernisse eines bestimmten Kunden ange-
passt werden kdnnen. Diese Anpassung kann bereits im
Werk und/oder spéter bei einer Inbetriebnahme erfolgen.
Auf diese Weise lassen sich logistische Kosten senken,
und auch der Aufwand fiir eine Inbetriebnahme lasst sich
erheblich vermindern.

[0037] Weiterhin Iasst sich mittels der vorgeschlage-
nen Reinigungsvorrichtungen mittels der vorgeschlage-
nen Verfahren eine Erhéhung der Arbeitsgeschwindig-
keit, also des Durchsatzes der Reinigungsvorrichtung,
erzielen. Dies ist insbesondere darauf zurtickzufihren,
dass mittels einer fortschrittlichen Sensortechnologie
und/oder Bilderkennungstechnik ein Handhabungsge-
rat, beispielsweise ein entsprechender Roboter, eine h6-
here Arbeitsgeschwindigkeit erreichen kann, als
menschliches Bedienpersonal. Hieraus ergeben sich
ebenfalls grof3e Einsparpotentiale fiir den Betreiber einer
derartigen Anlage.

[0038] Beispielsweise kénnen, wie oben dargestellt,
ein oder mehrere Roboter mit einem oder mehreren Bil-
derfassungssystemen, einschliellich gegebenenfalls ei-
ner entsprechenden Bildauswertung, kombiniert werden
und zum Zweck des Abrdumens von Speisetabletts in
einer Einrichtung zur Gemeinschaftsverpflegung mit ei-
ner Durchlaufgeschirrsptlmaschine kombiniert werden.
Die Vorteile einer derartigen Kombination liegen dann
insbesondere darin, dass das Robotersystem frei in sei-
nen Bewegungsablaufen programmierbar ist. Ein derar-
tiges Robotersystem ist daher nicht in Einzelanfertigung
jeweils nur flr einen Einsatzzweck konstruiert und her-
gestellt, sondern ist aufgrund seiner Flexibilitat dazu ge-
eignet, in einer Serie gebaut zu werden. Lediglich geringe
Anpassungen, beispielsweise in der Software, sind dann
fur eine Anpassung an den jeweiligen Einzelfall erforder-
lich. Auch in diesem Fall ist durch die vorgeschlagene
Kombination zu einem Gesamtsystem eine Erhdhung
der Arbeitsgeschwindigkeit im Vergleich zu einer rein
manuellen Abrdumung moglich. Weiterhin kann die vor-
geschlagene Reinigungsvorrichtung Uber langere Zeit,
insbesondere ohne Pausen wahrend einer Arbeits-
schicht, ein hohes Arbeitspensum erledigen. Insgesamt
kann sich ein derartiges Robotersystem unter Betrach-
tung aller Aufwendungen fir einen Betreiber kostenglin-
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stiger darstellen als eine manuelle Abraumung.

Ausfiihrungsbeispiele

[0039] Weitere Einzelheiten und Merkmale der Erfin-
dung ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung
von bevorzugten Ausfiihrungsbeispielen. Die Erfindung
istjedoch nicht auf die Ausfiihrungsbeispiele beschranki.
Die Ausfiihrungsbeispiele sind in den Figuren schema-
tisch dargestellt. Gleiche Bezugsziffern in den einzelnen
Figuren bezeichnen dabei gleiche oder funktionsgleiche
bzw. hinsichtlich ihrer Funktionen einander entsprechen-
de Elemente.

[0040] Im Einzelnen zeigt:

Figur 1a  eine schematische Darstellung einer Reini-
gungsvorrichtung nach dem Stand der Tech-
nik mit manueller Beschickung in Zwei-Platz-
Variante;

Figur 1b  eine schematische Darstellung einer dem
Stand der Technik entsprechenden Reini-
gungsvorrichtung mit manueller Beschik-
kung in einer Vier-Platz- Variante;

Figur 2 eine schematische Darstellung eines typi-
schen Tabletts einer Gemein- schaftsver-
pflegung mit seinem mdéglichen Inhalt;

eine schematische Draufsicht auf ein For-
derband einer Durchlaufgeschirr- spllma-
schine mit mehreren Spuren und/oder Band-
bereichen fur unter- schiedliche Arten von
Reinigungsgut; und

Figur 3

Figur 4 eine schematische Darstellung einer Aus-
fuhrungsform einer erfindungsge- mafien

Reinigungsvorrichtung.

[0041] In Figur 1a ist in Draufsicht schematisch eine
dem Stand der Technik entsprechende Reinigungsvor-
richtung 110 dargestellt. Diese Reinigungsvorrichtung
110 umfasst eine Durchlaufgeschirrspilmaschine 112,
welcher, als integraler oder separater Bestandteil, eine
Transportvorrichtung 114 zugeordnet ist. Diese Trans-
portvorrichtung 114 kann ein- oder mehrteilig ausgestal-
tet sein und weist beispielsweise ein Transportband 116
auf.

[0042] Als Bestandteil der Reinigungsvorrichtung 110
ist der Durchlaufgeschirrspllmaschine 112 eine Zuflhr-
einrichtung 118 vorgeschaltet. Diese Zufiihreinrichtung
118, welche beispielsweise als Fdrdereinrichtung aus-
gestaltet sein kann, dient der Zufuhr und damit dem Be-
reitstellen von Reinigungsgut 120 zu der Durchlaufge-
schirrspiilmaschine 112. Die Zufiihreinrichtung 118 kann
beispielsweise ein einfaches Gurtband 122, einen Rund-
riemenforderer oder ein Plattenkettenband umfassen.
Auch andere Ausgestaltungen sind jedoch denkbar.
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[0043] Zugehorig zur Durchlaufgeschirrspllmaschine
112 befinden sich an einem Einlauf 124 der Durchlauf-
geschirrspilmaschine 112 bei dem in Figur 1a darge-
stellten Ausfihrungsbeispiel zwei Arbeitsplatze, an wel-
chen Bedienpersonen 126 das Reinigungsgut 120 von
Hand von den (ebenfalls dem Reinigungsgut 120 zuzu-
ordnenden) Tabletts abrdumen und es an der richtigen
Position auf das Transportband 116 der Durchlaufge-
schirrspiilmaschine 112 aufsetzen. Das urspriinglich in
einer ersten Transportrichtung 128 der Zufiihrrichtung
118 bereitgestellte Reinigungsgut 120 wird dann in einer
zweiten Transportrichtung 130, welche in dem darge-
stellten Ausflihrungsbeispiel von der ersten Transport-
richtung 120 verschieden ist, in die Durchlaufgeschirr-
spllmaschine 112 bzw. einen Einlauftunnel 132 der
Durchlaufgeschirrsplilmaschine 112, beférdert. Dem
Einlauftunnel 132 kénnen, wie in den Figuren 1a und 1b
angedeutet, ein oder mehrere Reinigungszonen 134
nachgeordnet sein, in welchen das Reinigungsgut 120
sequentiell gereinigt wird. Verschiedene Ausgestaltun-
gen sind denkbar.

[0044] Aufdem Tablett bzw. in anderen Arten des Rei-
nigungsguts 120 enthaltene Abfélle und/oder Speisere-
ste werden in dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel in
Figur 1a, ebenfalls von Hand, in dafiir vorgesehene Ab-
wurfschachte 136 gegeben. Derartige Abwurfschachte
136 koénnten auch in dem Beispiel geman Figur 1b vor-
gesehen sein.

[0045] Jede Bedienperson 126 ibernimmt beispiels-
weiseindemin Figur 1adargestellten Ablauf nur einzelne
oder nur wenige Teilaufgaben. Die abgerdumten Ta-
bletts des Reinigungsguts 120 kénnen beispielsweise
weiterbefordert werden, beispielsweise zu einer separa-
ten Tablett-Geschirrspiilmaschine, welche in Figur 1a
nicht dargestellt ist und welche beispielsweise ebenfalls
Bestandteil der Reinigungsvorrichtung 110 sein kann.
Ausfiihrungsformen, bei welchen die Tabletts auf einer
eigenen Spur durch dieselbe Durchlaufgeschirrspiilma-
schine 112 wie das Geschirr und das Besteck transpor-
tiert und darin gereinigt werden, sind jedoch ebenfalls
bekannt.

[0046] Im Gegensatz zu dem in Figur 1a dargestellten
Ausfiihrungsbeispiel mit zwei Bedienpersonen 126 ist in
Figur 1b, ebenfalls in Draufsicht, eine schematisch dar-
gestellte Ausflihrungsform gezeigt, bei welcher sich am
Einlauf 124 der Durchlaufgeschirrsptilmaschine 112 vier
Arbeitsplatze fur Bedienpersonen 126 befinden. Auch in
diesem, ebenfalls dem Stand der Technik entsprechen-
den Beispiel, wird das Reinigungsgut 120 von Hand von
den, ebenfalls wiederum dem Reinigungsgut 120 zuzu-
ordnenden, Tabletts abgerdumt und an der richtigen Po-
sition auf das Transportsband 116 der Durchlaufge-
schirrspilmaschine 112 aufgesetzt. Auch hier kann bei-
spielsweise wiederum das abgeraumte Tablett weiterbe-
férdert werden, beispielsweise wiederum zu einer sepa-
raten Tablett-Geschirrspllmaschine, oder es kann auch
eine Reinigung der Tabletts in derselben Durchlaufge-
schirrsplilmaschine 112 erfolgen. Ansonsten kann fir
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weitere Details des in Figur 1b dargestellten Ausfih-
rungsbeispiels weitgehend auf die Beschreibung der Fi-
gur 1a verwiesen werden.

[0047] Diein Figur 1b dargestellte Vier-Platz-Variante
wird in der Regel dann gewahlt, wenn so viel Geschirr
zu sortieren und zu spllen ist, dass die Mengen nicht
mehr von zwei Bedienpersonen 126 verarbeitet werden
kénnen. Varianten, bei denen lediglich eine Bedienper-
son 126 zum Einsatz kommt, sind im praktischen Einsatz
ebenso anzutreffen. Weiterhin sei darauf hingewiesen,
dass die Anordnungen gemaf den Figuren 1a und 1b
lediglich exemplarisch zu verstehen sind, so dass bei-
spielsweise auch die einzelnen Funktionselemente an
der Geschirraufgabe rdumlich anders angeordnet sein
kénnen als in den Beispielen gemaf den Figuren 1a und
1b gezeigt.

[0048] Der Darstellung gemaR Figur 2 ist schematisch
eine moégliche Anordnung von Reinigungsgut 120 zu ent-
nehmen, wie sie im Bereich der Geschirrspiltechnik hau-
fig anzutreffen ist. Dabei ist jedoch zu beachten, dass
die einzelnen Komponenten dieses Reinigungsguts 120
nahezu beliebig verteilt vorliegen kdnnen. Insofern ist die
in Figur 2 exemplarisch dargestellte Verteilung als idea-
lisiert anzusehen, und die Reinigungsvorrichtung 110
sollte in der Lage sein, auch andere Verteilungen belie-
biger Art handhaben zu kénnen.

[0049] In Figur 2 bezeichnet die Bezugsziffer 138 ein
Tablett, beispielsweise ein Kunststoff- oder Holztablett.
Dieses Tablett 138 kann grundsatzlich eine weitgehend
beliebige Form aufweisen, ist jedoch in der Regel wie in
Figur 2 dargestellt, rechteckig ausgefihrt. Weiterhin sind
auf dem Tablett 138 in dem dargestellten Ausfiihrungs-
beispiel eine Suppenschale 140, ein Teller 142, eine Sa-
latschale 144, eine Dessertschale 146, Besteck 148 so-
wie ein Trinkglas 150 vorgesehen. Samtliche Gegen-
stande sind lediglich symbolisch angedeutet. Wie in Figur
2 erkennbar ist, kénnen, neben einer nahezu beliebigen
Zufallsverteilung der einzelnen Gegenstande des Reini-
gungsguts 120, auch zahlreiche verschiedene Formen
und/oder Materialien von Reinigungsgut 120 vorliegen,
welche durch die Reinigungsvorrichtung 110 zuverlassig
und sicher gehandhabt werden missen.

[0050] In Figur 3 ist ein Ausfiihrungsbeispiel auf einer
Transportvorrichtung 114 einer Reinigungsvorrichtung
110 gemal dem Stand der Technik exemplarisch dar-
gestellt. Diese Transportvorrichtung 114 kann auch im
Rahmen der vorliegenden Erfindung zum Einsatz kom-
men und soll eine weitere Problematik einer automati-
schen Bestlickung der Durchlaufgeschirrspulmaschine
112 verdeutlichen.

[0051] Die Transportvorrichtung 114 weist wiederum
ein Transportband 116 auf, beispielsweise ein Forder-
band. Dieses Férderband der Durchlaufgeschirrspiilma-
schine 112 istdabeiim vorliegenden Fall in mehrere Spu-
ren und/oder Bandbereiche (beide Ausdriicke werdenim
Folgenden synonym verwendet) fir unterschiedliche Ar-
ten von Reinigungsgut 120 unterteilt. Wahrend mit der
Bezugsziffer 116 das gesamte Transportband bezeich-
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net ist, bezeichnen die Bezugsziffern 152 eine Spur fiir
Besteck 148, die Bezugsziffer 154 eine Spur fir Schalen
(beispielsweise die Salatschale 144 und/oder die Des-
sertschale 146 gemal Figur 2), die Bezugsziffer 156 eine
Spur fir Teller 142 und die Bezugsziffer 158 eine Spur
fur Tabletts 138. Diese Anordnung gemaf Figur 3 ist je-
doch ebenfalls lediglich exemplarisch zu sehen. Es sind
auch andere Ausgestaltungen der Transportvorrichtung
114 denkbar, beispielsweise Anordnungen, bei welchen
ein Transport des Reinigungsguts 120 mittels Kérben
oder Ahnlichem erfolgt.

[0052] In Figur 4 ist schematisch ein mdgliches Aus-
fuhrungsbeispiel einer erfindungsgemafen Reinigungs-
vorrichtung 110 in Draufsicht dargestellt. Das Ausfih-
rungsbeispiel entspricht in vielen Einzelheiten den Aus-
fuhrungsbeispielen gemaR den Figuren 1a und 1b, so
dass fir die Funktion der einzelnen Elemente und deren
moglichen Aufbau beispielsweise auf die obige Beschrei-
bung dieser Figuren verwiesen werden kann. Wiederum
umfasst die Reinigungsvorrichtung 110 eine Durchlauf-
geschirrspilmaschine 112 mit einer Transportvorrich-
tung 114 mit Transportband 116. Weiterhin ist wiederum,
ebenfalls wieder ndherungsweise senkrecht zur Trans-
portvorrichtung 114, eine Zufihreinrichtung 118 vorge-
sehen, welche Reinigungsgut bereitstellt. Auch andere
Anordnungen der Transportvorrichtung 114 und/oder der
Zufihreinrichtung 118 sind jedoch grundsatzlich még-
lich.

[0053] Die Zufiihreinrichtung 118 ist der Durchlaufge-
schirrsplilmaschine 112 fir die Zufuhr von Reinigungs-
gut 120 vorgeschaltet. Die Zufiihreinrichtung 118 kann
beispielsweise wiederum ein Gurtband 122, einen Rund-
riemenforderer oder eine Plattenkettenband umfassen.
Auch andere Ausgestaltungen sind jedoch wiederum
denkbar.

[0054] Die Reinigungsvorrichtung 110 umfasstin dem
in Figur 4 dargestellten Ausfiihrungsbeispiel weiterhin im
Bereich des Einlaufs 124 ein Handhabungsgerat 160.
Dieses Handhabungsgerat 160 ist vorzugsweise univer-
sell einsetzbar und kann beispielsweise als Roboter, als
mehrachsiger Roboter, als mehrachsiger Knickarm-Ro-
boter oder auf ahnliche Weise ausgestaltet sein. Das
Handhabungsgerat umfasst eine Geratesteuerung 162,
welche von einer Automatensteuerung 164 der Durch-
laufgeschirrspllmaschine 112 getrennt oder teilidentisch
ausgebildet sein kann. Auch eine zentralisierte Steue-
rung der gesamten Reinigungsvorrichtung 110 ist denk-
bar. Die Steuerungen 162, 164 kénnen dartiber hinaus
in Wirkverbindung stehen, beispielsweise Gber eine oder
mehrere in Figur 4 nicht dargestellte Schnittstellen.
[0055] Weiterhin umfasst die Reinigungsvorrichtung
110 in dem in Figur 4 dargestellten Ausfiihrungsbeispiel
ein Bilderfassungssystem 166. Dieses Bilderfassungs-
system 166 ist dabei in Figur 4 als Bestandteil des Hand-
habungsgerats 160 dargestellt. Auch andere Ausgestal-
tungen sind jedoch grundséatzlich méglich, beispielswei-
se eine Anordnung, bei welcher das Bilderfassungssy-
stem 166 separat ausgebildet ist und/oder mehreren
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Handhabungsgeraten 160 zugeordnetist. Das Bilderfas-
sungssystem 166 ist vorzugsweise eingerichtet, umauch
zumindestteilweise eine Bildverarbeitung vorzunehmen,
also beispielsweise um mindestens eine Eigenschaftdes
Reinigungsguts 120 auf optischem Wege zu erfassen,
beispielsweise die reine Anwesenheit des Reinigungs-
guts 120 und/oder die Orientierung des Reinigungsguts
120. Weitere Beispiele wurden oben beschrieben.
[0056] Das Handhabungsgerat 160 umfasst weiterhin
eine Aufnahmevorrichtung 168, welche in diesem Aus-
fuhrungsbeispiel als Greifer 170 dargestellt ist. Wieder-
um sind jedoch auch andere Ausfiihrungsformen még-
lich. Mittels des Bilderfassungssystems 166 und/oder
des darin enthaltenen Bildverarbeitungssystems kann
das Handhabungsgerat 160 bzw. die Reinigungsvorrich-
tung 110 beispielsweise das Vorhandensein von Reini-
gungsgut 120 erkennen, beispielsweise die Tatsache,
dass ein neues, beladenes, teilbeladenes oder unbela-
denes Tablett 138 von der Zufiihreinrichtung 118 bereit-
gestellt wird. Weiterhin kann auch eine Beladung auf die-
sem Tablett 138 erkannt werden, beispielsweise geman
der Darstellungin Figur 2. Die Geratesteuerung 162 kann
dann das Handhabungsgerat 160, beispielsweise den
Roboter, dazu veranlassen, um die nétigen Bewegungen
und Aktionen durchzufthren, um die gestellte Aufgabe
der Ubergabe an die Transportvorrichtung 114 zu erfiil-
len. Mit Hilfe der Aufnahmevorrichtung 168, beispiels-
weise des Greifers 170, kann beispielsweise das Ge-
schirr 140, 142, 144, 146, 150 und/oder das Besteck 148
vom Tablett 138 aufgenommen werden und an der rich-
tigen Position auf das Transportband 116 der Durchlauf-
geschirrspulmaschine 112 aufgesetzt werden. Die Auf-
nahmevorrichtung 168 kann dabei beispielsweise, wie in
Figur 4 dargestellt, einen mechanischen Greifer 170 um-
fassen oder, alternativ oder zusatzlich, einen pneumati-
schen Greifer, insbesondere einen Saugnapf, einen ma-
gnetischen Greifer, insbesondere zur Aufnahme des Be-
stecks 148, oder eine Kombination aus derartigen Auf-
nahmevorrichtungen und/oder anderen Arten von Auf-
nahmevorrichtungen 168.

[0057] Wie bereits gemal dem Stand der Technik bei
groRen Abrdumstationen mit manueller Bedienung jede
Bedienperson 126 einzelne oder nur wenige Teilaufnah-
men Ubernimmt, kann ein derartiges VVorgehen prinzipiell
auch bei einer roboterunterstiitzten Geschirrabraumung
geman Figur 4 oder geman anderen Ausflihrungsformen
der Erfindung anwendbar sein. Dies kann bedeuten,
dass bei Reinigungsvorrichtungen 110, beispielsweise
ab einer bestimmten GréfRe und/oder Kapazitat, auch
mehrere Handhabungsgerate 160, beispielsweise meh-
rere Abnahme-Roboter zum Einsatz kommen kdnnen.
[0058] Ebenso ist es denkbar, dass das eine Handha-
bungsgerat 160 bzw. die mehreren Handhabungsgerate
160 nicht alle vorhandenen Gegenstande, die bereitge-
stellt werden, von der Zufiihreinrichtung 118 aufnehmen
und an die Transportvorrichtung 114 (ibergeben, son-
dern dass lediglich Teilaufgaben von den Handhabungs-
geraten 160 Ubernommen werden. Beispielsweise kdn-
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nen, zuséatzlich zu den vorhandenen Handhabungsgera-
ten 160, auch noch eine oder mehrere menschliche Be-
dienpersonen 126 zum Einsatz kommen, beispielsweise
um verbleibende Reste (zum Beispiel vom Handha-
bungsgerat 160 nicht erkannte Gegenstande) vom Ta-
blett 138 abzunehmen und entsprechend zu versorgen.
[0059] Weiterhin ist es vorstellbar, dass das Handha-
bungsgerat 160, insbesondere der Roboter, mit seinem
Bilderfassungssystem 166 Erkenntnisse Uber eine Ei-
genschaft, beispielsweise eine Art, des Reinigungsguts
gewinnt. Beispielsweise kann erkannt werden, dass es
sich lediglich um leicht verschmutztes Geschirr vom
Frihstlck in der Einrichtung zur Gemeinschaftsverpfle-
gung handelt. Alternativ oder zusatzlich kénnte auch bei-
spielsweise besonders schwer zu reinigendes Reini-
gungsgut erkannt werden, beispielsweise TOpfe oder
ahnliches. Diese Erkenntnisse kénnte die Geratesteue-
rung 162 des Handhabungsgerats 160 an die Automa-
tensteuerung 164 der Durchlaufgeschirrsplimaschine
112 weitergeben, damit aus der Automatensteuerung
164 der Durchlaufgeschirrspllmaschine 112 entspre-
chend Einfluss auf die Parameter des Splilmaschinen-
Betriebs genommen werden kann. Als Beispiel seien hier
eine Veranderung der Bandgeschwindigkeit des Trans-
portbands 160, eine Temperatur in einzelnen Reini-
gungszonen 134, spezielle Reinigerzusatze oder Ahnli-
ches genannt.

[0060] Abweichendvondeninden Beispielen genann-
ten Durchlaufgeschirrspilmaschinen 112 in Form von
Bandtransportmaschinen ist der Einsatz der beschriebe-
nen Erfindung, wie oben dargestellt, auch in anderen Ar-
ten von Durchlaufreinigungsautomaten mdoglich, bei-
spielsweise in Korbtransport-Spiilmaschinen.

Bezugszeichenliste

[0061]

110  Reinigungsvorrichtung
112 Durchlaufgeschirrspiilmaschine
114  Transportvorrichtung
116  Transportband

118  Zufihreinrichtung

120  Reinigungsgut

122 Gurtband

124  Einlauf

126  Bedienpersonen

128  erste Transportrichtung
130 zweite Transportrichtung
132  Einlauftunnel

134  Reinigungszonen

136  Abwurfschachte fir Abfalle
138 Tablett

140 Suppenschale

142  Teller

144  Salatschale

146  Dessertschale

148 Besteck
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150 Trinkglas

152  Spur flr Besteck

154  Spur fUr Schalen

156  Spur fur Teller

158  Spur flr Tabletts

160 Handhabungsgerat
162  Geratesteuerung

164  Automatensteuerung
166  Bilderfassungssystem
168  Aufnahmevorrichtung
170  Greifer
Patentanspriiche

1. Reinigungsvorrichtung (110) zum Reinigen von Rei-
nigungsgut (120), insbesondere Geschirr, umfas-
send mindestens einen Durchlaufreinigungsauto-
maten, insbesondere eine Durchlaufgeschirrspul-
maschine (112), wobei der Durchlaufreinigungsau-
tomat mindestens eine Transportvorrichtung (114)
aufweist und eingerichtet ist, um das Reinigungsgut
(120) durch mindestens eine Reinigungszone (134)
zu transportieren, wobei die Reinigungsvorrichtung
(110) weiterhin mindestens ein Handhabungsgerat
(160) aufweist, insbesondere einen Roboter, wobei
das Handhabungsgerat (160) eingerichtet ist, um
bereitgestelltes Reinigungsgut (120) zumindest teil-
weise selbsttatig aufzunehmen und an die Trans-
portvorrichtung (114) zu Gbergeben.

2. Reinigungsvorrichtung (110) nach dem vorherge-
henden Anspruch, wobei die Reinigungsvorrichtung
(110) weiterhin eine Zuflhreinrichtung (118) zum
Zufuhren des Reinigungsgutes (120) zu dem Durch-
laufreinigungsautomaten aufweist, wobei das Hand-
habungsgerat (160) eingerichtet ist, um das Reini-
gungsgut (120) selbsttatig von der Zuflihreinrichtung
(118) aufzunehmen und an die Transportvorrichtung
(114) zu Ubergeben.

3. Reinigungsvorrichtung (110) nach dem vorherge-
henden Anspruch, wobei die Zufiihreinrichtung
(118) mindestens eine der folgenden Zufihreinrich-
tungen (118) umfasst: ein Férderband, insbesonde-
re ein Gurtband (122) oder einen Rundriemenférde-
rer oder ein Kettenband, insbesondere ein Platten-
kettenband.

4. Reinigungsvorrichtung (110) nach einem der beiden

vorhergehenden Anspruche, wobei die Reinigungs-
vorrichtung (110) mindestens zwei Durchlaufreini-
gungsautomaten aufweist, wobei die Zufiihreinrich-
tung (118) eingerichtet ist, um beiden Durchlaufrei-
nigungsautomaten Reinigungsgut (120) bereitzu-
stellen.

5. Reinigungsvorrichtung (110) nach dem vorherge-
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henden Anspruch, wobei jedem Durchlaufreini-
gungsautomat mindestens ein Handhabungsgerat
(160) zugeordnet ist.

Reinigungsvorrichtung (110) nach einem der vorher-
gehenden Anspriche, wobei das Handhabungsge-
rat (160) mindestens eine der folgenden Aufnahme-
vorrichtungen (168) zur Aufnahme des bereitgestell-
ten Reinigungsgutes (120) aufweist: eine mechani-
sche Aufnahmevorrichtung (168), insbesondere ei-
nen Greifer (170); eine magnetische Aufnahmevor-
richtung (168); eine pneumatische Aufnahmevor-
richtung (168), insbesondere mindestens einen Sau-
ger und/oder mindestens einen Saugnapf.

Reinigungsvorrichtung (110) nach einem der vorher-
gehenden Anspriche, wobei das Handhabungsge-
rat (160) als frei programmierbares Handhabungs-
gerat (160) ausgestaltet ist.

Reinigungsvorrichtung (110) nach einem der vorher-
gehenden Anspriche, wobei das Handhabungsge-
rat (160) als Handhabungsgerat (160) mit minde-
stens zwei Freiheitsgraden einer Bewegung, vor-
zugsweise drei oder mehr Freiheitsgraden, ausge-
staltet ist.

Reinigungsvorrichtung (110) nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, wobei die Reinigungsvorrich-
tung (110), insbesondere das Handhabungsgerat
(160), mindestens einen Sensor zur Erfassung des
bereitgestellten Reinigungsgutes (120) aufweist.

Reinigungsvorrichtung (110) nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, wobei die Reinigungsvorrich-
tung (110), insbesondere das Handhabungsgerat
(160), weiterhin mindestens ein Bilderfassungssy-
stem (166) aufweist, wobei das Bilderfassungssy-
stem (166) eingerichtet ist, um das Reinigungsgut
(120) zu erkennen, wobei die Reinigungsvorrichtung
(110) eingerichtet ist, um die Aufnahme des Reini-
gungsgutes (120) durch das Handhabungsgerat
(160) und/oder die Ubergabe des Reinigungsgutes
(120) an die Transportvorrichtung (114) entspre-
chend dem vom Bilderfassungssystem (166) er-
kannten Reinigungsgut (120) zu steuern.

Reinigungsvorrichtung (110) nach dem vorherge-
henden Anspruch, wobei die Reinigungsvorrichtung
(110) weiterhin eingerichtet ist, um einen Reini-
gungsvorgang des Reinigungsgutes (120) in dem
Durchlaufreinigungsautomaten entsprechend dem
vom Bilderfassungssystem (166) erkannten Reini-
gungsgut (120), insbesondere entsprechend eines
Verschmutzungsgrades des  Reinigungsgutes
(120), zu steuern.

Reinigungsvorrichtung (110) nach einem der vorher-
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gehenden Anspriiche, wobei mehrere Handha-
bungsgerate (160) und/oder mehrere Bilderfas-
sungssysteme (166) vorgesehen sind, wobei die
mehreren Handhabungsgerate (160) und/oder die
mehreren Bilderfassungssysteme (166) von einer
gemeinsamen Geratesteuerung (162) gesteuert
und/oder versorgt werden.

Reinigungsvorrichtung (110) nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, wobei der Durchlaufreini-
gungsautomat mindestens eine Automatensteue-
rung (164) aufweist, wobei das Handhabungsgerat
(160) mindestens eine Geratesteuerung (162) auf-
weist, wobei die Automatensteuerung (164) und die
Geratesteuerung (162) in einseitiger oder gegensei-
tiger Wirkverbindung stehen.

Reinigungsvorrichtung (110) nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, wobei die Reinigungsvorrich-
tung (110) eingerichtet ist, um unterschiedliche Ar-
ten von bereitgestelltem Reinigungsgut (120) zu un-
terscheiden und entsprechend der erkannten Artdas
Reinigungsgut (120) an die Transportvorrichtung
(114) zu Ubergeben.

Reinigungsvorrichtung (110) nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, wobei die Transportvorrich-
tung (114) mindestens eine der folgenden Trans-
portvorrichtung (114) ein umfasst: eine Band-Trans-
portvorrichtung (114), insbesondere eine Band-
Transportvorrichtung (114) mit mindestens zwei un-
terschiedlichen Spuren (152, 154, 156, 158) und/
oder Bandbereichen fiir unterschiedliche Arten von
Reinigungsgut (120); eine Korb-Transportvorrich-
tung (114), insbesondere eine Korb-Transportvor-
richtung (114) mit Kérben mit mindestens zwei un-
terschiedlichen Fachern flr unterschiedliche Arten
von Reinigungsgut (120).

Reinigungsvorrichtung (110) nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, umfassend mindestens zwei
Handhabungsgerate (160) und vorzugsweise min-
destens zwei Bilderfassungssysteme (166), wobei
die Reinigungsvorrichtung (110) eingerichtet ist, um
mittels der mindestens zwei Handhabungsgerate
(160) und vorzugsweise mittels der mindestens zwei
Bilderfassungssysteme (166) unterschiedliche Ar-
ten von Reinigungsgut (120) aufzunehmen und an
die Transportvorrichtung (114) zu Gbergeben.

Reinigungsvorrichtung (110) nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, weiterhin umfassend minde-
stens eine Entsorgungsvorrichtung, insbesondere
mindestens einen Abwurfschacht (136) fiir Abfalle,
wobei die Reinigungsvorrichtung (110) eingerichtet
ist, um mittels des Handhabungsgerats (160) und
der Entsorgungsvorrichtung in und/oder auf dem
Reinigungsgut (120) enthaltene Abfalle zu entsor-
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gen.

Verfahren zum Beschicken eines Durchlaufreini-
gungsautomaten, insbesondere einer Durchlaufge-
schirrspiilmaschine (112), mit Reinigungsgut (120),
insbesondere unter Verwendung einer Reinigungs-
vorrichtung (110) gemaR einem der vorhergehenden
Anspruche, wobei das Reinigungsgut (120) an min-
destens ein Handhabungsgerat (160) bereitgestellt
wird, wobei das Handhabungsgerat (160) das be-
reitgestellte Reinigungsgut (120) zumindest teilwei-
se selbsttatig aufnimmt und an mindestens eine
Transportvorrichtung (114) des Durchlaufreini-
gungsautomaten Ubergibt, welche das Reinigungs-
gut (120) durch mindestens eine Reinigungszone
(134) des Durchlaufreinigungsautomaten transpor-
tiert.

Verfahren zum Reinigen von Reinigungsgut (120),
wobei ein Durchlaufreinigungsautomat unter Ver-
wendung eines Verfahrens nach dem vorhergehen-
den Anspruch mit dem Reinigungsgut (120) be-
schickt wird, wobei das Reinigungsgut (120) weiter-
hin in mindestens einem Reinigungsschritt in dem
Durchlaufreinigungsautomaten gereinigt wird.
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