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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] DieErfindung betrifft ein Reinigungssystem und
ein Verfahren zur Reinigung von Reinigungsgut. Reini-
gungssysteme und Verfahren der genannten Art kdnnen
beispielsweise im Bereich der Geschirrspliltechnik ein-
gesetzt werden, insbesondere im Bereich der gewerbli-
chen Geschirrsplltechnik. So kann die Erfindung insbe-
sondere in GroRklichen eingesetzt werden, in denen
Reinigungsgut, beispielsweise Tabletts, Geschirr und
Besteck, in groReren Mengen gereinigt werden miissen.
Auch andere Einsatzgebiete sind jedoch grundsatzlich
denkbar.

Technischer Hintergrund

[0002] Aus dem Stand der Technik sind eine Vielzahl
von Reinigungsvorrichtungen, auch als Reinigungsge-
rate bezeichnet, bekannt, welche Reinigungsgut reini-
gen und/oder desinfizieren kénnen. Die Ausgestaltung
dieser Reinigungsvorrichtungen hangt insgesamt stark
von den verschiedenen Randbedingungen, wie bei-
spielsweise der Art des zu reinigenden Reinigungsguts,
den Verschmutzungen, dem Durchsatz oder dhnlichen
Bedingungen ab. Exemplarisch kann auf Reinigungsvor-
richtungen verwiesen werden, welche beispielsweise in
DE 10 2004 056 052 A1 oder in DE 10 2007 025 263 A1
beschrieben sind.

[0003] Reinigungsvorrichtungen werden in vielen Fal-
len in GroRkiichen mit Transportvorrichtungen oder
Transportsystemen zum automatischen Antransport un-
d/oder Abtransport des Reinigungsguts kombiniert. So
sind beispielsweise in vielen Einrichtungen zur Gemein-
schaftsverpflegung wie beispielsweise Kantinenin Schu-
len, Krankenhausern oder anderen Einrichtungen, in
denen eine Vielzahl von Personen verpflegt wird, Reini-
gungssysteme vorgesehen, bei denen Tabletts mit ver-
unreinigtem Geschirr und Besteck auf ein Transportband
aufgegeben werden. Durch dieses wird das Reinigungs-
gut zur eigentlichen Reinigungsvorrichtung wie bei-
spielsweise einer Geschirrspilmaschine transportiert.
Dort wird das Reinigungsgut in der Regel noch unter
Einsatz von Personal sortiert, Abfalle werden entsorgt,
und Geschirr, Besteck und Tabletts werden in geeigneter
Weise der Reinigungsvorrichtung zugefiihrt, beispiels-
weise einer Bandtransportgeschirrspilmaschine, einer
Korbtransportgeschirrsplilmaschine, einer Haubenge-
schirrspllmaschine oder auch einer Durchschubge-
schirrspilmaschine. In vielen Fallen ist also trotz des
Transportsystems noch Handarbeit bei der Sortierung
und Eingabe des verunreinigten Reinigungsguts in die
Reinigungsvorrichtung und/oder auch bei der Entnahme
des gereinigten Reinigungsguts aus der Reinigungsvor-
richtung erforderlich.

[0004] Eine technische und auch organisatorische He-
rausforderung besteht dabei in vielen Fallen darin, dass
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das verunreinigte Reinigungsgut nicht gleichmaRig an-
fallt. Insbesondere aufgrund von Gruppendynamik,
Stundenplédnen oder auch anderen, nicht im Einflussbe-
reich der GroRR3kliche liegenden Umstanden treten haufig
Belastungsspitzen auf, aber genauso auch Zeiten, in
denen nur wenig oder gar kein Reinigungsgut anfallt.
Dies stellt fir die Planung des Personalbedarfs und auch
fur die Planung der Auslegung der Reinigungsvorrich-
tung eine erhebliche Herausforderung dar. So muss die
Auslegung des Systems und der Personalplanung in der
Regel so ausgestaltet werden, dass das Personal den
Belastungsspitzen gewachsen ist, was jedoch unter Um-
stdnden auRerhalb der Belastungsspitzen zu einer nicht
ausreichenden Auslastung des Personals fiihrt. Die Per-
sonalplanung und auch die Gestaltung der Reinigungs-
vorrichtung missen also in vielen Fallen Uberdimensio-
niert ausgelegt werden.

[0005] DE 102017 121 978 A1 beschreibt eine Spul-
maschine in Gestalt einer als Programmautomat ausge-
bildeten gewerblichen Utensilien- oder Geschirrspiilma-
schine, die als Hauben- oder Durchschubspulmaschine
ausgeflhrt ist und eine Behandlungskammer mit min-
destens einem als Rezirkulationssystem ausgebildeten
Waschsystem aufweist. Um zu erreichen, dass die tat-
sachlich realisierbare Auslastung der Maschine optimiert
werden kann, und zwar bei gleichzeitiger Entlastung des
Spllpersonals, ist erfindungsgemal vorgesehen, dass
der Spllmaschine eine Be-/Entladevorrichtung zugeord-
net ist zum vorzugsweise wahlweise automatischen Be-
laden der Behandlungskammer mit Spulgut und/oder
zum vorzugsweise wahlweise automatischen Entladen
von Spllgut aus der Behandlungskammer.

[0006] DE 4339111 A1 beschreibt eine Geschirrspiil-
maschine. Um den Wasser-, Energie- und Spilmittelver-
brauch nachhaltig zu senken, wird das Geschirr in den
einzelnen Geschirrkdérben im Taktbetrieb gewaschen,
wobei die Kreislaufe der Spulvorrichtung nur in ihrem
jeweiligen Zeitintervall innerhalb des Waschprogramms
in Betrieb genommen werden. Dabei wird ein Forder-
band fiir die Geschirrkdrbe mittels entsprechender
Schalter derart angesteuert, dass das Geschirr wahrend
des Waschvorgangs im Bereich einer Waschzone ver-
weilt.

[0007] DE 10 2004 049 392 A1 beschreibt ein Ver-
fahren zum Transport von Reinigungsgut durch eine
Durchlaufspilmaschine und auf eine Durchlaufspllma-
schine. Die Durchlaufspilmaschine umfasst eine
Waschzone, eine Klarspulzone und eine Trocknungs-
zone. Das Reinigungsgut wird in der Waschzone ge-
reinigt, in der Klarspulzone klargespdlt und in der Trock-
nungszone getrocknet. Es sind Transporteinrichtungen
vorgesehen, mit denen das Reinigungsgut mit flr die in
den jeweiligen Zonen ablaufenden Prozessschritte opti-
maler Transportgeschwindigkeit in Férderrichtung trans-
portiert wird.

[0008] KR 10 1 327 580 B1 beschreibt ein Automati-
sierungssystem fir Geschirrspilmaschinen, bei dem
Speisentabletts und Behalter (Suppenschissel, Reiss-
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chussel, Beilagenteller, Deckel usw.) durch Kettenrader
von einem im Grundkdrper eingebauten Speisentablett-
fihrungstrager getrennt sind. Die Behalter werden durch
ein Fallloch des Speisentablettfiihrungstragers gefiihrt
fiir eine Ubergabe auf das erste, zweite Ubergabeférder-
band, das unten installiert ist. Eine Prazisionswasche
von oberen und unteren Teilen von Behaltern wird auto-
matisch durch Einbau eines Waschteils in das Mittelteil
ausgefihrt, kontaminiertes Wasser wird durch weiteren
Einbau eines Filterzirkulators wiederverwendet.

[0009] Ein weiteres Beispiel fir ein Reinigungssystem
nach dem Stand der Technikistin der KR 100977 943 B1
verdffentlicht.

[0010] Trotz der mit diesen Vorrichtungen und Verfah-
ren erzielten Vorteile besteht die oben beschriebene
technische und organisatorische Herausforderung in
der Regel fort. Nach wie vor muss die Personalplanung
fur viele Reinigungssysteme derart dimensioniert wer-
den, dass diese in jedem Fall einer Spitzenlast gewach-
sen ist. So muss das Bedienpersonal in der Regel ins-
besondere bei Belastungsspitzen Geschirr besonders
sorgfaltig sortieren und auf das Transportband verteilen,
um die begrenzte Kapazitat der Reinigungsvorrichtung
optimal zu nutzen. Sinkt dann die Belastung, so ist zwar
eine etwas weniger sorgfaltige Sortierung und Verteilung
erforderlich, aber das Bedienpersonal muss dennoch
vorgehalten werden, um bei unvermittelt auftretenden
erneuten Belastungsspitzen wieder reagieren zu kon-
nen. Dieses Vorhalten einer personellen und in der Regel
auch maschinellen Uberkapazitat kann zu unnétigen
Mehrkosten beim Betrieb der Reinigungsvorrichtung
flhren.

Aufgabe der Erfindung

[0011] Eswaredaherwiinschenswert, ein Reinigungs-
system und ein Verfahren zur Reinigung von Reinigungs-
gut, insbesondere Reinigungsgut im Bereich von Grof3-
kichen, bereitzustellen, welche die Nachteile bekannter
Vorrichtungen und Verfahren der genannten Art zumin-
dest weitgehend vermeiden. Insbesondere sollen das
Reinigungssystem und das Verfahren eine flexiblere
Personalplanung hinsichtlich des Bedienpersonals und
eine flexiblere Dimensionierung der apparativen Vorrich-
tungen ermdglichen und vorzugsweise einen Einsatz
von Bedienpersonal verringern.

Offenbarung der Erfindung

[0012] Diese Aufgabe wird adressiert durch ein Reini-
gungssystem und ein Verfahren zur Reinigung von Rei-
nigungsgut, mit den Merkmalen der unabhangigen Pa-
tentanspriiche. Vorteilhafte Weiterbildungen, welche
einzeln oder in beliebiger Kombination realisierbar sind,
sind in den abhangigen Ansprichen dargestellt.

[0013] Im Folgenden werden die Begriffe "haben",
"aufweisen”, "umfassen" oder "einschlieRen" oder belie-

bige grammatikalische Abweichungen davon in nicht-
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ausschlieRlicher Weise verwendet. Dementsprechend
koénnen sich diese Begriffe sowohl auf Situationen be-
ziehen, in welchen, neben den durch diese Begriffe ein-
gefuhrten Merkmalen, keine weiteren Merkmale vorhan-
den sind, oder auf Situationen, in welchen ein oder
mehrere weitere Merkmale vorhanden sind. Beispiels-
weise kann sich der Ausdruck "A hat B", "A weist B auf",
"A umfasst B" oder "A schliet B ein" sowohl auf die
Situation beziehen, in welcher, abgesehen von B, kein
weiteres Element in A vorhanden ist (d.h. auf eine Situa-
tion, in welcher A ausschlieBlich aus B besteht), als auch
auf die Situation, in welcher, zusatzlich zu B, ein oder
mehrere weitere Elemente in A vorhanden sind, bei-
spielsweise Element C, Elemente C und D oder sogar
weitere Elemente.

[0014] Weiterhin wird darauf hingewiesen, dass die
Begriffe "mindestens ein" und "ein oder mehrere" sowie
grammatikalische Abwandlungen dieser Begriffe, wenn
diese in Zusammenhang mit einem oder mehreren Ele-
menten oder Merkmalen verwendet werden und ausdri-
cken sollen, das das Element oder Merkmal einfach oder
mehrfach vorgesehen sein kann, in der Regel lediglich
einmalig verwendet werden, beispielsweise bei der erst-
maligen Einfihrung des Merkmals oder Elementes. Bei
einer nachfolgenden erneuten Erwdhnung des Merk-
mals oder Elementes wird der entsprechende Begriff
"mindestens ein" oder "ein oder mehrere" in der Regel
nicht mehr verwendet, ohne Einschrankung der Méglich-
keit, dass das Merkmal oder Element einfach oder mehr-
fach vorgesehen sein kann.

[0015] Weiterhin werden im Folgenden die Begriffe
"vorzugsweise", "insbesondere”, "beispielsweise" oder
ahnliche Begriffe in Verbindung mit optionalen Merkma-
len verwendet, ohne dass alternative Ausfuhrungsfor-
men hierdurch beschrankt werden. So sind Merkmale,
welche durch diese Begriffe eingeleitet werden, optiona-
le Merkmale, und es ist nicht beabsichtigt, durch diese
Merkmale den Schutzumfang der Anspriiche und insbe-
sondere der unabhangigen Anspruche einzuschranken.
So kann die Erfindung, wie der Fachmann erkennen wird,
auch unter Verwendung anderer Ausgestaltungen
durchgeflihrt werden. In 8hnlicher Weise werden Merk-
male, welche durch "in einer Ausfiihrungsform der Er-
findung" oder durch "in einem Ausflihrungsbeispiel der
Erfindung" eingeleitet werden, als optionale Merkmale
verstanden, ohne dass hierdurch alternative Ausgestal-
tungen oder der Schutzumfang der unabhangigen An-
spruche eingeschrankt werden soll. Weiterhin sollen
durch diese einleitenden Ausdriicke samtliche Méglich-
keiten, die hierdurch eingeleiteten Merkmale mitanderen
Merkmalen zu kombinieren, seien es optionale oder
nicht-optionale Merkmale, unangetastet bleiben.

[0016] In einem ersten Aspekt wird ein Reinigungs-
system zur Reinigung von Reinigungsgut vorgeschla-
gen. Dieses Reinigungssystem umfasst als Komponen-
ten mindestens eine Reinigungsvorrichtung und mindes-
tens ein Transportsystem.

[0017] Der Begriff"Reinigungssystem", wie er hier ver-
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wendet wird, ist ein weiter Begriff, dem seine gewdhn-
liche und gangige Bedeutung beigemessen werden soll,
wie der Fachmann sie versteht. Der Begriff ist nicht be-
schrankt auf eine spezielle oder angepasste Bedeutung.
So kann unter einem "System" allgemein eine Vorrich-
tung oder eine Gruppe von interagierenden Vorrichtun-
gen verstanden werden, welche zur Erfillung mindes-
tens eines gemeinsamen Zwecks eingerichtet sind. Der
Begriff "Reinigungssystem" kann sich dementspre-
chend, ohne Beschrankung, insbesondere auf System
beziehen, welches eingerichtet ist, um mindestens einen
Reinigungsvorgang durchzufiihren, also um Reinigungs-
gut vollstandig oder teilweise von anhaftenden makro-
skopischen Verunreinigungen und/oder mikrobiellen
Verunreinigungen zu befreien.

[0018] Der Begriff "Transportsystem", wie er hier ver-
wendet wird, ist ebenfalls ein weiter Begriff, dem seine
gewodhnliche und gédngige Bedeutung beigemessen wer-
den soll, wie der Fachmann sie versteht. Der Begriff ist
nicht beschrankt auf eine spezielle oder angepasste
Bedeutung. Der Begriff kann, ohne Beschrankung, sich
insbesondere auf ein System im Sinne der obigen Defini-
tion beziehen, welches dem Transport eines oder mehre-
rer Elemente oder Gegenstande dient, wie beispielswei-
se imvorliegenden Fallinsbesondere dem Transport von
Reinigungsgut.

[0019] Der Begriff "Reinigungsvorrichtung", wie er hier
verwendet wird, ist ein weiter Begriff, dem seine gewohn-
liche und gangige Bedeutung beigemessen werden soll,
wie der Fachmann sie versteht. Der Begriff ist nicht be-
schrankt auf eine spezielle oder angepasste Bedeutung.
Der Begriff kann, ohne Beschrankung, sich insbesonde-
re auf eine Vorrichtung beziehen, welche eingerichtet ist,
um Reinigungsgut von anhaftenden makroskopischen
oder auch mikroskopischen Verunreinigungen zu be-
freien oder derartige Verunreinigungen zumindest teil-
weise zu beseitigen. Zusétzlich kann optional eine Des-
infektionswirkung ausgetibt werden. Die Reinigungsvor-
richtung kann, wie unten noch naher ausgefihrt wird,
insbesondere als Spllmaschine ausgestaltet sein, ins-
besondere als Geschirrspiilmaschine. Die Spiilmaschi-
ne kann dabei beispielsweise als Einkammer-Spilma-
schine, insbesondere als gewerbliche Einkammer-Ge-
schirrspilmaschine mit Mehrkreis-Spllsystem, oder
auch als Transportspilmaschine, insbesondere als
Bandtransport-Spililmaschine und/oder als Korbtrans-
port-Splulmaschine, ausgestaltet sein. Beispiele werden
unten noch naher ausgefihrt.

[0020] DerBegriff "Reinigungsgut”, wie er hier verwen-
det wird, ist ein weiter Begriff, dem seine gewdhnliche
und gangige Bedeutung beigemessen werden soll, wie
der Fachmann sie versteht. Der Begriff ist nicht be-
schrankt auf eine spezielle oder angepasste Bedeutung.
Der Begriff kann, ohne Beschrankung, sich insbesonde-
re auf beliebige Gegensténde beziehen, welche mittels
der Reinigungsvorrichtung gereinigt werden kénnen. Da-
bei kann ein Gegenstand gereinigt werden, oder es
kénnen mehrere Gegensténde gleichzeitig oder sequen-
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ziell gereinigt werden. Insbesondere kann es sich bei
dem Reinigungsgut um Gegenstande handeln, welche
direkt oder indirekt fiir die Zubereitung, Aufbewahrung
oder Darreichung von Speisen verwendet werden, also
beispielsweise Geschirr, Besteck, Tabletts, Schisseln,
Glaser, Topfe, Pfannen oder ahnliche Gegenstande.
Dementsprechend kann die Reinigungsvorrichtung ins-
besondere als Geschirrspilmaschine ausgestaltet sein,
beispielsweise als Geschirrspllmaschine fir den ge-
werblichen Einsatz in GroRkiichen oder Kiichen der Ge-
meinschaftsverpflegung. Auch andere Ausgestaltungen
des Reinigungsguts sind grundsatzlich moglich.

[0021] Die Reinigungsvorrichtung weist mindestens
eine zumindest teilweise geschlossene Reinigungskam-
mer mit mindestens einer Beaufschlagungsvorrichtung
zur Beaufschlagung des Reinigungsguts mit mindestens
einer Reinigungsflissigkeit auf.

[0022] Der Begriff "Reinigungskammer”, wie er hier
verwendet wird, ist ein weiter Begriff, dem seine gewohn-
liche und gangige Bedeutung beigemessen werden soll,
wie der Fachmann sie versteht. Der Begriff ist nicht be-
schrankt auf eine spezielle oder angepasste Bedeutung.
Der Begriff kann, ohne Beschrankung, sich insbesonde-
re auf eine vollstandig oder teilweise geschlossene Kam-
mer beziehen, innerhalb derer der Reinigungsvorgang
vollstandig oder teilweise durchgefiihrt werden kann. Die
Reinigungskammer kann insbesondere mindestens ein
Gehause aufweisen, welches die Reinigungskammer
ganz oder teilweise umschlief3t. Dabei kann eine einzige
Reinigungskammer vorgesehen sein, oder es kénnen
grundsatzlich auch mehrere Reinigungskammern, bei-
spielsweise sequenziell, vorgesehen sein. Die Reini-
gungskammer kann beispielsweise mindestens eine Off-
nung zum Beladen der Reinigungskammer mit dem Rei-
nigungsgut aufweisen. Beispielsweise kann dies eine
Offnung mit einer an eine Frontseite der Reinigungs-
kammer und/oder eine Oberseite der Reinigungskam-
mer angeordneten Klappe sein. Alternativ sind auch Ha-
uben zum Abschluss der Reinigungskammer moglich,
beispielsweise im Rahmen von so genannten Hauben-
Geschirrspllmaschinen. Wiederum alternativ kann die
Reinigungskammer auch beispielsweise ganz oder teil-
weise als Tunnel ausgestaltet sein, beispielsweise im
Rahmen so genannter Durchlaufgeschirrsplilmaschinen
oder Transportspiilmaschinen, beispielsweise als Tun-
nel mit einer Einlauféffnung und einer Auslauféffnung.
Auch andere Ausgestaltungen sind grundséatzlich
moglich.

[0023] Der Begriff "Beaufschlagungsvorrichtung", wie
er hier verwendet wird, ist ein weiter Begriff, dem seine
gewohnliche und gangige Bedeutung beigemessen wer-
den soll, wie der Fachmann sie versteht. Der Begriff ist
nicht beschrankt auf eine spezielle oder angepasste
Bedeutung. Der Begriff kann, ohne Beschrankung, sich
insbesondere auf eine grundsatzlich beliebige Vorrich-
tung beziehen, mittels derer das Reinigungsgut inner-
halb der Reinigungskammer mit der Reinigungsfliissig-
keit beaufschlagt werden kann. Die Beaufschlagungs-
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vorrichtung kann insbesondere, wie unten noch naher
erlautert wird, mindestens ein Disensystem umfassen.
Weiterhin kann die Beaufschlagungsvorrichtung min-
destens eine Pumpe umfassen, sowie mindestens ein
Leitungssystem, zur Bereitstellung von Reinigungsflis-
sigkeit an das Dusensystem. Dabei kdnnen beispiels-
weise ein Diisensystem und ein Leitungssystem zur Be-
aufschlagung mit Reinigungsfliissigkeit aus einem Tank
vorgesehen sein, sowie mindestens eine entsprechende
Pumpe. Alternativ oder zusatzlich kann auch beispiels-
weise mindestens ein Disensystem direkt aus einer Zu-
leitung beaufschlagt werden, ohne dass hierfiir eine
Pumpe erforderlich ware. In der Reinigungsvorrichtung
kénnen eine oder mehrere Reinigungszonen vorgese-
hen sein, welche beispielsweise von dem Reinigungsgut
sequenziell durchlaufen werden. So kann beispielsweise
eine einzige Reinigungszone vorgesehen sein, wobei die
Reinigungsvorrichtung eingerichtet ist, um mittels der
Beaufschlagungsvorrichtung ein Reinigungsprogramm
durchzufihren, bei welchem das Reinigungsgut statio-
nar in der Reinigungskammer aufgenommen ist und
nacheinander in einem oder mehreren Reinigungsschrit-
ten des Reinigungsprogramms auf unterschiedliche
Weise mit Reinigungsflussigkeit beaufschlagt wird. Alter-
nativ kann das Reinigungsgut auch nacheinander durch
mehrere Reinigungszonen transportiert werden, in wel-
chen eine unterschiedliche Art der Beaufschlagung mit
Reinigungsflussigkeit erfolgt, beispielsweise eine oder
mehrere Reinigungszonen ausgewahlt aus der Gruppe
bestehend aus: einer Vorabrdumzone; einer Waschzo-
ne; einer Nachspiil- oder Klarspiilzone, wobei selbige
nochmals unterteilt sein kann in eine Pumpenklarspuil-
zone und eine nachgelagerte Frischwasserklarspllzone.
Weiterhin kann mindestens ein Trocknungsschritt vorge-
sehen sein, welcher beispielsweise in der einen Kammer
bei stationarer Aufnahme des Reinigungsguts der Be-
aufschlagung mit der Reinigungsflissigkeit nachgela-
gertsein kann oderwelcher beispielsweise bei der Trans-
portsplilmaschine in einer den Flissigkeits-Reinigungs-
zonen nachgelagerten Trocknungszone erfolgen kann.
[0024] Der Begriff "Reinigungsflissigkeit", wie er hier
verwendet wird, ist ein weiter Begriff, dem seine gewdhn-
liche und gangige Bedeutung beigemessen werden soll,
wie der Fachmann sie versteht. Der Begriff ist nicht be-
schrankt auf eine spezielle oder angepasste Bedeutung.
Der Begriff kann, ohne Beschrankung, sich insbesonde-
re auf eine FlUssigkeit beziehen, welche, bei Auftreffen
auf das Reinigungsgut, eine Reinigungswirkung entfal-
ten kann. Insbesondere kann die Reinigungsflissigkeit
eine wassrige Flussigkeit umfassen, beispielsweise
Wasser und/oder Wasser mit einem oder mehreren Zu-
satzstoffen, beispielsweise mit einem oder mehreren
Reinigerkonzentraten und/oder Klarspulern und/oder
Desinfektionsmitteln. Die Reinigungsvorrichtung kann
eingerichtet sein, um eine einzelne Reinigungsflissigkeit
zu verwenden oder auch um eine Kombination mehrerer
Reinigungsflissigkeiten einzusetzen. Sind mehrere Rei-
nigungsfliissigkeiten vorgesehen, so kann die Beauf-
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schlagung des Reinigungsguts mit den unterschiedli-
chen Reinigungsflissigkeiten gleichzeitig oder auch se-
quenziell erfolgen. So kann das Reinigungsgut beispiels-
weise stationar innerhalb der Reinigungskammer ver-
bleiben und nacheinander mit den verschiedenen Reini-
gungsflissigkeiten und/oder Reinigungsfluiden beauf-
schlagt werden. Alternativ kann das Reinigungsgut,
wie oben ausgeflhrt, auch sequenziell durch mehrere
Reinigungszonen transportiert werden, in denen bei-
spielsweise eine Beaufschlagung mit unterschiedlichen
Arten von Reinigungsflissigkeit und/oder mit Reini-
gungsflissigkeiten unterschiedlicher Reinheitsgrade er-
folgt. Unterschiedliche Reinheitsgrade kdnnen beispiels-
weise durch einen Kaskadenlberlauf zwischen ver-
schiedenen Tanks der Reinigungsvorrichtung erzeugt
werden, wobei vorzugsweise ein Reinheitsgrad in Trans-
portrichtung zunimmt. Alternativ oder zuséatzlich sind
auch gepumpte Systeme, die den Flissigkeitshaushalt
und/oder den Reinheitsgrad zwischen den einzelnen
Tanks der Reinigungsvorrichtung regulieren, bekannt
und im Rahmen der vorliegenden Erfindung grundsatz-
lich einsetzbar.

[0025] Das Transportsystem ist zum automatischen
Transport des Reinigungsguts eingerichtet. Unter einem
"automatischen" Transport des Reinigungsguts kann
dabei insbesondere ein Transport verstanden werden,
bei welchem das Reinigungsgut von mindestens einem
ersten Ortoder Bereich hin zu mindestens einem zweiten
Ort oder Bereich transportiert wird, ohne dass fir die
Bewegung des Reinigungsguts Muskelkraft erforderlich
ware. So kann der automatische Transport insbesonde-
re, wie unten noch naher erlautert wird, unter Verwen-
dung mindestens einer elektromechanischen Transport-
vorrichtung erfolgen, beispielsweise unter Verwendung
mindestens eines elektromechanischen Antriebs wie
beispielsweise mindestens eines elektrischen Motors.
[0026] Das Transportsystem umfasst:

a. mindestens eine erste Férdervorrichtung zum An-

transport von verunreinigtem Reinigungsgut;

b. mindestens eine zweite Fordervorrichtung zum

Transport des verunreinigten Reinigungsguts zu der

Reinigungsvorrichtung;

c. mindestens eine Transfervorrichtung zum Trans-

fer zumindest eines Teils des verunreinigten Reini-

gungsguts von der ersten Fordervorrichtung auf die

zweite Fordervorrichtung; und

d. mindestens einen Sensor zum Erkennen beleg-

barer Bereiche auf der zweiten Férdervorrichtung,
[0027] Hierbei werden die Begriffe "erste", "zweite"
sowie gegebenenfalls im Folgenden weitere Nummerie-
rungen im Zusammenhang mit Begriffen als reine No-
menklatur verwendet, ohne hierdurch eine Reihenfolge
oder Rangfolge vorzugeben.
[0028] Der Begriff "Foérdervorrichtung", wie er hier ver-
wendet wird, ist ein weiter Begriff, dem seine gewohn-
liche und géngige Bedeutung beigemessen werden soll,
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wie der Fachmann sie versteht. Der Begriff ist nicht be-
schrankt auf eine spezielle oder angepasste Bedeutung.
Der Begriff kann, ohne Beschrankung, sich insbesonde-
re auf eine Vorrichtung beziehen, welche eingerichtet ist,
um das Reinigungsgut zu beférdern. Insbesondere kann
die Férdervorrichtung mindestens eine Vorrichtung auf-
weisen, ausgewahlt aus der Gruppe bestehend aus:
einem Forderband; einer Forderkette; einem Rollen-
oder Walzensystem zur Beférderung. Die Fordervorrich-
tung kann auch eingerichtet sein, um Reinigungsgut
indirekt, beispielsweise in Kérben, zu transportieren. In
diesem Fall kdnnen die Korbe beispielsweise auf Gleit-
schienen aufgesetzt und beispielsweise mittels eines
reversierenden Klinkentransportsystems beférdert wer-
den. Auch andere Arten von Vorrichtungen zum indirek-
ten Transport, beispielsweise mittels Kérben, sind denk-
bar und einsetzbar. Auch Kombinationen der genannten
Vorrichtungen sind méglich. Weiterhin kdnnen die erste
Fordervorrichtung und die zweite Fordervorrichtung
gleichartig oder auch unterschiedlich ausgestaltet sein.
[0029] Unter einem verunreinigten Reinigungsgut
kann allgemein das Reinigungsgut verstanden werden,
welches noch nicht der Reinigung durch die Reinigungs-
vorrichtung unterzogen wurde, unabhangig von dessen
tatsachlichem Grad der Verunreinigung, beispielsweise
durch Speisereste. Unter einem "Antransport" kann all-
gemein der Transport des verunreinigten Reinigungs-
guts von mindestens einer Aufgabestelle weg verstan-
den werden, insbesondere zu der zweiten Fordervor-
richtung oder zu einer zwischen die erste und die zweite
Foérdervorrichtung geschalteten optionalen weiteren
Foérdervorrichtung.

[0030] Die zweite Férdervorrichtung ist, wie oben aus-
gefiihrt, eingerichtet, um das verunreinigte Reinigungs-
gut zu der Reinigungsvorrichtung zu transportieren, bei-
spielsweise zu einem Eingabebereich oder Aufgabebe-
reich der Reinigungsvorrichtung. Die Reinigungsvorrich-
tung selbst kann, wie unten noch naher ausgefiihrt wird,
optional mindestens eine dritte Férdervorrichtung um-
fassen, welche eingerichtet ist, um das Reinigungsgut
durch die Reinigungskammer hindurch zu transportie-
ren. Das Reinigungssystem kann eingerichtet sein, um
das Reinigungsgut von der zweiten Fordervorrichtung
auf die dritte Foérdervorrichtung zu transferieren, bei-
spielsweise indem die zweite Fordervorrichtung an die
dritte Fordervorrichtung angrenzt, so dass das Reini-
gungsgut unmittelbar oder auch mittelbar von der zwei-
ten Fordervorrichtung auf die dritte Foérdervorrichtung
Ubertragen wird. Alternativ kdnnen die zweite und dritte
Foérdervorrichtung jedoch auch ganz oder teilweise bau-
teilidentisch sein, so dass die zweite Férdervorrichtung
auch eingerichtet ist, um das Reinigungsgut ganz oder
teilweise durch die Reinigungskammer hindurch zu
transportieren. So kann beispielsweise die zweite For-
dervorrichtung mindestens einen Bereich aul3erhalb der
Reinigungskammer aufweisen, in welchem das Reini-
gungsgutvon der ersten Fordervorrichtung auf die zweite
Fordervorrichtung transferiert wird, sowie mindestens
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einen weiteren Bereich innerhalb der Reinigungskam-
mer, in welchem das Reinigungsgut die Reinigungskam-
mer durchlauft. Optional kann die zweite Fordervorrich-
tung auch mindestens einen dritten Bereich aufweisen,
welcher der Reinigungskammer nachgelagert ist, und
welcher als Auslauf flir das gereinigte Reinigungsgut
eingerichtet sein kann. Sind die zweite und die optionale
dritte Férdervorrichtung hingegen getrennt ausgebildet,
so kann die dritte Férdervorrichtung beispielsweise einen
Bereich vor der Reinigungskammer aufweisen, in wel-
chem das Reinigungsgut von der zweiten Férdervorrich-
tung auf die dritte Férdervorrichtung transferiert wird,
sowie mindestens einen weiteren Bereich innerhalb
der Reinigungskammer, in welchem das Reinigungsgut
die Reinigungskammer durchlauft. Wiederum kann die
dritte Fordervorrichtung weiterhin optional mindestens
einen der Reinigungskammer in Transportrichtung nach-
gelagerten Auslaufbereich aufweisen, in welchem das
gereinigte Reinigungsgut von der dritten Férdervorrich-
tung entnommen werden kann. Verschiedene Ausge-
staltungen sind mdglich, sind dem Fachmann anhand
der vorliegenden Beschreibung erkennbar und werden
teilweise unten noch ndher beschrieben.

[0031] Der Begriff "Transfervorrichtung", wie er hier
verwendet wird, ist ein weiter Begriff, dem seine gewohn-
liche und gangige Bedeutung beigemessen werden soll,
wie der Fachmann sie versteht. Der Begriff ist nicht be-
schrankt auf eine spezielle oder angepasste Bedeutung.
Der Begriff kann, ohne Beschrankung, sich insbesonde-
re auf eine Vorrichtung oder ein System beziehen, wel-
ches eingerichtet ist, um mindestens ein Element von
einer ersten Vorrichtung oder einem ersten System auf
mindestens eine zweite Vorrichtung oder mindestens ein
zweites System zu Ubertragen oder zu transferieren.
Insbesondere kann es sich hierbei um eine automatische
Transfervorrichtung handeln, welche den genannten
Transfer vollautomatisch vornimmt. Die Transfervorrich-
tung kann insbesondere mindestens ein Element auf-
weisen, ausgewahlt aus der Gruppe bestehend aus:
einer Rutsche, auf der das zu transferierende Gut auf-
grund seiner eigenen Schwerkraft transferiert wird; einer
Fordervorrichtung, beispielsweise ein Forderband oder
eine Forderkette; einem Aktor, insbesondere einem
elektromechanischen Aktor, beispielsweise mindestens
einem Aktor ausgewahlt aus der Gruppe bestehend aus:
einem Schieber, einem Schwenkhebel; einem Greifer;
einem Sauger. Auch andere Arten von Aktoren sind
denkbar. Weiterhin kann die Transfervorrichtung, wie
unten noch naher ausgefiihrt wird, mindestens ein Posi-
tionierungssystem aufweisen, mittels dessen der min-
destens eine Aktor raumlich positionierbar ist, beispiels-
weise in einer, zwei, drei oder mehr Dimensionen oder
Freiheitsgraden. Dieses Positionierungssystem kann
beispielsweise eine oder mehrere Schienen aufweisen,
entlang derer der Aktor bewegbar ist. Beispielsweise
kann eine x-, y- und optional eine z-Positionierung erfol-
gen und/oder eine Positionierung durch Rotation um eine
oder mehrere Achsen. Alternativ oder zusatzlich zu einer
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Positionierung entlang kartesischen Koordinaten kann
auch eine Positionierung um bestimmte Winkelkoordina-
ten erfolgen, beispielsweise Polarkoordinaten oder Zy-
linderkoordinaten. So kann der Aktor beispielsweise min-
destens einen Schwenkhebel aufweisen, mittels dessen
das zu transferierende Gut positionierbar ist, wobei die
Positionierungsvorrichtung mindestens eine Schwenk-
achse aufweist, um die der Schwenkhebel positionierbar
ist.

[0032] DerBegriff"Sensor", wie er hier verwendet wird,
istein weiter Begriff, dem seine gewodhnliche und gangige
Bedeutung beigemessen werden soll, wie der Fachmann
sie versteht. Der Begriff ist nicht beschrankt auf eine
spezielle oder angepasste Bedeutung. Der Begriff kann,
ohne Beschrankung, sich insbesondere auf eine Vor-
richtung beziehen, welche eingerichtet ist, um mindes-
tens eine Eigenschaft einer anderen Vorrichtung, eines
Stoffs oder einer Umgebung zu erfassen, beispielsweise
mindestens eine physikalische, chemische oder biologi-
sche Eigenschaft. Der Sensor kann, wie unten noch
naher ausgefiihrt wird, insbesondere mindestens einen
optischen Sensor umfassen, beispielsweise mindestens
eine Kamera. Alternativ oder zusétzlich sind jedoch auch
andere Arten von Sensoren einsetzbar, beispielsweise
mechanische Sensoren.

[0033] Der Begriff "Bereich", wie er hier verwendet
wird, ist ein weiter Begriff, dem seine gewohnliche und
gangige Bedeutung beigemessen werden soll, wie der
Fachmann sie versteht. Der Begriff ist nicht beschrankt
auf eine spezielle oder angepasste Bedeutung. Der Be-
griff kann, ohne Beschrankung, sich insbesondere auf
einen raumlich begrenzten ein-, zwei- oder dreidimen-
sionalen Abschnitt der zweiten Férdervorrichtung bezie-
hen. Weist die zweite Férdervorrichtung beispielsweise
ein Band auf, beispielsweise ein Férderband, so kann
sich der Begriff beispielsweise auf einen Abschnitt des
Bandes beziehen oder auch aufeinen Teil einer Spur des
Bandes. Weist die zweite Foérdervorrichtung beispiels-
weise Transportfinger oder Facher auf, so kann sich der
Begriff beispielsweise auf eine Gruppe raumlich anein-
andergrenzender Transportfinger oder auf einen oder
mehrere Transportfacher beziehen. Entsprechend ist
auch der Begriff "belegbar”, wie er hier im Zusammen-
hang mitdem Begriff "Bereich" verwendet wird, ein weiter
Begriff, dem seine gewoéhnliche und gangige Bedeutung
beigemessen werden soll, wie der Fachmann sie ver-
steht. Der Begriff ist nicht beschrankt auf eine spezielle
oder angepasste Bedeutung. Der Begriff kann, ohne
Beschrankung, sich insbesondere auf die Eigenschaft
eines Bereichs beziehen, Reinigungsgut aufzunehmen.
Erfindungsgemal ist ein belegbarer Bereich ein Bereich,
der noch nicht mit Reinigungsgut belegt ist und dement-
sprechend weiteres Reinigungsgut aufnehmen kann,
oder auf einen Bereich, welcher noch nicht ausreichend
mit Reinigungsgut belegt ist und dementsprechend noch
weiteres Reinigungsgut aufnehmen kann.

[0034] Das Transportsystem und/oder das Reini-
gungssystem, beispielsweise eine Steuerung des Trans-
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portsystems und/oder des Reinigungssystems, sind vor-
zugsweise eingerichtet, um die Transfervorrichtung der-
art zu steuern, dass das verunreinigte Reinigungsgut
ausschlief3lich auf die belegbaren Bereiche der zweiten
Fordervorrichtung transferiert wird. Erkennt beispiels-
weise der Sensor einen belegbaren Bereich der zweiten
Fordervorrichtung, beispielsweise einen freien Bandab-
schnitt und/oder einen freien Abschnitt einer Spur des
Bandes, so kann die Transfervorrichtung, wenn zu trans-
ferierendes Reinigungsgut vorliegt, derart angesteuert
werden, dass das Reinigungsgut auf diesen belegbaren
Bereich transferiert wird. Erkennt der Sensor hingegen,
dass derzeit kein belegbarer Bereich vorliegt, so kann
der Transfer voriibergehend gestoppt werden, beispiels-
weise indem der Aktor nicht angesteuert wird und/oder
indemder Transport des Reinigungsguts voribergehend
gestoppt wird. Sind mehrere Spuren auf der zweiten
Fordervorrichtung vorhanden, beispielsweise parallel
zu einer Forderrichtung eines Bandes der zweiten For-
dervorrichtung verlaufende Spuren, so kann die Trans-
fervorrichtung beispielsweise eine gleichmaRige Vertei-
lung des Reinigungsguts Gber diese Spuren vornehmen,
so dass auch eine Breite der zweiten Foérdervorrichtung
genutzt wird und dass mehrere Stiicke des Reinigungs-
guts parallel zueinander oder nebeneinander auf der
zweiten Férdervorrichtung angeordnet werden. Insbe-
sondere kann die Transfervorrichtung also ausgestaltet
sein, um eine Position des zu transferierenden Reini-
gungsguts in einer Richtung senkrecht zu einer Trans-
portrichtung oder Forderrichtung der zweiten Férdervor-
richtung anzupassen oder zu verandern. So kann der
Sensor beispielsweise erkennen, dass mindestens ein
erster Bereich der zweiten Férdervorrichtung nicht be-
legbar ist, dass aber mindestens ein zweiter, senkrecht
zur Forderrichtung neben dem ersten Bereich angeord-
neter zweiter Bereich belegbar ist und das zu transfer-
ierende Reinigungsgut dann entsprechend in diesen
zweiten Bereich transferieren. Um die beschriebenen
Schritte durchzufiihren, kann das Reinigungssystem,
beispielsweise das Transportsystem, mindestens eine
Steuerung aufweisen, welche programmtechnisch ein-
gerichtet ist, um diesen Transfer zu steuern. Dabei kon-
nen auch unterschiedliche Arten von Reinigungsgut un-
terschieden werden, da der Begriff "belegbar" auch bei-
spielsweise von der Art des Reinigungsguts abhangig
sein kann. So kann beispielsweise ein freier Bereich der
zweiten Férdervorrichtung fir Teller belegbar sein, je-
doch fur Tabletts zu klein und somit nicht belegbar sein.
Die Steuerung kann beispielsweise die Eignung fir die
Art des gerade zu transferierenden Reinigungsguts er-
kennen und dementsprechend den Transfer steuern un-
d/oder Reinigungsgut auswahlen, welches fir den
Transfer geeignet ist.

[0035] Die erste Fordervorrichtung und die zweite For-
dervorrichtung kénnen insbesondere derart zueinander
angeordnet sein, dass diese sich kreuzen. So kann die
erste Férdervorrichtung insbesondere zumindest teilwei-
se oberhalb der zweiten Fdrdervorrichtung angeordnet
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sein und diese beispielsweise in mindestens einem
Ubergabebereich kreuzen. Die Transfervorrichtung kann
insbesondere einen Transfer zwischen verschiedenen
Ebenen beinhalten. Insbesondere kann die Transfervor-
richtung mindestens eine Rutsche fur das verunreinigte
Reinigungsgut aufweisen, welche beispielsweise in min-
destens einem Transferbereich einen zumindest teilwei-
se durch die Schwerkraft bedingten Transfer zwischen
der ersten Fordervorrichtung und der zweiten Férdervor-
richtung bewirkt. Alternativ oder zusatzlich kann die
Transfervorrichtung jedoch auch beispielsweise mindes-
tens einen Aktor umfassen und/oder mindestens ein
Forderband. Der Transferbereich kann dabei ortsfest
ausgestaltet sein oder auch optional rdumlich variabel.
[0036] Die Transfervorrichtung kann weiterhin min-
destens eine Bremse flr das verunreinigte Reinigungs-
gut aufweisen. Das Transportsystem kann eingerichtet
sein, um die Bremse zu schlielen, wenn mittels des
Sensors ein belegter Bereich der zweiten Fordervorrich-
tung erkannt wird und das Reinigungsgut bei gedffneter
Bremse auf den belegten Bereich der zweiten Forder-
vorrichtung transferiert wiirde. Die Bremse kann bei-
spielsweise eine Sperre umfassen, welche das Reini-
gungsgut an einem Weitertransport oder Transfer hin-
dert. Beispielsweise kann diese mindestens eine Sperre
vor, an oder auf der oben beschriebenen Rutsche ange-
ordnet sein oder auch an einem anderen Ort auf der
ersten Fordervorrichtung, der zweiten Férdervorrichtung
oder der Transfervorrichtung. Die Bremse kann insbe-
sondere Bestandteil einer Schleuse fiir das Reinigungs-
gut sein. Die Schleuse kann die Bremse insbesondere
als der zweiten Fordervorrichtung zugewandtes vorde-
res Schleusentor aufweisen, wobei die Schleuse weiter-
hin optional ein der ersten Férdervorrichtung zugewand-
tes hinteres Schleusentor aufweisen kann.

[0037] Diezweite Férdervorrichtungkanninsbesonde-
re mindestens zwei parallel zueinander angeordnete
belegbare Spuren aufweisen. Der Begriff "Spur”, wie er
hier verwendet wird, ist ein weiter Begriff, dem seine
gewohnliche und gangige Bedeutung beigemessen wer-
den soll, wie der Fachmann sie versteht. Der Begriff ist
nicht beschrankt auf eine spezielle oder angepasste
Bedeutung. Der Begriff kann, ohne Beschrankung, sich
insbesondere darauf beziehen, dass, in einer Richtung
senkrechtzu einer Transportrichtung der zweiten Forder-
vorrichtung mehrere Stiicke an Reinigungsgut angeord-
net sein kénnen, so dass diese, in Transportrichtung
betrachtet, nebeneinander auf der zweiten Férdervor-
richtung angeordnet sind. Jedes der nebeneinander an-
geordneten Stiicke nimmt dann eine Spur ein. Die zweite
Fordervorrichtung, beispielsweise ein Transportband,
kann dann virtuell oder tatsachlich in Streifen parallel
zur Transportrichtung aufgeteilt werden, wobei jeder
Streifen beispielsweise die Breite eines Stlickes an Rei-
nigungsgut aufweist. Je nach Art des Reinigungsguts
koénnen diese Streifen in ihrer Breite variieren.

[0038] Die Transfervorrichtung kann insbesondere
mindestens eine Weiche aufweisen, welche eingerichtet
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ist, um das Reinigungsgut auf unterschiedliche Spuren
zu dirigieren, beispielsweise je nachdem, auf welcher der
Spuren durch den Sensor ein belegbarer Bereich erkannt
wurde. Der Begriff "Weiche", wie er hier verwendet wird,
istein weiter Begriff, dem seine gewdhnliche und gangige
Bedeutung beigemessen werden soll, wie der Fachmann
sie versteht. Der Begriff ist nicht beschrankt auf eine
spezielle oder angepasste Bedeutung. Der Begriff kann,
ohne Beschrankung, sich insbesondere auf eine Vor-
richtung beziehen, welche eingerichtet ist, um eine Be-
wegung mindestens eines Objekts wahlweise auf eine
Spurvon mindestens zwei Spuren zu lenken. Die Weiche
kann insbesondere mindestens ein in einer Winkelstel-
lung veranderbares Leitelement umfassen, welches das
Objekt, je nach Winkelstellung, auf eine Spur oder eine
andere Spur lenken kann. Die Weiche kann beispiels-
weise auf einer Rutsche oder auf einem Transportband
angeordnet sein, beispielsweise ortsfest, und kann bei-
spielsweise mindestens ein um eine Schwenkachse
schwenkbares Leitelement aufweisen, wobei die
Schwenkachse beispielsweise senkrecht zu der Rutsche
oderdem Transportband angeordnetist. Je nach Winkel-
stellung kann ein Stiick des Reinigungsguts, welches auf
der Rutsche gleitet oder auf dem Transportband trans-
portiert wird, auf eine Spur oder auf eine andere Spur der
zweiten Fordervorrichtung gelenkt werden. Auf diese
Weise kann beispielsweise eine Position des Reini-
gungsguts senkrecht zu einer Transportrichtung der
zweiten Foérdervorrichtung eingestellt werden.

[0039] Diezweite Férdervorrichtung kanninsbesonde-
re ein Transportband aufweisen. Dabei kann es sich
beispielsweise um ein durchgehendes Transportband
oder beispielsweise auch um ein in Glieder aufgeteiltes
Transportband oder eine Transportkette oder Glieder-
kette handeln. Das Transportband kann eben ausgestal-
tet sein oder beispielsweise auch Aufnahmefacher auf-
weisen, beispielsweise Transportfinger. Die belegbaren
Bereiche kdnnen insbesondere freie Bereiche auf dem
Transportband sein.

[0040] Diezweite Férdervorrichtung kanninsbesonde-
re eine Transportvorrichtung fir Reinigungsgut-Kérbe
aufweisen, auch als Transportkérbe, Geschirrkorbe oder
Spllkérbe bezeichnet. Diese Transportvorrichtung kann
beispielsweise eine Mehrzahl von Transportfingern oder
andere Arten von Mitnehmern aufweisen, welche mit den
Kérben zusammenwirken kdnnen und diese mithehmen
kénnen. Die belegbaren Bereiche kdnnen insbesondere
freie Bereiche in den Reinigungsgut-Kdérben sein.
[0041] Die Reinigungsvorrichtung kann insbesondere
mindestens eine Spulmaschine umfassen. Die Spilma-
schine kann insbesondere ausgewahlt sein aus der
Gruppe bestehend aus: einer Korbtransportmaschine,
einer Bandtransportmaschine, einer Haubenspullma-
schine, einer Durchschubspulmaschine.

[0042] Die erste Fordervorrichtung und die zweite For-
dervorrichtung kdnnen insbesondere zumindest in ei-
nem Transferbereich parallel zueinander verlaufen.
Der Transferbereich kann dabei der Bereich sein, in



15 EP 3 860 420 B1 16

welchem das Reinigungsgut von der ersten Fordervor-
richtung auf die zweite Fordervorrichtung transferiert
wird. Dieser Transferbereich kann fest vorgegeben sein
durch die Transfervorrichtung oder auch variabel sein,
insbesondere wenn die Transfervorrichtung nicht orts-
fest ausgestaltet ist.

[0043] Die Reinigungskammer kann insbesondere zu-
mindest teilweise als Reinigungstunnel ausgestaltet
sein. Die Reinigungsvorrichtung kann insbesondere in
dem Reinigungstunnel mindestens zwei Reinigungszo-
nen aufweisen. Das Transportsystem kann insbesonde-
re eingerichtet sein, beispielsweise mittels der zweiten
Fordervorrichtung oder mittels einer dritten Férdervor-
richtung, welche der Reinigungsvorrichtung zugeordnet
ist, um das Reinigungsgut sequenziell durch die Reini-
gungszonen zu transportieren. Die Reinigungszonen
kénnen insbesondere mindestens zwei Zonen umfas-
sen, ausgewahlt aus der Gruppe bestehend aus: einer
Vorabraumzone, einer Waschzone, einer Pumpenklar-
spulzone, einer Frischwasserklarspulzone; einer Trock-
nungszone.

[0044] Die Reinigungsvorrichtung kann insbesondere
mindestens eine dritte Fordervorrichtung aufweisen,
welche mit der zweiten Foérdervorrichtung identisch sein
kann oder auch getrennt von dieser ausgebildet sein
kann und welche beispielsweise an die zweite Forder-
vorrichtung direkt oder indirekt angrenzt, so dass Reini-
gungsgut von der zweiten Férdervorrichtung direkt oder
unter Zwischenschaltung mindestens eines Zwischen-
schritts auf die dritte Fordervorrichtung transferiert wer-
den kann. Die dritte Férdervorrichtung kann insbeson-
dere an die zweite Fordervorrichtung angrenzen und
eingerichtet sein, um Reinigungsgut durch die Reini-
gungskammer hindurch zu transportieren.

[0045] Das Reinigungssystem kann weiterhin mindes-
tens eine Steuerung umfassen. Der Begriff "Steuerung",
wie er hier verwendet wird, ist ein weiter Begriff, dem
seine gewohnliche und géangige Bedeutung beigemes-
sen werden soll, wie der Fachmann sie versteht. Der
Begriff ist nicht beschrankt auf eine spezielle oder ange-
passte Bedeutung. Der Begriff kann, ohne Beschran-
kung, sich insbesondere auf eine einteilige oder mehr-
teilige Vorrichtung des Reinigungssystems oder der Rei-
nigungsvorrichtung beziehen, welche eingerichtet ist,
um einen Betrieb des Reinigungssystems, insbesondere
der Reinigungsvorrichtung und/oder des Transportsys-
tems, vollstandig oder teilweise zu steuern und/oder zu
regeln. Insbesondere kann die Steuerung eingerichtet
sein, um einen oder mehrere Betriebsparameter des
Reinigungssystems zu verandern, insbesondere zu
steuern und/oder zu regeln, beispielsweise mindestens
eine Temperatur, mindestens einen Druck, mindestens
eine Heizleistung, mindestens eine Transportgeschwin-
digkeit oder auch eine Kombination zweier oder mehre-
rer der genannten Betriebsparameter. Die Reinigungs-
vorrichtung und das Transportsystem kénnen dabei ge-
trennte Steuerungen aufweisen oder auch eine gemein-
same Steuerung oder auch zwei oder mehr gekoppelte
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Steuerungen. Die Steuerung kann insbesondere min-
destens eine Datenverarbeitungsvorrichtung umfassen,
beispielsweise mindestens einen Prozessor. Die Steue-
rung kann insbesondere programmtechnisch eingerich-
tet sein, beispielsweise um mindestens ein Reinigungs-
programm der Reinigungsvorrichtung zu steuern sowie
optional um das vorgeschlagene Verfahren in einer oder
mehreren der nachfolgend genannten Ausgestaltungen
zu steuern oder durchzufithren. Die Einrichtung der
Steuerung kann vollstandig oder teilweise durch Hard-
ware realisiert werden oder/auch, alternativ oder zusatz-
lich, vollstéandig oder teilweise durch Software. Weiterhin
kann die Steuerung mindestens einen fllichtigen und/o-
der nicht fliichtigen Datenspeicher umfassen. Weiterhin
kann die Steuerung mindestens eine Schnittstelle um-
fassen, beispielsweise eine Mensch-Maschine-Schnitt-
stelle zur Eingabe von Befehlen und/oder zur Ausgabe
von Informationen, und/oder eine drahtlose oder draht-
gebundene Schnittstelle zum unidirektionalen oder bidi-
rektionalen Austausch von Daten und/oder Befehlen
zwischen der Reinigungsvorrichtung und mindestens
einer weiteren Vorrichtung. Die Steuerung kann insbe-
sondere mindestens einen Computer und/oder mindes-
tens einen Prozessor umfassen. Die Steuerung kann
insbesondere eine zentrale oder dezentrale Maschinen-
steuerung der Reinigungsvorrichtung und/oder des Rei-
nigungssystems und/oder des Transportsystems sein.
Die Steuerung kann insbesondere programmtechnisch
eingerichtet sein, um einen Betrieb des Transportsys-
tems und insbesondere auch der Reinigungsvorrichtung
zu steuern. Die Steuerung kann weiterhin auch mit dem
Sensor verbunden sein und beispielsweise ein oder
mehrere Sensorsignale programmtechnisch verarbei-
ten.

[0046] Wie oben ausgefiihrt, kann der Sensor grund-
satzlich einen oder mehrere Sensoren umfassen. Insbe-
sondere kann der Sensor mindestens einen Sensor um-
fassen, ausgewahlt aus der Gruppe bestehend aus:
einem optischen Sensor; einer Kamera; einem Metall-
detektor; einer Lichtschranke; einem mechanischen Tas-
ter; einem elektromagnetischen Sensor. Der Sensor
kann beispielsweise direkt oder indirekt mit der Steue-
rung verbunden sein, so dass die Steuerung beispiels-
weise Sensorsignale auswerten kann. So kann bei-
spielsweise die Erkennung belegbarer Bereiche durch
die Steuerung erfolgen. Beispielsweise kann die Steue-
rung eine Bilddaten-Analyse aufweisen, welche bei-
spielsweise automatisch belegbare Bereiche erkennt,
beispielsweise mittels eines selbstlernenden Algorith-
mus und/oder einer kiinstlichen Intelligenz.

[0047] Ineinem weiteren Aspektwird ein Verfahren zur
Reinigung von Reinigungsgut vorgeschlagen. Das Ver-
fahren umfasst die nachfolgend naher genannten Schrit-
te. Diese Schritte kdnnen in der genannten Reihenfolge
durchgefiihrt werden. Auch eine andere Reihenfolge ist
jedoch grundsatzlich moglich. Weiterhin kénnen zwei
oder mehr der genannten Verfahrensschritte zeitlich
Uberlappend oder gleichzeitig durchgefiihrt werden.
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Weiterhin kdnnen einer oder mehrere der genannten
Verfahrensschritte einfach oder auch wiederholt durch-
gefiihrt werden. Das Verfahren kann tber die genannten
Schritte hinaus weitere Verfahrensschritte umfassen,
welche nicht genannt sind.

[0048] Das Verfahren umfasst die folgenden Schritte:

I. Bereitstellen eines Reinigungssystems wie vorlie-
gend vorgeschlagen, beispielsweise gemal einer
oder mehreren der oben beschriebenen Ausgestal-
tungen und/oder gemaR einer oder mehreren der
nachfolgend noch néher beschriebenen Ausgestal-
tungen;

Il. Antransport von verunreinigtem Reinigungsgut
mittels der ersten Fordervorrichtung;

lll. Erkennen von belegbaren Bereichen auf der
zweiten Férdervorrichtung; und

IV. Transfer zumindest eines Teils des verunreinig-
ten Reinigungsguts mittels der Transfervorrichtung
auf die belegbaren Bereiche der zweiten Fordervor-
richtung.

[0049] Fir weitere mogliche Ausgestaltungen, Defini-
tionen oder Optionen kann auf die obige Beschreibung
des Reinigungssystems verwiesen werden.

[0050] Die mindestens eine erste Fordervorrichtung
und die mindestens eine zweite Fordervorrichtung sowie
optional die mindestens eine dritte Foérdervorrichtung
kdnnen dabei allgemein kontinuierlich betrieben werden
oder auch in einem unterbrochenen Betrieb, beispiels-
weise lediglich bei Bedarf. Weiterhin kann der Transfer-
bereich, wie oben beschrieben, ortsfest ausgestaltet
werden oder auch raumlich variabel. So kann beispiels-
weise die zweite Fordervorrichtung auch bedarfsweise
angehalten werden, wobei sich die Transfervorrichtung
beispielsweise in einer Transportrichtung langs tber die
zweite Fordervorrichtung hinweg bewegt, beispielsweise
um belegbare Bereiche zu erkennen und mit Reinigungs-
gut zu belegen. Hierdurch kann beispielsweise die erste
Férdervorrichtung weiterbetrieben werden, auch wenn
die zweite Fordervorrichtung beispielsweise angehalten
wird. Letzteres ist beispielsweise dann sinnvoll, wenn die
Reinigungsvorrichtung selbst getaktet betrieben wird,
wie beispielsweise bei Durchschubspiilmaschinen. So
kann beispielsweise die zweite Fordervorrichtung getak-
tetbetrieben werden und Reinigungsgutim Taktbetriebin
die Reinigungskammer beférdern, und angehalten wer-
den, wahrend ein Spllvorgang in der Reinigungskam-
mer ablauft. Wahrend der Zeit, in der die zweite Forder-
vorrichtung stillsteht, kann diese jedoch durch die Trans-
fervorrichtung beispielsweise weiter beladen werden.
[0051] Allgemein weisen das beschriebene Reini-
gungssystem und das vorgeschlagene Verfahren gegen-
Uber bekannten Vorrichtungen und Verfahren der ge-
nannten Art zahlreiche Vorteile auf. Insbesondere wer-
den die oben beschriebenen technischen Herausforde-
rungen bekannter Systeme und Verfahren adressiert.
Durch die Erkennung belegbarer Bereiche und den auto-
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matischen Transfer des Reinigungsguts von der ersten
Fordervorrichtung auf die zweite Férdervorrichtung lasst
sich auch einer kurzfristig auftretenden Belastungsspitze
begegnen, ohne dass Bedienpersonal permanent im
Eingabebereich der Reinigungsvorrichtung prasent sein
muss. Hierdurch kann eine deutlich flexiblere Personal-
planung ermoglicht werden, die insbesondere nicht not-
wendigerweise an eine mogliche Spitzenlast angepasst
ist. Weiterhin muss auch die Dimensionierung der Reini-
gungsvorrichtung nicht notwendigerweise an die Spit-
zenlast angepasst werden, da die automatische Erken-
nung belegbarer Bereiche und der automatische Trans-
ferin die belegbaren Bereiche zu einer deutlich besseren
Verteilung des Reinigungsguts auf der zweiten Forder-
vorrichtung flihren kann und somit zu einer besseren
Nutzung der vorhandenen Reinigungsvorrichtung.
Selbst wenn die zweite Fordervorrichtung gestoppt wer-
den muss, kann die Transfervorrichtung beispielsweise
den Transferbereich entgegen einer Transportrichtung
der zweiten Fordervorrichtung bewegen, so dass der
Transferbereich von der Reinigungsvorrichtung weg be-
wegt wird, wobei die erste Foérdervorrichtung beispiels-
weise weiter betrieben werden kann. Hierdurch entsteht
ein Belegungspuffer, der einen deutlich gleichmaRigeren
Betrieb der ersten Fordervorrichtung und des Antran-
sports des verunreinigten Reinigungsguts bewirken
kann. Selbstwenn die zweite Férdervorrichtung gestoppt
werden muss, kann somit beispielsweise verunreinigtes
Reinigungsgut von einer Aufgabestelle durch die erste
Fordervorrichtung abtransportiert werden, so dass bei-
spielsweise fiir einen Kantinennutzer keine lastigen
Staus entstehen. Weiterhin lassen sich auf diese Weise
auch getaktete Reinigungsvorrichtungen im Kantinenbe-
trieb gut einsetzen, da auch bei einem kurzfristigen Stopp
der zweiten Fordervorrichtung die erste Férdervorrich-
tung kontinuierlich weiter betrieben werden kann.

Kurze Beschreibung der Figuren

[0052] Weitere Einzelheiten und Merkmale ergeben
sich aus der nachfolgenden Beschreibung von Ausfih-
rungsbeispielen, insbesondere in Verbindung mit den
Unteranspriichen. Hierbei kdnnen die jeweiligen Merk-
male fir sich alleine oder zu mehreren in Kombination
miteinander verwirklicht sein. Die Erfindung ist nicht auf
die Ausfiihrungsbeispiele beschrankt. Die Ausflihrungs-
beispiele sind in den Figuren schematisch dargestellt.
Gleiche Bezugsziffern in den einzelnen Figuren bezeich-
nen dabei gleiche oder funktionsgleiche bzw. hinsichtlich
ihrer Funktionen einander entsprechende Elemente.

[0053] Im Einzelnen zeigen:

Figur 1 ein Ausfuhrungsbeispiel eines Reinigungs-
systems zur Reinigung von Reinigungsgut
in einer Schnittdarstellung von der Seite;

Figur2 einen Transferbereich des Reinigungssys-

tems gemaR Figur 1 in einer vergroRerten
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schematischen Darstellung; und

einen Transferbereich eines weiteren Aus-
fuhrungsbeispiels eines Reinigungssystems.

Figur 3

Beschreibung der Ausfiihrungsbeispiele

[0054] In Figur 1 ist ein Ausfiihrungsbeispiel eines
Reinigungssystems 110 zur Reinigung von Reinigungs-
gut 112 in einer Schnittdarstellung von der Seite gezeigt.
Das Reinigungssystem 110 umfasst eine Reinigungsvor-
richtung 114 sowie ein Transportsystem 116. Das Trans-
portsystem 116 umfasst in dem dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiel eine erste Fordervorrichtung 118 und eine
zweite Fordervorrichtung 120, wobei die erste Forder-
vorrichtung 118 zum Antransport von verunreinigtem
Reinigungsgut 112 dient und wobei die zweite Forder-
vorrichtung 120 zum Transport des verunreinigten Reini-
gungsguts 112 zu der Reinigungsvorrichtung 114 dient.
Dort kann die zweite Foérdervorrichtung 120 entweder
selbstdas Reinigungsgut 112 in eine Reinigungskammer
122 und optional auch durch diese Reinigungskammer
122 hindurch transportieren, oder diese Aufgaben kén-
nen von einer dritten Foérdervorrichtung 124 Gbernom-
men werden, welche dem Transportsystem 116, dort
insbesondere noch der zweiten Férdervorrichtung 120,
und/oder auch der Reinigungsvorrichtung 114 zugerech-
net werden kann.

[0055] Weiterhin umfasst das Transportsystem 116 in
diesem Ausfiihrungsbeispiel eine Transfervorrichtung
126 zum Transfer zumindest eines Teils des verunreinig-
ten Reinigungsguts 112 von der ersten Férdervorrich-
tung 118 auf die zweite Fordervorrichtung 120 in einem
Transferbereich 127. Weiterhin umfasst das Transport-
system 116 in diesem Ausfuhrungsbeispiel mindestens
einen Sensor 128 zum Erkennen belegbarer Bereiche
130 auf der zweiten Férdervorrichtung 120. Das Trans-
portsystem 116 ist eingerichtet, um die Transfervorrich-
tung 126 derart zu steuern, dass das verunreinigte Reini-
gungsgut 112 ausschlieBlich auf die belegbaren Berei-
che 130 der zweiten Fordervorrichtung 120 transferiert
wird. Zu diesem Zweck kann das Reinigungssystem 110
beispielsweise Uber eine entsprechende Steuerung 132
verfugen, welche beispielsweise mit dem Sensor 128
gekoppelt ist, dessen Signale auswertet und dabei be-
legbare Bereiche 130 erkennt, und die Transfervorrich-
tung 126 entsprechend lokal und zeitlich ansteuert. Bei-
spielsweise kann der Sensor 128, wie unten noch naher
erlautert wird, mindestens eine Kamera 176 und/oder
mindestens einen Positionssensor 178 umfassen, wobei
beispielsweise die Kamera 176 selbst und/oder die
Steuerung 132, eine Bilderkennung aufweisen kénnen,
um die belegbaren Bereiche 130 zu erkennen. Auch
andere Ausgestaltungen des mindestens einen Sensors
128 sind moglich.

[0056] Die Reinigungsvorrichtung 114 kann beispiels-
weise als Transportspilmaschine, beispielsweise als
Korbtransportspilmaschine und/oder als Bandtran-
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sportspulmaschine ausgestaltet sein. Auch andere Aus-
gestaltungen sind mdéglich, beispielsweise Programma-
utomaten mit einem diskontinuierlichen Betrieb, bei-
spielsweise Durchschubspiilmaschinen in Form von
Haubenspuilmaschinen oder ahnliches. In diesem Fall
sollte eine Ansteuerung des Transportsystems 116 an
den Programmbetrieb angepasst sein. Ohne Beschran-
kung weiterer Ausgestaltungen wird die Reinigungsvor-
richtung 114 im Folgenden unter Bezugnahme auf Trans-
portspllmaschinen beschrieben. Allgemein kann fir
mogliche Ausgestaltungen derartiger Transportspilma-
schinen, die erfindungsgemafl abgewandelt und/oder
erganzt werden koénnen, beispielsweise auf DE 10
2004 046 758 A1, DE 10 2007 053 381 B3 oder DE 10
2009 035 668 A1 verwiesen werden. Auch andere Aus-
gestaltungen sind jedoch grundséatzlich moglich.

[0057] Die Reinigungsvorrichtung 114 weist in dem
dargestellten Ausflhrungsbeispiel die Reinigungskam-
mer 122 in Form eines Reinigungstunnels 134 auf. Der
Reinigungstunnel 134 kann insbesondere durch Trenn-
vorhange 136 in mehrere Zonen 138, auch als Reini-
gungszonen bezeichnet, unterteilt sein, wobei in dem
dargestellten Ausfiihrungsbeispiel exemplarisch eine
Vorabraumzone 140, eine Spuilzone 142, eine Klarsplil-
zone 144 und eine Trocknungszone 146 vorgesehen
sind. Die Klarspllzone 144 kann beispielsweise noch-
mals unterteilt sein in eine Pumpenklarspiilzone und eine
Frischwasserklarspulzone. Auch eine andere Ausgestal-
tung der Zonen 138 ist moglich.

[0058] IndenZonen 140, 142 und 144 kann das Reini-
gungsgut 112 mittels mindestens einer Beaufschla-
gungsvorrichtung 148 mit mindestens einer Reinigungs-
flissigkeit beaufschlagt werden. Beispielsweise kann zu
diesem Zweck in der Vorabrdumzone 140 ein Vor-
abrdumzonen-Dusensystem 150 vorgesehen sein, wel-
ches, beispielsweise Uber eine in Figur 1 nicht darge-
stellte Pumpe und ein nicht dargestelltes Leitungssys-
tem, aus einem Vorabraumtank 152 mit Reinigungsflis-
sigkeit gespeist werden kann. In der Spllzone 142 kann
beispielsweise ein Spiilzonen-Diisensystem 154 vorge-
sehen sein, welches, beispielsweise Uber eine ebenfalls
nicht dargestellte Pumpe und ein ebenfalls nicht darge-
stelltes Leitungssystem, aus einem Spultank 156 mit
Reinigungsflissigkeit gespeist werden kann. In der Klar-
spulzone 144, welche einteilig oder auch mehrteilig aus-
gestaltet sein kann, kann beispielsweise mindestens ein
Nachspuldisensystem 158 vorgesehen sein, welches
mit erwarmtem Frischwasser und/oder mit Nachspdlfluid
aus einem Nachsplltank 160 gespeist werden kann.
[0059] Nach Durchlaufen der Zonen 140, 142 und 144
kann das Reinigungsgut 112 dann in die Trocknungs-
zone 146 eintreten, in welcher das Reinigungsgut 112
beispielsweise Uber ein Geblase 162 mit Warmluft be-
aufschlagt werden kann, um die Trocknung des Reini-
gungsguts 112 zu beschleunigen.

[0060] Mittels der dritten Férdervorrichtung 124 wird in
diesem Ausfuhrungsbeispiel das Reinigungsgut 112 in
einer Transportrichtung 164 von einem Einlaufbereich
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166 durch die Reinigungskammer 122 hin zu einem
Auslaufbereich 168 transportiert. Der Auslaufbereich
168 ist der Reinigungskammer 122 in Transportrichtung
164 nachgelagert, so dass das gereinigte Reinigungsgut
112 im Auslaufbereich 168 von der dritten Fordervor-
richtung 124 entnommen werden kann. Beispielsweise
kann das gereinigte Reinigungsgut 112 getrennt werden
und kann manuell oder automatisch einer oder mehreren
Speichervorrichtungen zugefiihrt werden.

[0061] Indem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel kann
die Transportspllmaschine beispielsweise als Korb-
transport-Spulmaschine ausgestaltet sein, bei welcher
das Reinigungsgut 112 mittels Reinigungsgut-Korben
170, auch als Transportkorbe bezeichnet, transportiert
wird. Alternativ oder zusatzlich kénnen jedoch auch an-
dere Arten von Reinigungsvorrichtungen 114 eingesetzt
werden, wie oben ausgeflhrt, beispielsweise Bandtrans-
port-Spilmaschinen und/oder getaktete Spulmaschi-
nen, wie beispielsweise Programmautomaten, insbe-
sondere Haubenspilmaschinen. Die Art des Transports
und/oder auch die Art der Transfervorrichtung 126 und
des mindestens einen Sensors 128 knnen an die Artdes
Transports und/oder an die Art des Reinigungsguts 112
angepasst werden.

[0062] Soistin Figur 2 ein Transferbereich des Reini-
gungssystems 110 gemaR Figur 1 in einer vergréRerten
schematischen Darstellung gezeigt. Hier ist exempla-
risch die Transfervorrichtung 126 speziell auf einen Korb-
transport angepasst. Wie nachfolgend anhand der Figur
3 nadher beschrieben wird, ist jedoch auch eine Anpas-
sung an andere Arten des Transports, beispielsweise
einen Bandtransport, méglich.

[0063] Wie oben ausgefiihrt, wird das zu reinigende
Reinigungsgut 112 mittels der ersten Fordervorrichtung
118 antransportiert, hin zu dem Transferbereich 127. Die
Transfervorrichtung 126 weist in diesem Ausfiihrungs-
beispiel eine Rutsche 172 auf. So kénnen die erste
Fordervorrichtung 118 und die zweite Férdervorrichtung
120 beispielsweise in dem Transferbereich 127 parallel
zueinander verlaufen, beispielsweise auf unterschied-
lichen Ebenen, so dass das Reinigungsgut 112 beispiels-
weise durch seine eigene Schwerkraft getrieben tiber die
Rutsche 172 von der ersten Foérdervorrichtung 118 auf
die zweite Férdervorrichtung 120 gleiten kann. Alternativ
oder zusatzlich kénnen jedoch auch andere Arten von
Transfervorrichtungen vorgesehen sein, beispielsweise
Greifer, Sauger oder andere Arten von Positionierungen.
[0064] Die Transfervorrichtung 126 mit der Rutsche
172 kann beispielsweise mindestens eine Bremse 174
fur das verunreinigte Reinigungsgut 112 aufweisen. Das
Transportsystem 116 kann beispielsweise eingerichtet
sein, um diese Bremse 174 zu schlielRen, solange kein
belegbarer Bereich 130 erkannt wird. Wie oben ausge-
fuhrt, kann der mindestens eine Sensor 128 beispiels-
weise mindestens eine Kamera 176 aufweisen, vorzugs-
weise mit einer Bilderkennung. Alternativ oder zusatzlich
kann der mindestens eine Sensor 128 jedoch auch bei-
spielsweise mindestens einen Positionssensor 178 fir
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einen Transportkorb 170 aufweisen. Der Positionssen-
sor 178 kann beispielsweise wiederum ein optischer
Sensor sein oder einen optischen Sensor umfassen,
beispielsweise eine Lichtschranke. Alternativ oder zu-
satzlich kénnen jedoch auch andere Arten von Sensoren
vorgesehen sein, beispielsweise ein oder mehrere me-
chanische Schalter und/oder Drucksensoren. Auch an-
dere Ausgestaltungen sind maoglich.

[0065] Die zweite Férdervorrichtung 120 kann bei-
spielsweise kontinuierlich oder auch diskontinuierlich
betrieben werden, beispielsweise getaktet. So kann bei-
spielsweise die zweite Fordervorrichtung 120 als ganze
getaktet sein oder auch lediglich abschnittsweise. Insbe-
sondere kann die zweite Férdervorrichtung 120, wie in
Figur 2 gezeigt, optional mindestens einen Motor 180 zur
Taktung von Transportkdrben 170 aufweisen. Sobald die
Kamera 176 und/oder der Positionssensor 178 einen
Transportkorb 170 und/oder innerhalb des Transport-
korbs 170 belegbare Bereiche 130 erkennen, kann bei-
spielsweise die Steuerung 132 die Bremse 174 6ffnen, so
dass Reinigungsgut 112 von der Rutsche 172 in den
jeweiligen belegbaren Bereich 130 rutschen kann.
[0066] Die Bremse 174 kann Bestandteil einer Schleu-
se 182 sein. Diese Schleuse 182 kann beispielsweise die
Bremse 174 als vorderes Schleusentor 184 aufweisen
sowie zusatzlich ein der ersten Fordervorrichtung 118
zugewandtes hinteres Schleusentor 186. Die Schleu-
sentore 184, 186 kdnnen beispielsweise als einfache
Klappen ausgestaltet sein. Die Schleuse 182 kann bei-
spielsweise verhindern, dass sich auf der Rutsche 172
ein Rickstau an Reinigungsgut 112 bildet, sowie auch,
dass mehr als ein Stlick des Reinigungsguts 112 auf
einen belegbaren Bereich 130 transferiert wird.

[0067] In dem Ausfiihrungsbeispiel des Reinigungs-
systems 110 gemaR Figur 1 ist die Transfervorrichtung
mit der Rutsche 172 und der Schleuse 182 exemplarisch
eingerichtet, um in Léngsrichtung, also in Richtung der
Transportrichtung 164, belegbare Bereiche 130 zu er-
kennen und mit Reinigungsgut 112 zu belegen. Alternativ
oder zusatzlich kann jedoch auch eine Verteilung und
somit eine Belegung quer zur Transportrichtung 164
erfolgen. Dies wird exemplarisch in Figur 3 anhand einer
Bandtransport-Splilmaschine gezeigt. Eine analoge
Ausgestaltung kann jedoch auch beispielsweise in ande-
ren Systemen erfolgen, beispielsweise in der Korbtrans-
port-Splilmaschine gemaR den Figuren 1 und 2.

[0068] Dargestellt ist in Figur 3 wiederum lediglich, in
einer perspektivischen Darstellung, der Transferbereich
127. Bezuglich der Ubrigen Ausgestaltungen des Reini-
gungssystems 110 kann beispielsweise auf die Ausge-
staltung gemaR Figur 1 verwiesen werden. Auch andere
Ausgestaltungen sind jedoch grundsatzlich moglich.
[0069] Die zweite Fordervorrichtung 120 ist in diesem
Ausfliihrungsbeispiel exemplarisch als Transportband
ausgestaltet, mit einer Mehrzahl von Transportfingern
188, welche das Reinigungsgut 112 in einer aufrechten
Stellung aufnehmen kénnen. Je nach Art des Reini-
gungsguts 112 kénnen dabei, wie in Figur 3 gezeigt,
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mehrere Stlicke des Reinigungsguts 112 an derselben
Langsposition in Transportrichtung 164 nebeneinander
aufgenommen sein. Beispielsweise kann das Transport-
band virtuellin zwei oder mehr Spuren 190, 192 aufgeteilt
sein, wobei jede Spur an einer Position in Transport-
richtung 164 jeweils ein Stiick des Reinigungsguts 112
aufnehmen kann. Die Transfervorrichtung 126 kann bei-
spielsweise, alternativ oder zusatzlich zu der Schleuse
182, mindestens eine Weiche 194 aufweisen. Diese
Weiche 194 kann beispielsweise einen oder mehrere
Flugel 196, 198 aufweisen, welche beispielsweise um
Achsen 200, 202 schwenkbar gelagert sein kénnen. Auf
diese Weise oder auch mittels anderer Aktuatoren kann
die Weiche 194 eingerichtet sein, um das Reinigungsgut
112 auf unterschiedliche Spuren 190, 192 zu dirigieren.
Die Weiche 194 kann beispielsweise gesteuert werden
durch die Steuerung 132, in Abhéngigkeit beispielsweise
von einer Erkennung belegbarer Bereiche 130 durch den
mindestens einen Sensor 128, beispielsweise die Ka-
mera 176.

Bezugszeichenliste

[0070]

110  Reinigungssystem

112  Reinigungsgut

114 Reinigungsvorrichtung
116  Transportsystem

118  erste Fordervorrichtung
120  zweite Fordervorrichtung
122 Reinigungskammer

124  dritte Fordervorrichtung
126  Transfervorrichtung

127  Transferbereich

128  Sensor

130 belegbarer Bereich

132  Steuerung

134  Reinigungstunnel

136  Trennvorhang

138 Zonen

140  Vorabrdaumzone

142  Spulzone

144  Klarspllzone

146  Trocknungszone

148  Beaufschlagungsvorrichtung
150 Vorabrdumzonen-Disensystem
152  Vorabrdumtank

154  Spllzonen-Disensystem
156  Splltank

158  Nachspuldisensystem
160  Nachsplltank

162  Geblase

164  Transportrichtung

166  Einlaufbereich

168  Auslaufbereich

170  Transportkorb, Reinigungsgut-Korb, Geschirr-

korb, Spllkorb
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172  Rutsche

174  Bremse

176  Kamera

178  Positionssensor

180  Motor

182  Schleuse

184  vorderes Schleusentor
186  hinteres Schleusentor
188  Transportfinger

190 Spur

192  Spur

194  Weiche

196  Fligel

198  Fligel

200 Achse

202 Achse
Patentanspriiche

1. Reinigungssystem (110) zur Reinigung von Reini-
gungsgut (112), umfassend

a) mindestens eine Reinigungsvorrichtung
(114), aufweisend mindestens eine zumindest
teilweise geschlossene Reinigungskammer
(122) mit mindestens einer Beaufschlagungs-
vorrichtung (148) zur Beaufschlagung des Rei-
nigungsguts (112) mit mindestens einer Reini-
gungsflissigkeit; und

b) mindestens ein Transportsystem (116) zum
automatischen Transport des Reinigungsguts
(112), wobei das Transportsystem (116) um-
fasst:

a. mindestens eine erste Fordervorrichtung
(118) zum Antransport von verunreinigtem
Reinigungsgut (112);

b. mindestens eine zweite Fordervorrich-
tung (120) zum Transport des verunreinig-
ten Reinigungsguts (112) zu der Reini-
gungsvorrichtung (114);

c. mindestens eine Transfervorrichtung
(126) zum Transfer zumindest eines Teils
des verunreinigten Reinigungsguts (112)
von der ersten Foérdervorrichtung (118)
auf die zweite Foérdervorrichtung (120); und
d. mindestens einen Sensor (128) zum Er-
kennen belegbarer Bereiche (130) auf der
zweiten Fordervorrichtung (120), wobei die
belegbaren Bereiche (130) Bereiche sind,
die noch nicht oder noch nicht ausreichend
mit Reinigungsgut (112) belegt sind, und
dementsprechend weiteres Reinigungsgut
(112) aufnehmen kdénnen;

wobei das Transportsystem (116) eingerichtet ist,
um die Transfervorrichtung (126) derart zu steuern,
dass das verunreinigte Reinigungsgut (112) aus-
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schliel3lich auf die belegbaren Bereiche (130) der
zweiten Fordervorrichtung (120) transferiert wird.

Reinigungssystem (110) nach dem vorhergehenden
Anspruch, wobei die erste Férdervorrichtung (118)
zumindest teilweise oberhalb der zweiten Fordervor-
richtung (120) angeordnet ist, wobei die Transfer-
vorrichtung (126) mindestens eine Rutsche (172) fiir
das verunreinigte Reinigungsgut (112) aufweist.

Reinigungssystem (110) nach einem der vorhergeh-
enden Anspriche, wobei die Transfervorrichtung
(126) weiterhin mindestens eine Bremse (174) fir
das verunreinigt Reinigungsgut (112) aufweist, wo-
bei das Transportsystem (116) eingerichtet ist, um
die Bremse (174) zu schliefen, wenn mittels des
Sensors (128) ein belegter Bereich (130) der zweiten
Fordervorrichtung (120) erkannt wird und das Reini-
gungsgut (112) bei gedffneter Bremse (174) auf den
belegten Bereich (130) der zweiten Fordervorrich-
tung (120) transferiert wirde.

Reinigungssystem (110) nach dem vorhergehenden
Anspruch, wobei die Bremse (174) Bestandteil einer
Schleuse (182) fiir das Reinigungsgut (112) ist, wo-
bei die Schleuse die Bremse (174) als der zweiten
Fordervorrichtung (120) zugewandtes vorderes
Schleusentor (184) aufweist, wobei die Schleuse
(182) weiterhin ein der ersten Foérdervorrichtung
(118) zugewandtes hinteres Schleusentor (186) auf-
weist.

Reinigungssystem (110) nach einem der vorhergeh-
enden Anspriiche, wobei die zweite Fordervorrich-
tung (120) mindestens zwei parallel zueinander an-
geordnete belegbare Spuren (190, 192) aufweist,
wobei die Transfervorrichtung (126) mindestens ei-
ne Weiche (194) aufweist, wobei die Weiche (194)
eingerichtet ist, um das Reinigungsgut (112) auf
unterschiedliche Spuren (190, 192) zu dirigieren.

Reinigungssystem (110) nach einem der vorhergeh-
enden Anspriiche, wobei die zweite Férdervorrich-
tung (120) ein Transportband aufweist, wobei die
belegbaren Bereiche (130) freie Bereiche auf dem
Transportband sind.

Reinigungssystem (110) nach einem der vorhergeh-
enden Anspriiche, wobei die zweite Férdervorrich-
tung (120) eine Transportvorrichtung fiir Reini-
gungsgut-Korbe (170) aufweist, wobei die belegba-
ren Bereiche (130) freie Bereiche in den Reinigungs-
gut-Kdrben (170) sind.

Reinigungssystem (110) nach einem der vorhergeh-
enden Anspriche, wobei die Reinigungsvorrichtung
(114) mindestens eine Spllmaschine umfasst.
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Reinigungssystem (110) nach dem vorhergehenden
Anspruch, wobei die Spllmaschine ausgewahlt ist
aus der Gruppe bestehend aus: einer Korbtransport-
maschine, einer Bandtransportmaschine, einer
Haubenspilmaschine, einer Durchschubspulma-
schine.

Reinigungssystem (110) nach einem der vorhergeh-
enden Anspriche, wobei die erste Fordervorrich-
tung (118) und die zweite Fordervorrichtung (120)
zumindest in einem Transferbereich (127) parallel
zueinander verlaufen.

Reinigungssystem (110) nach einem der vorhergeh-
enden Anspriche, wobei die Reinigungskammer
(122) zumindest teilweise als Reinigungstunnel
(134) ausgestaltet ist, wobei die Reinigungsvorrich-
tung (114) in dem Reinigungstunnel (134) mindes-
tens zwei Reinigungszonen (138, 140, 142, 144)
aufweist, wobei das Transportsystem (116) einge-
richtet ist, insbesondere mittels der zweiten Forder-
vorrichtung (120), das Reinigungsgut (112) sequen-
zielldurch die Reinigungszonen (138, 140, 142, 144)
zu transportieren.

Reinigungssystem (110) nach einem der vorhergeh-
enden Anspriiche, wobei die Reinigungsvorrichtung
(114) mindestens eine dritte Férdervorrichtung (124)
aufweist, wobei die dritte Fordervorrichtung (124) an
die zweite Fordervorrichtung (120) angrenzt und
eingerichtet ist, um Reinigungsgut (112) durch die
Reinigungskammer (122) hindurch zu transportie-
ren.

Reinigungssystem (110) nach einem der vorhergeh-
enden Anspriche, wobei das Reinigungssystem
(110) weiterhin eine Steuerung (132) umfasst, wobei
die Steuerung (132) programmtechnisch eingerich-
tetist, um einen Betrieb des Transportsystems (116)
zu steuern.

Reinigungssystem (110) nach einem der vorhergeh-
enden Anspriiche, wobei der Sensor (128) mindes-
tens einen Sensor (128) umfasst, ausgewahlt aus
der Gruppe bestehend aus: einem optischen Sen-
sor; einer Kamera; einem Metalldetektor; einer Licht-
schranke; einem mechanischen Taster; einem elekt-
romagnetischen Sensor.

Verfahren zur Reinigung von Reinigungsgut (112),
mit den folgenden Verfahrensschritten:

|. Bereitstellen eines Reinigungssystems (110)
nach einem der vorhergehenden Anspriiche;
Il. Antransport von verunreinigtem Reinigungs-
gut (112) mittels der ersten Fordervorrichtung
(118);

lll. Erkennen von belegbaren Bereichen (130)
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auf der zweiten Férdervorrichtung (120); und
IV. Transfer zumindest eines Teils des verun-
reinigten Reinigungsguts (112) mittels der
Transfervorrichtung (126) auf die belegbaren
Bereiche (130) der zweiten Férdervorrichtung
(120).

Claims

Cleaning system (110) for cleaning washware (112),
comprising:

a) at least one cleaning device (114), having at
leastone atleast partially closed cleaning cham-
ber (122) with at least one application device
(148) for applying at least one cleaning liquid to
the washware (112); and

b) at least one transport system (116) for auto-
matically transporting the washware (112),
wherein the transport system (116) comprises:

a. atleast one first conveyor device (118) for
inwardly transporting soiled washware
(112);

b. at least one second conveyor device
(120) for transporting the soiled washware
(112) to the cleaning device (114);

c. at least one transfer device (126) for
transferring at least a portion of the soiled
washware (112) from the first conveyor de-
vice (118) to the second conveyor device
(120); and

d. at least one sensor (128) for identifying
occupiable regions (130) on the second
conveyor device (120), wherein the occupi-
able regions (130) are regions that are not
yet or not yet sufficiently occupied with
washware (112), and accordingly can re-
ceive further washware (112);

wherein the transport system (116) is configured to
control the transfer device (126) in such a way that
the soiled washware (112) is transferred solely to the
occupiable regions (130) of the second conveyor
device (120).

Cleaning system (110) according to the preceding
claim, wherein the first conveyor device (118) is ar-
ranged at least partially above the second conveyor
device (120), wherein the transfer device (126) has
at least one chute (172) for the soiled washware
(112).

Cleaning system (110) according to any one of the
preceding claims, wherein the transfer device (126)
further comprises at least one brake (174) for the
soiled washware (112), wherein the transport system
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(116) is configured to close the brake (174) when an
occupied region (130) of the second conveyor device
(120) is identified by means of the sensor (128) and
the washware (112) would be transferred to the
occupiedregion (130) of the second conveyor device
(120) with the brake (174) open.

Cleaning system (110) according to the preceding
claim, wherein the brake (174)is a constituent part of
alock (182) for the washware (112), wherein the lock
has the brake (174) as a frontlock gate (184) close to
the second conveyor device (120), wherein the lock
(182) further has arearlock gate (186) facing the first
conveyor device (118).

Cleaning system (110) according to any one of the
preceding claims, wherein the second conveyor de-
vice (120) has at least two occupiable lanes (190,
192) arranged parallel to one another, wherein the
transfer device (126) has at least one switch (194),
wherein the switch (194) is configured to direct the
washware (112) to different lanes (190, 192).

Cleaning system (110) according to any one of the
preceding claims, wherein the second conveyor de-
vice (120) has a conveyor belt, wherein the occupi-
able regions (130) are free regions on the conveyor
belt.

Cleaning system (110) according to any one of the
preceding claims, wherein the second conveyor de-
vice (120) has a transport device for washware bas-
kets (170), wherein the occupiable regions (130) are
free regions in the washware baskets (170).

Cleaning system (110) according to any one of the
preceding claims, wherein the cleaning device (114)
comprises at least one dishwasher.

Cleaning system (110) according to the preceding
claim, wherein the dishwasher is selected from the
group consisting of: a rack transport machine, a
conveyor transport machine, a hood-type dish-
washer, a pass-through dishwasher.

Cleaning system (110) according to any one of the
preceding claims, wherein the first conveyor device
(118) and the second conveyor device (120) run
parallel to each other at least in a transfer region
(127).

Cleaning system (110) according to any one of the
preceding claims, wherein the cleaning chamber
(122) is at least partially designed as a cleaning
tunnel (134), wherein the cleaning device (114)
has at least two cleaning zones (138, 140, 142,
144) in the cleaning tunnel (134), wherein the trans-
port system (116) is configured to transport the
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washware (112) sequentially through the cleaning
zones (138, 140, 142, 144), in particular by means of
the second conveyor device (120).

Cleaning system (110) according to any one of the
preceding claims, wherein the cleaning device (114)
has atleast one third conveyor device (124), wherein
the third conveyor device (124) adjoins the second
conveyor device (120) and is configured to transport
washware (112) through the cleaning chamber
(122).

Cleaning system (110) according to any one of the
preceding claims, wherein the cleaning system (110)
further comprises a controller (132), wherein the
controller (132) is configured to be programmed to
control operation of the transport system (116).

Cleaning system (110) according to any one of the
preceding claims, wherein the sensor (128) com-
prises at least one sensor (128) selected from the
group consisting of: an optical sensor; a camera; a
metal detector; a light barrier; a mechanical probe;
an electromagnetic sensor.

Method for cleaning washware (112), comprising the
following method steps:

I. providing a cleaning system (110) according to
any one of the preceding claims;

1. inwardly transporting soiled washware (112)
by means of the first conveyor device (118);

Ill. identifying occupiable regions (130) on the
second conveyor device (120); and

IV. transferring at least a portion of the soiled
washware (112) to the occupiable regions (130)
of the second conveyor device (120) by means
of the transfer device (126).

Revendications

1.

Systeme de nettoyage (110) destiné au nettoyage
d’objets a nettoyer (112), comprenant

a) au moins un dispositif de nettoyage (114),
possédant au moins une chambre de nettoyage
(122) au moins partiellement fermée pourvue
d’au moins un dispositif d’exposition (148) des-
tiné a exposer les objets a nettoyer (112) a au
moins un liquide de nettoyage ; et

b) au moins un systéme de transport (116) des-
tiné au transport automatique des objets a net-
toyer (112), le systéeme de transport (116)
comprenant :

a. au moins un premier dispositif de
convoyage (118) destiné a 'amenée des
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objets a nettoyer (112) encrassés ;

b. au moins un deuxiéme dispositif de
convoyage (120) destiné au transport des
objets a nettoyer (112) encrassés vers le
dispositif de nettoyage (114) ;

¢. au moins un dispositif de transfert (126)
destiné au transfert d’au moins une partie
des objets a nettoyer (112) encrassés du
premier dispositif de convoyage (118) vers
le deuxiéme dispositif de convoyage (120) ;
et

d. au moins un capteur (128) destiné a la
reconnaissance des zones occupables
(130) sur le deuxiéme dispositif de
convoyage (120), les zones occupables
(130) étant des zones qui ne sont pas en-
core ou pas suffisamment occupées par
des objets a nettoyer (112) et qui peuvent
par conséquent recevoir des objets a net-
toyer (112) supplémentaires ;

le systéme de transport (116) étant congu pour
commander le dispositif de transfert (126) de telle
sorte que les objets a nettoyer (112) encrassés
soient transférés exclusivement sur les zones occu-
pables (130) du deuxiéme dispositif de convoyage
(120).

Systéme de nettoyage (110) selon la revendication
précédente, le premier dispositif de convoyage (118)
étant disposé au moins partiellement au-dessus du
deuxiéme dispositif de convoyage (120), le dispositif
de transfert (126) possédant au moins une glissiére
(172) pour les objets a nettoyer (112) encrassés.

Systéme de nettoyage (110) selon 'une des reven-
dications précédentes, le dispositif de transfert (126)
possédant en outre au moins un frein (174) pour les
objets a nettoyer (112) encrassés, le systéme de
transport (116) étant congu pour fermer le frein
(174) lorsqu’une zone occupée (130) du deuxiéme
dispositif de convoyage (120) est détectée au moyen
du capteur (128) et que les objets a nettoyer (112)
seraient transférés sur la zone occupée (130) du
deuxiéme dispositif de convoyage (120) avec le frein
(174) ouvert.

Systéme de nettoyage (110) selon la revendication
précédente, le frein (174) faisant partie intégrante
d’'un sas (182) pour les objets a nettoyer (112), le sas
possédant le frein (174) en tant que porte de sas
avant (184) qui fait face au deuxiéme dispositif de
convoyage (120), le sas (182) possédant en outre
une porte arriére (186) qui fait face au premier dis-
positif de convoyage (118).

Systéme de nettoyage (110) selon 'une des reven-
dications précédentes, le deuxiéme dispositif de
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convoyage (120) possédant au moins deux voies
occupables (190, 192) disposées parallelement
'une a I'autre, le dispositif de transfert (126) possé-
dant au moins un aiguillage (194), l'aiguillage (194)
étant congu pour diriger les objets a nettoyer (112)
sur différentes voies (190, 192).

Systéme de nettoyage (110) selon I'une des reven-
dications précédentes, le deuxieme dispositif de
convoyage (120) possédant une bande transpor-
teuse, les zones occupables (130) étant des zones
libres sur la bande transporteuse.

Systéme de nettoyage (110) selon I'une des reven-
dications précédentes, le deuxieme dispositif de
convoyage (120) possédant un dispositif de trans-
port pour des paniers a objets a nettoyer (170), les
zones occupables (130) étant des zones libres dans
les paniers a objets a nettoyer (170).

Systéme de nettoyage (110) selon I'une des reven-
dications précédentes, le dispositif de nettoyage
(114) comprenant au moins un lave-vaisselle.

Systéme de nettoyage (110) selon la revendication
précédente, le lave-vaisselle étant choisi parmi le
groupe comprenant : une machine de transport a
panier, une machine de transport a bande, un lave-
vaisselle a capot, un lave-vaisselle a passage en
continu.

Systéme de nettoyage (110) selon I'une des reven-
dications précédentes, le premier dispositif de
convoyage (118) et le deuxiéme dispositif de
convoyage (120) suivant un tracé paralléle 'un a
l'autre au moins dans une zone de transfert (127).

Systéme de nettoyage (110) selon I'une des reven-
dications précédentes, la chambre de nettoyage
(122) étant configurée au moins partiellement en
tant que tunnel de nettoyage (134), le dispositif de
nettoyage (114) possédant au moins deux zones de
nettoyage (138, 140, 142, 144) dans le tunnel de
nettoyage (134), le systéme de transport (116) étant
congu, en particulier au moyen du deuxiéme dispo-
sitif de convoyage (120), pour transporter séquen-
tiellement les objets a nettoyer (112) a travers les
zones de nettoyage (138, 140, 142, 144).

Systéme de nettoyage (110) selon I'une des reven-
dications précédentes, le dispositif de nettoyage
(114) possédant au moins un troisiéme dispositif
de convoyage (124), le troisieme dispositif de
convoyage (124) étant adjacent au deuxiéme dis-
positif de convoyage (120) et étant congu pour trans-
porter les objets a nettoyer (112) a travers la cham-
bre de nettoyage (122).
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Systéme de nettoyage (110) selon 'une des reven-
dications précédentes, le systéeme de nettoyage
(110) comprenant en outre une commande (132),
la commande (132) étant configurée par program-
mation pour commander un fonctionnement du sys-
teme de transport (116).

Systéme de nettoyage (110) selon 'une des reven-
dications précédentes, capteur (128) comprenantau
moins un capteur (128) choisi parmile groupe consti-
tué de : un capteur optique ; une caméra ; un dé-
tecteur de métaux ; une barriere photoélectrique ; un
palpeur mécanique ; un capteur électromagnétique.

Procédé pour nettoyer des objets a nettoyer (112),
comprenant les étapes suivantes :

I. fourniture d’'un systéeme de nettoyage (110)
selon I'une des revendications précédentes ;
Il. amenée des objets a nettoyer (112) encras-
sés a I'aide du premier dispositif de convoyage
(118);

lll. reconnaissance de zones occupables (130)
sur le deuxiéme dispositif de convoyage (120) ;
et

IV. transfert d’au moins une partie des objets a
nettoyer (112) encrassés au moyen du dispositif
de transfert (126) vers les zones occupables
(130) du deuxiéme dispositif de convoyage
(120).
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