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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft Verfahren zum Betrieb ei-
ner Durchlaufgeschirrspilvorrichtung fur Geschirrkdrbe
mit mindestens einer Reinigungszone mit Austrittsdi-
sen fur Reinigungsflotte und einem Reinigungstank, ei-
ner Klarspulzone mit Austrittsdlisen fur Klarspulflissig-
keit und einem Klarspdltank und einer Trocknungszone,
wobei ein jeder Geschirrkorb nacheinander die Reini-
gungszone, die Klarspllzone und die Trocknungszone
durchlauft.

[0002] Weiterhin betrifft die Erfindung eine Durchlauf-
geschirrspllvorrichtung fiir Geschirrkérbe mit einer Rei-
nigungszone mit Austrittsdisen fir Reinigungsflotte
und einem Reinigungstank, einer Klarspiilzone mit Aus-
trittsdlsen fiir Klarspulflissigkeit und einem Klarsplil-
tank und einer Trocknungszone, wobei eine von einem
Transportantrieb angetriebene Transporteinrichtung fir
den intermittierenden Geschirrkorbtransport vorgese-
hen ist, die die Geschirrkdrbe jeweils schrittweise vor-
wartstransportiert.

Stand der Technik

[0003] Durchlaufgeschirrspulvorrichtungen, insbe-
sondere fur die Reinigung der bei Gemeinschaftsver-
pflegungen anfallenden zu reinigenden Geschirr- und
Besteckteile, sind in der Technik allgemein bekannt.
Wahrend Geschirrspllvorrichtungen im hauslichen Be-
reich in der Regel bei einer ortsfesten Anordnung der
zu reinigenden Geschirr- und Besteckteile einen Pro-
grammablauf mit aufeinanderfolgenden Betriebsstufen
durchfihren, durchlaufen in industriell verwendeten
Durchlaufgeschirrspllvorrichtungen die zu reinigenden
Geschirr- und/oder Besteckteile die stationar in der Vor-
richtung angeordneten Behandlungszonen, indem die-
se mit einer geeigneten Férdervorrichtung die gesamte
Durchlaufgeschirrspulvorrichtung durchfahren.

[0004] Fir Geschirrteile, Besteckteile oder Tabletts
sind Ublicherweise Geschirrkdrbe vorgesehen, in denen
die Geschirr- oder Besteckteile aufgenommen sind, wo-
bei die damit beflllten Geschirrkdrbe dann durch die
Durchlaufgeschirrspulvorrichtung geleitet werden.
[0005] Herkdmmliche Durchlaufgeschirrspilvorrich-
tungen besitzen im wesentlichen vier unterschiedliche
Behandlungszonen, eine Vorreinigungszone, eine Rei-
nigungszone, eine Klarspllzone sowie eine Trock-
nungszone. In der Vorreinigungszone bzw. Vorabrdu-
mung, Reinigungszone sowie Klarspilzone sind jeweils
Austrittsdlisen fiir Reinigungsflotte bzw. Klarspilflissig-
keit vorgesehen. Daher ist in diesen Zonen jeweils ein
Tank angeordnet, in dem die von den Geschirr- und/
oder Besteckteilen ablaufende Reinigunsflotte oder
Klarspulflissigkeit aufgefangen wird. Wahrend die Rei-
nigungsflotte im allgemeinen aus Wasser besteht, dem
ein Reinigungsmittel zugesetzt wird, kommen in der
Klarspulzone im wesentlichen reines Wasser und Klar-
spllmittel zur Anwendung. Die Reinigungsflotte ist so-
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mit stark alkalisch, wahrend die Klarspuilflissigkeit im
wesentlichen pH-neutral oder sauer ist.

[0006] Da es aus 6kologischer Sicht heute sehr wich-
tig ist, Durchlaufgeschirrspulvorrichtungen unter einem
mdglichst sparsamen Umgang mit den natlrlichen Res-
sourcen zu betreiben, wird besonderes Augenmerk dar-
auf gelegt, den Verbrauch an Frischwasser mdoglichst
gering zu halten. Hierdurch lalt sich zum einen der
Wasserverbrauch senken, zum anderen aber auch der
Energieverbrauch, da die in der Klarspllzone verwen-
dete Klarspilflissigkeit eine deutlich hdhere Tempera-
tur als die des zur Verfligung stehenden Leitungswas-
sers besitzt. Um den gesamten Wasserverbrauch zu
senken, werden sowohl in den Reinigungszonen als
auch in der Klarspulzone die verwendeten Reinigungs-
bzw. Klarspllflissigkeiten teilweise umgewalzt.

[0007] Ein Kontroll system zur Energieeinsparung bei
einer Durchlaufgeschirrsplilvorvorrichtung ist etwa aus
US 4 561 904 A bekannt. In US 4561 904 A wird mittels
eines einzehnen sensors an Eingang der Férdereinrich-
tung und mittels der Beregung des Férderers die Posi-
tion des zu reingenden Geschirrs bestimmt.

[0008] Die Erfindung bezieht sich auf Korb-Durchlauf-
geschirrspulvorrichtungen, wie sie verwendet werden,
wenn in einer Kiiche eine "Korborganisation" betrieben
wird. Bei einer derartigen "Korborganisation" wird zu rei-
nigendes Geschirr, zum Beispiel zu reinigende Glaser,
sofort in Korbe eingegeben und das Geschirr wird dann
mit dem Korb in die Geschirrspilmaschine eingefiihrt.
Ein Vorteil dieser Korb-Durchlaufgeschirrspulvorrich-
tungen liegt darin, daf die Vorrichtung mechanisch ein-
facher und preiswerter aufzubauen ist als eine kontinu-
ierlich betriebene Durchlaufgeschirrspllvorrichtung mit
durch die Vorrichtung hindurchlaufenden Transportban-
dern. Auflerdem sind bei intermitierend betriebenen
Korb-Durchlaufgeschirrsplilvorrichtungen der Energie-
verbrauch und der Wasserverbrauch gegenuber einer
kontinuierlich betriebenen Vorrichtung geringer.

Darstellung der Erfindung

[0009] Der Erfindung liegtdie Aufgabe zugrunde, eine
gattungsgemafRe Durchlaufgeschirrspulvorrichtung fiir
Geschirrkérbe sowie Verfahren zum Betrieb einer
Durchlaufgeschirrspllvorrichtung fiir Geschirrkérbe an-
zugeben, die jeweils eine Reduzierung des Wasser- und
Energieverbrauchs ermoglichen.

[0010] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren zum
Betrieb einer Durchlaufgeschirrspllvorrichtung fir Ge-
schirrkdrbe gemaf Patentanspruch 1 sowie durch eine
Durchlaufgeschirrspllvorrichtung fir Geschirrkérbe mit
den Merkmalen des Patentanspruchs 5 gel6st.

[0011] Der Erfindung liegt der Grundgedanke zugrun-
de, die einzelnen Zonen der Durchlaufgeschirrspiilvor-
richtung nur dann zu betreiben, wenn sich in ihnen ein
Geschirrkorb befindet, und so Wasser und Energie ein-
zusparen.

[0012] Ein weiterer Gedanke gemaR einem Ausflih-
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rungsbeispiel der Erfindung liegt darin, den Geschirr-
korb in der Klarsptlzone nur dann mit Klarspulflissigkeit
zu beaufschlagen, wenn der Geschirrkorb vorwartsbe-
wegt wird, und die Beaufschlagung mit Klarspulflissig-
keit zu unterbrechen, wenn der Geschirrkorb stehen-
bleibt. Eine dauernde Beaufschlagung des Geschirr-
korbs mit dem darin enthaltenen Geschirr, Besteck oder
den Tabletts in der Klarspulzone mit Klarspulflissigkeit
hat einen unndétig hohen Wasser-, Klarspulmittel- und
Energieverbrauch zur Folge.

[0013] Zur Realisierung der erfindungsgemalen
Durchlaufgeschirrspllvorrichtung sind zumindest eine
Erfassungseinrichtung zur Erfassung der Anwesenheit
eines Geschirrkorbs im Bereich des Eingangs der
Durchlaufgeschirrspllvorrichtung, eine elektronische
Speichereinrichtung mit einer sequentiell belegbaren
Speicherplatzanordnung, die mit von der Erfassungs-
einrichtung abgegebenen Signalen beaufschlagbar ist,
eine zyklisch arbeitende Steuereinrichtung zur Steue-
rung der Belegung der Speichereinrichtung mit den Si-
gnalen von der Erfassungseinrichtung (84) und eine Po-
sitionsbestimmungseinrichtung zur Ermittlung der Posi-
tion eines Geschirrkorbs aus den gespeicherten Signa-
len vorgesehen.

[0014] Die Erfassungseinrichtung zur Erfassung der
Anwesenheit eines Geschirrkorbes im Bereich des Ein-
gangs der Durchlaufgeschirrspulvorrichtung arbeitet
bevorzugt beriihrungslos; sie kann aber auch einen
Sensor aufweisen, der durch mechanische Berlhrung
betéatigt wird.

[0015] Alternativ oder ergdnzend sind zumindest eine
Sensoreinrichtung, die den aktuellen Bewegungszu-
stand der Geschirrkérbe ermittelt, und eine Steuerein-
richtung vorgesehen, die in Abhangigkeit von einem
Ausgangssignal der Sensoreinrichtung den Austritt der
Klarspulflissigkeit aus den Austrittsdiisen freigibt, wenn
die Geschirrkorbe vorwartstransportiert werden, und die
den Austritt der Klarspllflissigkeit stoppt, wenn die Ge-
schirrkdrbe stehenbleiben. Das Stoppen und Freigeben
des Flusses der Klarsplulflissigkeit kann auf bekannte
Weise iber'Ventile in den zu den Austrittsdisen flihren-
den Leitungen flr die Klarspilfliissigkeit oder aber
durch Ein- und Ausschalten von entsprechenden Pum-
pen fur die Klarspllflissigkeit erfolgen.

[0016] Bevorzugt ist der Transportantrieb mit der
Sensoreinrichtung zur Erfassung der Bewegungsrich-
tung des Schwingrahmens versehen. Diese Ausflh-
rungsform gestattet eine kompakte Anordnung der Sen-
soreinrichtung unmittelbar am Transportantrieb.

[0017] In einer alternativen Ausflihrungsform ist der
Schwingrahmen mit der Sensoreinrichtung zur Erfas-
sung der Bewegungsrichtung des Schwingrahmens
versehen.

[0018] Vorzugsweise weist die Sensoreinrichtung ei-
nen beriihrungslos arbeitenden Sensor auf. Hierdurch
werden die Wartung erleichtert und die Stérungsanfal-
ligkeit reduziert.

[0019] In einer anderen besonders bevorzugten Aus-
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fuhrungsform ist der Transportantrieb fir den Vorwarts-
transport der Geschirrkérbe nach jedem Transport-
schritt fr eine vorgebbare Zeitspanne anhaltbar. Durch
diese MaRnahme kdénnen der Wasserverbrauch sowie
der Energieverbrauch proportional an die Durchlaufka-
pazitdt der Geschirrsplilmaschine angepalt werden.
AuBlerdem kann durch diese MaRnahme ein Maschi-
nentyp einer Durchlaufgeschirrspilvorrichtung flr eine
Vielzahl von Kapazitdten geschaffen werden, indem al-
lein steuerungstechnische Parameter, wie die Zeitspan-
ne wahrend der der Korb anhalt, verandert werden,
ohne dal es unterschiedlicher maschineller Ausstat-
tung bedarf. Das heif’t, mit einem einzigen Motor fiir den
Transportantrieb kann ein breites Spektrum an Einsatz-
fallen fur Durchlaufgeschirrspilvorrichtungen oder an
Typen von Durchlaufgeschirrspulvorrichtungen ge-
schaffen werden.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0020] Nachfolgend wird ein Ausfiihrungsbeispiel der
Erfindung anhand eines Beispiels unter Bezugnahme
auf die Zeichnung ndher erldutert; in dieser zeigt:

Fig. 1  eine teilweise geschnittene Seitenansicht ei-
ner erfindungsgemalen Durchlaufgeschirr-
spulvorrichtung,

eine Draufsicht auf einen Ausschnitt des
Schwingrahmens einer Durchlaufgeschirr-
spulvorrichtung im Bereich des Transportan-
triebs gemafl dem Pfeil Il in Fig. 1,

eine vergroRerte Detailansicht eines auf der
Transportvorrichtung stehenden Geschirr-
korbs wahrend der Riickwartsbewegung des
Schwingrahmens,

ein Steuerungsschema fir die erfindungsge-
mafe Durchlaufgeschirrspulvorrichtung, und
eine schematische Darstellung einer elektro-
nischen Speichereinrichtung mit einer se-
quentiellen Speicherplatzanordnung.

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Ausfiihrungsformen der Erfindung

[0021] Fig. 1 stellt einen schematischen Langsschnitt
durch eine allgemein mit dem Bezugszeichen 10 be-
zeichnete Durchlaufgeschirrsplilvorrichtung fir Ge-
schirrkérbe 12 dar, die auf einer Transporteinrichtung
14 durch die Durchlaufgeschirrspilvorrichtung 10 von
einer Aufgabestation 16 zu einer Entnahmestation 18
(inFig. 1 von links nach rechts) hindurchgefiihrt werden.
[0022] Die eigentliche Durchlaufgeschirrspilvorrich-
tung 10 gliedert sich in eine Vorreinigungsstufe 20, die
allgemein als Vorabraumung bezeichnet wird, eine sich
daran anschlieRende Reinigungszone 22, eine sich an
diese anschlieRende Klarsplilzone 24 und eine zwi-
schen der Klarspllzone 24 und der Entnahmestation 18
gelegene Trocknungszone 26.

[0023] Die Vorrichtung 10 ruht auf Standbeinen 28
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und ist vollstdndig ummantelt, um Warme- und Flissig-
keitsverluste zu minimieren. Durch diese Ummantelung
mit einer Wandung 30 wird auBerdem die Geraduschent-
wicklung, die beim intensiven Waschen und Spulen von
Geschirrteilen entsteht, wirksam abgeschirmt. Die Wan-
dung 30 der Vorrichtung 10 ist vorzugsweise durch kor-
rosionsbestandige Metallbleche ausgefiihrt, wie sie all-
gemein im Stand der Technik fir Durchlaufgeschirrspil-
vorrichtung verwendet werden.

[0024] Die einzelnen Zonen 20, 22, 24 und 26 der Vor-
richtung 10 sind voneinander durch Querschotts 21, 23,
25, die ebenfalls vorzugsweise aus korrosionsbestandi-
gen Metallblechen bestehen, abgeteilt.

[0025] Die Transporteinrichtung 14 erstreckt sich in
Langsrichtung durch die Vorrichtung 10 hindurch, wobei
eine vordere Wand 17, die zwischen der Aufgabestation
16 und der Vorabrdumung 20 gelegen ist und zur Um-
mantelung der Vorrichtung 10 gehért, ebenso wie die
Querschotts 21, 23 und 25 und wie eine hintere Wand
19, die zwischen der Trocknungszone und der Entnah-
mestation gelegen ist und ebenfalls zur Ummantelung
der Vorrichtung 10 gehdort, Durchtrittséffnungen 31, 32,
33, 34 und 35 zum Durchtritt der Transporteinrichtung
14 und der auf dieser transportierten Geschirrkérbe 12
aufweisen. Jede der Durchtrittséffnungen 31, 32, 33, 34,
35 ist mit einem Vorhang 36, 37, 38, 39, 40 versehen,
der zwar den Durchtritt von Geschirrkérben 12 gestattet,
aber gleichzeitig den Luftaustausch und damit den Tem-
peratur- und Feuchtigkeitsaustausch zwischen den ein-
zelnen Zonen 20, 22, 24 und 26 sowie aus der Vorrich-
tung 10 heraus an die Umgebung im wesentlichen un-
terbindet.

[0026] Die Transporteinrichtung 14 besteht aus einer
sich langs von der Aufgabestation 16 bis zur Entnahme-
station 18 erstreckenden Flihrung, die zwei seitlich von-
einander beabstandete Schienen 50, 52 aufweist (Fig.
2). Die Schienen 50, 52 stiitzen die Geschirrkdrbe 12
auf ihrem Weg durch die Durchlaufgeschirrspulvorrich-
tung 10 gleitend ab.

[0027] Unterhalb der Fihrungsschienen 50, 52 des
Fihrungsrahmens ist ein Schwingrahmen 48 angeord-
net, der eine rechte Schubstange 44 und eine linke
Schubstange 46 aufweist, die jeweils unterhalb der zu-
geordneten Fihrungsschiene 50, 52 langsverschieblich
gelagert sind. Die rechte Schubstange 44 und die linke
Schubstange 46 sind Gber eine Quertraverse 54 mitein-
ander verbunden. In der Quertraverse 54 ist ein
Langloch oder eine Steuernut 56 vorgesehen, das bzw.
die sich quer zur Transportrichtung A der Korbe 12 er-
streckt. Das Langloch 56 ist in Vertikalrichtung offen und
falls statt dessen eine Steuernut vorgesehen ist, ist die-
se von unten in die Quertraverse 54 eingearbeitet.
[0028] Ein Steuerzapfen 58, der auf einer unterhalb
der Quertraverse 54 angeordneten Exzenterscheibe 60
an einem umfangsnahen Punkt angebracht ist, greift
von unten in das Langloch 56 bzw. in die alternativ dazu
vorgesehene Steuernut ein. Die Langserstreckung des
Langlochs 56 bzw. der alternativen Steuernut ist minde-
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stens so groR wie der Durchmesser eines vom Steuer-
zapfen 58 beschriebenen Kreises, wenn sich die Exzen-
terscheibe 60 dreht.

[0029] Die Exzenterscheibe 60 ist an der Abtriebswel-
le 62 eines Transportantriebs 64 drehfest angebracht,
so dal sich die Exzenterscheibe 60 gemeinsam mit der
Abtriebswelle 62 des Transportantriebs 64 dreht. Der
Transportantrieb 64 umfalt vorzugsweise einen Elek-
tromotor 66, wobei zwischen der Drehwelle des Elektro-
motors 66 und der Abtriebswelle 62 ein Getriebe 68 vor-
gesehen ist.

[0030] Eine Rotation des Elektromotors 66 und eine
damit verbundene Rotation der Exzenterscheibe 60 in
Uhrzeigerrichtung (Pfeil R in Fig. 2) bewirkt eine ab-
wechselnde Vorwarts- und Rickwartsbewegung der
Quertraverse 54 und mit ihr der rechten und linken
Schubstange 44, 46. Diese den gesamten Schwingrah-
men 48 antreibende Vorwarts- und Rickwartsbewe-
gung ist in Fig. 2 durch den Doppelpfeil S symbolisch
dargestellt. Die Geschwindigkeit der Vorwarts- und
Ruckwartsbewegung und damit die Frequenz der vom
Schwingrahmen 48 ausgefihrten Langsschwingung
wird von der Rotationsgeschwindigkeit der Exzenter-
scheibe 60 beeinflult, das heifldt je schneller sich die
Steuerscheibe 60 dreht um so héher ist die Schwin-
gungsfrequenz des Schwingrahmens 48.

[0031] Die rechte und die linke Schubstange 44, 46
des Schwingrahmens 48 sind an ihrer beziiglich des
Schwingrahmens 48 lateralen AuRenseite mit einer
Vielzahl von Mitnehmern 70 fiir die Geschirrkérbe 12
vorgesehen. Es ist jedoch ausreichend, wenn nur eine
der beiden Schubstangen 44, 46 mit den Mitnehmern
70 versehen ist, falls die Geschirrkdrbe 12 mit der oben
beschriebenen Schienenflhrung gleiten, wobei die Mit-
nehmer 70 in entsprechende Ausnehmungen des jewei-
ligen Geschirrkorbs 12 eingreifen.

[0032] Jeder Mitnehmer 70 ist um eine quer zur
Schwingungsrichtung S des Schwingrahmens horizon-
tal verlaufende Achse 72 schwenkbar an der zugeord-
neten Schubstange 44, 46 gelagert. Jeder Mithehmer
70 kann in eine erste Richtung (im Beispiel der Figuren
1 und 3 entgegen dem Uhrzeigersinn) bis zu einem -
nicht gezeigten - Anschlag schwenken, so daf} der Mit-
nehmer 70 eine aufgerichtete Position einnimmt, wie sie
in Fig. 3 durch das Bezugszeichen 70' dargestellt ist. In
der entgegengesetzten Richtung (in den Figuren 1 und
3 im Uhrzeigersinn) kann jeder Mitnehmerarm 70 ent-
gegen einer ihn in die aufgerichtete Position 70" zwin-
genden Aufrichtkraft, vorzugsweise der Schwerkraft,
zumindest soweit verschwenken, dal® seine oberste
Kante nicht Uber die oberste Kante der zugeordneten
Fihrung 50, 52 hinaussteht. Diese Position der Mitneh-
mer 70 ist in Fig. 3 durch das Bezugszeichen 70" dar-
gestellt.

[0033] Anderin Transportrichtung A der Geschirrkér-
be 12 vorderen Seite (in den Figuren rechts) ist jeder
Mitnehmerarm 70 mit einer Mitnehmerplatte 74 verse-
hen, die im aufgerichteten Zustand 70' eines Mitneh-
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merarms 70 im wesentlichen senkrecht steht und mit ih-
rer obersten Kante tber die oberste Kante der zugeord-
neten Fiihrung 50, 52 hinaussteht und damitin eine von
mehreren an den lateralen Seiten eines jeden Geschirr-
korbs 12 an dessen Unterseite vorgesehenen Ausneh-
mungen 76 eingreift. Bei der Vorwartsbewegung des
Schwingrahmens 48 geraten somit die in entsprechen-
de Ausnehmungen 76 der Geschirrkérbe 12 eingreifen-
den Mitnehmerplatten 74 in Beriihrung mit einer vorde-
ren Vertikalflache 78 der zugeordneten Ausnehmung 76
und Ubertragen Uber diesen Flachenkontakt die vom
Schwingrahmen ausgelbte Schubkraft auf die Ge-
schirrkérbe 12, so dald diese in Transportrichtung A vor-
wartstransportiert werden.

[0034] Kehrt sich die Bewegung des Schwingrah-
mens 48 um, so laufen die Mitnehmer 70 entgegen der
Transportrichtung A nach hinten und die Mitnehmerplat-
ten 74 geraten auRer Kontakt mit den vorderen Vertikal-
flachen 78, so dalk die Geschirrkorbe 12 an der erreich-
ten Position stehenbleiben. Bei der Rickwartsbewe-
gung der Mitnehmer 70 geraten jene Mitnehmer, die in
eine Ausnehmung 76 eines Geschirrkorbs 12 eingrei-
fen, an ihrer Rickseite in Berlhrung mit einer hinteren
unteren Kante 80 der jeweiligen Ausnehmung 76. Da an
dieser Stelle die Gewichtskraft des Geschirrkorbs 12
groRer ist als die Aufrichtkraft, die bestrebt ist, den Mit-
nehmerarm 70 aufzurichten, weicht der Mitnehmerarm
70 entgegen der Aufrichtkraft in Uhrzeigerrichtung aus
und nimmt seine in Fig. 3 mit dem Bezugszeichen
70" dargestellte Position ein, so daf er sich unter dem
dort befindlichen Abschnitt des Geschirrkorbs 12 hin-
durch nach hinten bewegen kann, bis er in den Bereich
einer nachsten, weiter hinter gelegenen Ausnehmung
76 geréat, wo er unter der Wirkung der Aufrichtkraft wie-
der in die aufrechte Position 70" zuriickschwenkt. Beim
nachsten Richtungswechsel des Schwingrahmens, al-
so wenn sich dieser wieder nach vorne bewegt, gerat
die Mitnehmerplatte 74 wieder in Anlage mit der vorde-
ren Vertikalflache 78 der jetzt dem Mitnehmerarm 70 zu-
geordneten Ausnehmung 76, woraufhin der Geschirr-
korb wieder ein Stlick vorwartstransportiert wird. Diese
intermittierende Vorwartsbewegung der Geschirrkorbe
12 lauft ab mit der Frequenz der Langsschwingung des
Schwingrahmens 48. Je schneller sich also die Exzen-
terscheibe 60 dreht, desto schneller aufeinander folgen
die stoRartigen Vorwartsbewegungen der Geschirrkor-
be. Die bei jedem Vorwartsschub erzielte Transport-
strecke eines Geschirrkorbs 12 ist hingegen abhangig
vom radialen Abstand, mit dem der Steuerzapfen 58 von
der Rotationsachse 61 der Exzenterscheibe 60 beab-
standet ist.

[0035] Wird ein Geschirrkorb 12 auf die Aufgabesta-
tion 16 der Transporteinrichtung 14 aufgesetzt, so wird
er von den im Bereich der Aufgabestation 16 befindli-
chen Mitnehmern 70 in Richtung der Durchtritts6ffnung
31 in der eintrittsseitigen Wand 17 der Durchlaufge-
schirrspulvorrichtung 10 transportiert. Von dem im Ge-
schirrkorb 12 befindlichen Geschirr abtropfende und
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herabfallende Speisereste werden in einer im Bereich
der Aufgabestation 16 unter der Transporteinrichtung
14 vorgesehenen ersten Wanne 82 aufgefangen und in
bekannter Weise abtransportiert. Wenn die in Transpor-
trichtung A gesehen vordere Kante eines Geschirrkorbs
12 unmittelbar vor dem Vorhang 36 der Durchtrittsoff-
nung 31 ankommt, wird der Geschirrkorb 12 von einer
Erfassungseinrichtung 84 erfafl3t und die Durchlaufge-
schirrspulvorrichtung 10 wird in Betrieb gesetzt. Die Er-
fassungseinrichtung 84 kann beispielsweise von einer
Lichtschranke oder einem anderen bekannten Sensor
zur beriihrungslosen Erfassung gebildet sein; ebenso
ist es selbstverstandlich mdglich, bekannte Schalteran-
ordnungen vorzusehen, die von einem ankommenden
Geschirrkorb mechanisch betatigt werden.

[0036] Der Geschirrkorb wird dann in die Vorreini-
gungszone oder Vorabrdumung 20 beférdert, wo bereits
die meisten Speisereste von den Geschirrteilen abge-
I6st und entfernt werden. In der Vorabrdumung 20 wird
Reinigungsflotte durch Vorabrdumungsdiisen 86 von
oben und unten in Richtung auf die im Geschirrkorb be-
findlichen Geschirr- oder Besteckteile gerichtet. Die
Temperatur der Reinigungsflotte betragt ungefahr 50°
Celsius.

[0037] In der Vorabrdumung 20 wird laugenhaltiges
Wasser verwendet, das heillt Reinigungsflotte, die mit
einem Reinigungsmittel versehen ist. Die Reinigungs-
flotte sowie die abgesplilten Speisereste gelangen ent-
weder direkt oder Uber eine geneigte Abgleitflache oder
zweite Wanne 88 in einen Reinigungstank 90, der bei-
spielsweise ein Volumen von ca. 30 Litern besitzt. Im
Reinigungstank 90 ist ein leicht enthehmbares, vor-
zugsweise schubladenartig ausfahrbares Sieb fur die
Speisereste vorgesehen, das ein schnelles Entleeren
ermdglicht und moéglichst so grofl dimensioniert ist, daf
ein gesamter Betriebszyklus ohne Austausch des Spei-
serestesiebes durchgeflihrt werden kann. Im Reini-
gungstank 90 befindet sich ein Uberlaufrohr 92, das ei-
nen vorgegebenen Flussigkeitspegel insbesondere im
Bereich des Siebes sicherstellt und Uberlaufende Flis-
sigkeit abflhrt und einem nicht gezeigten Flissigkeits-
ablal® zufihrt. Nach dem Durchlaufen der Vorreini-
gungszone 20 werden die Geschirrkdérbe 12 in eine
nachfolgende Reinigungszone 22 transportiert, in der
eine Intensivreinigung stattfindet. Hierzu sind tiber und
unter den Geschirrkdrben Reinigungsdisen 94, 96 an-
geordnet, aus denen Waschflissigkeit mit einer Tempe-
ratur von etwa 60° Celsius austritt und auf die zu reini-
genden Gegensténde in den Geschirrkdrben gelenkt
wird. Die Reinigungsflotte ist in der Regel Wasser, das
mit einem alkalischen Reinigungsmittel versetzt ist. Die
von den Geschirrkérben und den darin befindlichen Ge-
schirr- oder Besteckteilen ablaufende Reinigungsflotte
gelangt zunachst in eine dritte Wanne 98 und von dort
in einen zweiten Reinigungstank 100, der Uber eine
Uberlaufleitung 102 mit dem ersten Reinigungstank 90
in Verbindung steht. Auch der zweite Reinigungstank
100 besitzt ein Ablaufrohr 104, das durch ein Ablaufven-
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til gedffnet werden kann.

[0038] Der aus der Reinigungszone 22 kommende
Geschirrkorb 12 tritt durch die mit dem Vorhang 38 ver-
sehene Durchtritts6ffnung 33 in die Klarspiilzone 24 ein.
Hier werden die im Geschirrkorb 12 befindlichen Ge-
schirr- und/oder Besteckteile von oben aus Klarspuldi-
sen 106 mit einer Klarspulflissigkeit bespriiht. Zusatz-
lich kbnnen auch noch untere Klarspildiisen 108 vor-
gesehen sein, die den Geschirrkorb 12 von unten mit
Klarspulflissigkeit bespriihen. Die Klarspilung erfolgt
in zwei Stufen. Zunachst wird von einer Umwalzpumpe
116 kontinuierlich Klarspulflissigkeit Gber Umwalzlei-
tungen 118, 120 den Dusen 106, 108 zugefihrt. In einer
zweiten an die erste anschlieRenden Stufe wird Gber ei-
nen Frischwasserzulauf 115 weiteren Disen (nicht dar-
gestellt) Frischwasser als Klarsplflissigkeit zugefihrt.
Die vom Geschirrkorb 12 und von den darin befindlichen
Teilen abtropfende Klarsplilflissigkeit wird in einer vier-
ten Wanne 110 aufgefangen und in einen Klarspultank
112 geleitet, aus dem ein Teil der Flissigkeit tGber ein
Ablaufrohr 114 abgefiihrt wird, wahrend ein anderer Teil
der aufgefangenen Klarsplilflissigkeit mittels einer Um-
walzpumpe 116 wieder den Disen 106, 108 zugeflhrt
wird. Von der Umwalzpumpe 116 fiihrt eine erste Um-
walzleitung 118 zu den unteren Klarspuldisen 108 und
eine zweite Umwalzleitung 120 zu den oberen Klarsplil-
disen 106. In der unteren Umwalzleitung 118 ist ein un-
teres Magnetventil 122 vorgesehen und in der oberen
Umwalzleitung 120 ist ein oberes Magnetventil 124 vor-
gesehen. Mit den Magnetventilen 122, 124 |aRt sich der
FluB der Klarspllflissigkeit zu den unteren bzw. oberen
Klarsplldisen 108, 106 elektrisch betéatigt 6ffnen und
schlieRen. Die erste Klarspllstufe uber die Umwalz-
pumpe 116 bleibt dabei kontinuierlich in Betrieb, wah-
rend die zweite Klarspllstufe mit Frischwasser bei Vor-
wartsbewegung der Transporteinrichtung eingeschaltet
und bei Rickwartsbewegung der Transporteinrichtung
wieder ausgeschaltet wird. Auf diese Weise wird ein un-
nétig hoher Frischwasserverbrauch vermieden.

[0039] Der aus der Klarspiilzone 24 kommende Ge-
schirrkorb tritt durch die mit dem Vorhang 39 versehene
Durchtritts6ffnung 34 hindurch in die Trocknungszone
26, wo die im Geschirrkorb 12 befindlichen Geschirr-
und/oder Besteckteile mittels eines durch ein Geblase
126 erzeugten Luftstroms getrocknet werden, bevor sie
durch die mit dem Vorhang 40 versehene Durchtritts6ff-
nung 35 in der austrittsseitigen Wand 19 der Durchlauf-
geschirrspllvorrichtung 10 aus dieser austreten und auf
die Entnahmestation 18 transportiert werden, wo sie
dann per Hand entnommen werden kénnen.

[0040] Der in der Klarspulzone auftretende hohe
Frischwasserbedarf (ca. 3 Liter pro Korb) wird bei der
Durchlaufgeschirrspulvorrichtung dadurch reduziert,
daf die Magnetventile 122, 124 in den Umwalzleitungen
118, 120 immer dann abgesperrt werden und den Aus-
tritt der Klarspiilflissigkeit aus den Klarspuldisen 106,
108 unterbinden, wenn sich der Schwingrahmen 48 ent-
gegen der Transportrichtung A nach hinten bewegt, das
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heillt wenn die Geschirrkérbe 12 stehenbleiben. Erst
dann, wenn die Vorwartsbewegung des Schwingrah-
mens 48 in Transportrichtung A wieder beginnt, 6ffnen
die Magnetventile 122, 124 und geben den Strom aus
Klarspilflissigkeit und Frischwasser zu den Klarspl-
disen 106, 108 frei, solange bis sich die Bewegungs-
richtung des Schwingrahmens 48 wieder umkehrt.
[0041] Die Erfassung der Bewegungsrichtung des
Schwingrahmens 48 erfolgt mittels einer Sensoreinrich-
tung 128, die einen beriihrungslos arbeitenden Sensor
130 aufweist, der in unmittelbarer Nahe zur Exzenter-
scheibe 60 vorgesehen ist und mit Markierungen 132
im Bereich des Umfangs der Sensorscheibe 60 zusam-
menarbeitet, die eine eindeutige Bestimmung der Be-
wegungsrichtung des Schwingrahmens 48 zulassen. Im
gezeichneten Beispiel ist die Exzenterscheibe 60 an ei-
ner Halfte ihres Umfangs, ndmlich an der, die wéahrend
einer Vorwartsbewegung des Schwingrahmens 48 am
Sensor 130 vorbeilauft, mit einem geeigneten Material
versehen, das dem Sensor ein definiertes Signal liefert.
Dies kann beispielsweise eine Metalloberflache sein,
wenn der Sensor 130 ein magnetischer Sensor ist, oder
eine reflektierende Oberflache, wenn der Sensor 130
ein optischer Sensor ist. Selbstverstandlich sind auch
andere bekannte Sensoranordnungen einsetzbar.
[0042] Die vorstehend genannte Steuerung der Ma-
gnetventile 122, 124 (lber die Sensoreinrichtung 128
kann erganzt werden durch eine weitere, nicht im ein-
zelnen dargestellte aber dem Fachmann prinzipiell ge-
laufige Bewegungserkennung, die zusatzlich zu der vor-
stehend beschriebenen Bewegungsrichtungserken-
nung eine Information darlber liefert, ob der Transport-
antrieb 64 lauft und den Schwingrahmen 48 antreibt
oder ob der Transportantrieb 64 und der Schwingrah-
men 48 stehen. Auch in dem letzteren Fall, also wenn
die Geschirrkérbe 12 wegen des stehenden Schwing-
rahmens 48 ebenfalls stehen, werden die Magnetventile
122, 124 gesperrt und der Flul der Klarspiilflissigkeit
aus den oberen und unteren Klarspuldisen 106, 108
wird unterbunden.

[0043] Insgesamt kann durch diese MalRhahmen der
Frischwasserverbrauch drastisch reduziert werden,
ohne das Klarspulergebnis zu verschlechtern.

[0044] Die vorstehend beschriebene weitere Senso-
ranordnung zur Bewegungserkennung des Transport-
antriebs 64 gestattet es, den Transportantrieb 60 zeit-
weise abzuschalten, was auch periodisch geschehen
kann, so dal® der Schwingrahmen 48 beispielsweise
nach seiner Rickwartsbewegung und vor Beginn der
nachsten Vorwartsbewegung in Transportrichtung A fir
eine vorbestimmte Zeit angehalten wird, um danach
weiterzulaufen. Auf diese Weise kann die Kapazitat der
Durchlaufgeschirrspulvorrichtung 10 einfach und ko-
stenglinstig von beispielsweise 200 Kérbe pro Stunde
auf 100 Korbe pro Stunde reduziert werden und an ein
geringeres Geschirraufkommen in Nebenzeiten des Be-
triebs der Durchlaufgeschirrspllvorrichtung 10 ange-
paldt werden. Hierdurch wird nicht nur Energie einge-
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spart, sondern auch der Frischwasserverbrauch noch
weiter reduziert. Selbstverstandlich kénnen in der Pha-
se des Stillstands des Transportantriebs 64 auch ande-
re Bereiche der Durchlaufgeschirrspilvorrichtung ange-
halten werden wie beispielsweise der FluR der Vorreini-
gungsflissigkeit oder der Reinigungsflissigkeit, was
ebenfalls Uber (nicht gezeigte) Magnetventile erfolgen
kann, oder der Lauf des Trocknungsgeblases 126 kann
angehalten werden.

[0045] Fig. 4 zeigt schematisch den Aufbau der
Steuerung fir den Flul der Klarspilflissigkeit, wobei
vom Sensor 130 ein Signal zu einer Steuereinrichtung
134 Uber eine Signalleitung 136 geleitet wird. Von der
Steuereinrichtung werden Steuersignale Uber Steuer-
leitungen 138, 140 an die Magnetventile 122 und 124
geleitet, so daR das Offnen und SchlieRen der Magnet-
ventile 122, 124 mittels der Steuereinrichtung 134 in Ab-
hangigkeit der vom Sensor 130 gelieferten Signale er-
folgt.

[0046] Der Betrieb der einzelnen Zonen 20, 22, 24
und 26 der Durchlaufgeschirrspulvorrichtung 10 esfolgt
sequentiell, wenn das Geschirrkorbaufkommen gering
ist. Hierzu wird beim Erfassen eines eintretenden Ge-
schirrkorbs durch die eingangsseitige Erfassungsein-
richtung 84 ein erster Speicherplatz 144'in einer in Figur
5 gezeigten elektronischen Speichereinrichtung 142 mit
einer sequentiellen Speicherplatzanordnung 144 auf"1"
gesetzt und diese Speicherplatzbelegung wird von einer
Steuereinrichtung 146 nach Ablauf eines Zeitintervalls,
zum Beispiel mit jeder Umdrehung der Exzenterscheibe
60, um einen Speicherplatz weitergegeben. Die Anzahl
der Speicherplatze entsprichtin diesem Beispiel der An-
zahl der an einer Schubstange 44 oder 46 befindlichen
Mitnehmer 70, die innerhalb der Durchlaufgeschirrspil-
vorrichtung 10, das heil3t zwischen der eingangsseiti-
gen Eintritts6ffnung 31 und der ausgangsseitigen Aus-
tritts6ffnung 35 vorgesehen sind. Auf diese Weise "wan-
dert" eine Reihe positiver Werte von nebeneinanderge-
legenen Speicherplatzen 144', 144", 144™, ... quasi mit
dem Geschirrkorb 12 durch die Durchlaufgeschirrspil-
vorrichtung 10, so da der Ort, an dem sich ein Ge-
schirrkorb 12 befindet, mittels einer Positionsbestim-
mungseinrichtung 148 stets tUber den Ort der positiven
Speicherplatzbelegung identifizierbar ist.

[0047] So kdnnen die entsprechenden Aggregate in
der Vorreinigungszone 20, der Reinigungszone 22, der
Klarspulzone 24 und der Trocknungszone 26 sequenti-
ell eingeschaltet werden, wenn ein Geschirrkorb 12 in
die entsprechende Zone eintritt bzw. ausgeschaltet wer-
den, wenn ein Geschirrkorb 12 aus dieser Zone wieder
austritt. Dies fuhrt ebenfalls zu einer deutlichen Energie-
und Wassereinsparung.

[0048] Wenn die eingangsseitige Erfassungseinrich-
tung 84 wahrend einer Motorumdrehung mehr als ein-
mal betatigt wird, indem beispielsweise ein Geschirr-
korb 12 manuell in die Vorreinigungszone 20 eingescho-
ben wird und dabei einen oder mehrere Mitnehmer
Uberspringt, interpretiert das System dies als eine for-
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cierte Zufiihrung von Geschirrkérben 12, sodaf auf ein-
mal sédmtliche Speicherplatze auf den Wert "1" gesetzt
werden, wodurch sofort samtliche Zonen 20, 22, 24, 26
der Durchlaufgeschirrspulvorrichtung 10 aktiviert wer-
den.

[0049] Die erfindungsgemaRe Durchlaufgeschirr-
spulvorrichtung 10 ist nicht auf die in diesem Beschrei-
bungsbeispiel dargestellte Ausfiihrungsform be-
schrankt, sondern der Kern der Erfindung, das betriebs-
zustandsabhangige Abschalten bestimmter energieund
frischwasserverbrauchender Einrichtungen der Durch-
laufgeschirrspllvorrichtung 10, insbesondere das Un-
terbrechen des Flusses der Klarspulflissigkeit, 18Rt sich
auch bei anderen Durchlaufgeschirrsplvorrichtungen
realisieren, so wie in dem nachfolgenden Patentanspru-
chen definiert. Ebenso ist es mdglich, da eine die er-
finderische ldee umsetzende Durchlaufgeschirrspulvor-
richtung zuséatzliche Behandlungszonen wie beispiels-
weise eine Vorklarspllzone zwischen der Reinigungs-
zone 22 und der Klarspulzone 24 aufweist. Haufig sind
Durchlaufgeschirrspllvorrichtungen 10 in Modulbau-
weise zusammengestellt, so dak auch einzelne Module,
wie beispielsweise die Trocknungszone, nicht zwangs-
weise in einer erfindungsgemaflen Durchlaufgeschirr-
spulvorrichtung vorhanden sein mussen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Betrieb einer Durchlaufgeschirr-
spulvorrichtung fir Geschirrkérbe, mit

- einer Reinigungszone (22) mit Austrittsdisen
(94, 96) fir Reinigungsflotte und einem Reini-
gungstank (100);

- einer Klarspilzone (24) mit Austrittsdiisen
(106, 108) fir Klarspllflissigkeit und einem
Klarspultank (112); und

- einer Trocknungszone (26),

- wobei ein jeder Geschirrkorb (12) nacheinan-
der die Reinigungszone (22), die Klarsptulzone
(24) und die Trocknungszone (26) durchlauft,
wobei

- die Anwesenheit eines in die Durchlaufge-
schirrspulvorrichtung eintretenden Geschirr-
korbs (12) von einer eingangsseitigen Erfas-
sungseinrichtung (84) erfal’t wird;

- wobei daraufhin ein erster Speicherplatz einer
elektronischen Speichereinrichtung (142) mit
einer sequentiellen Speicherplatzanordnung
(144) durch ein Anwesenheitssignal belegt
wird;

- wobei eine jede Speicherplatzbelegung nach
Ablauf eines vorgegebenen Zeitintervalls an
den jeweils nachfolgenden Speicherplatz wei-
tergereicht wird, wobei der erste Speicherplatz
in Abhangigkeit von einem erneuten, von der
Erfassungseinrichtung (84) erfal3ten Anwesen-
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heits- oder Abwesenheitssignal belegt wird,
und

- wobei die Position eines Geschirrkorbs (12)
aufgrund der Belegung der Speicherplatze der
sequentiellen Speicherplatzanordnung (144)
mit Anwesenheitssignalen ermittelt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

- daR die zum Betrieb der Reinigungszone und/
oder der Klarspulzone und/oder der Trock-
nungszone erfoderlichen Einrichtungen jeweils
in Abhangigkeit von der ermittelten Position ei-
nes Geschirrkorbs (12) aktiviert und/oder deak-
tiviert werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

- daR die jeweiligen Einrichtungen in der Reini-
gungszone, der Klarsplilzone und der Trock-
nungszone bei erzwungener Mehrfachbetati-
gung der Erfassungseinrichtung (84) innerhalb
eines vorgegebenen Zeitintervalls auf Dauer-
betrieb geschaltet werden, indem vorzugswei-
se alle Speicherplatze der sequentiellen Spei-
cherplatzanordnung (144) mit je einem Anwe-
senheitssignal belegt werden.

Verfahren zum Betrieb einer Durchlaufgeschirr-
spulvorrichtung fur Geschirrkérbe, mit

- einer Reinigungszone (22) mit Austrittsdisen
(94, 96) fur Reinigungsflotte und einem Reini-
gungstank (100);

- einer Klarspilzone (24) mit Austrittsdiisen
(106, 108) fur Klarspilflissigkeit und einem
Klarspultank (112); und

- einer Trocknungszone (26),

- wobei ein jeder Geschirrkorb (12) nacheinan-
der die Reinigungszone (22), die Klarspllzone
(24) und die Trocknungszone (26) durchlauft,

nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,

- daB ein Geschirrkorb (12) in der Klarspllzone
(24) nur dann mit Klarspulflissigkeit beauf-
schlagt wird, wenn der Geschirrkorb (12) vor-
wartsbewegt wird, und

- daR die Beaufschlagung mit Klarspulflissigkeit
unterbrochen wird, wenn der Geschirrkorb (12)
stehenbleibt.

Durchlaufgeschirrspilvorrichtung fur Geschirrkdr-
be, mit
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- einer Reinigungszone (22) mit Austrittsdiisen
(94, 96) fur Reinigungsflotte und einem Reini-
gungstank (100);

- einer Klarspulzone (24) mit Austrittsdisen
(106, 108) fir Klarspilflissigkeit und einem
Klarspiltank (112) ; und

- einer Trocknungszone (26),

- wobeieine von einem Transportantrieb (64) an-
getriebene Transporteinrichtung (14) fir den
intermittierenden Geschirrkorbtransport vorge-
sehen ist, die die Geschirrkdrbe (12) jeweils
schrittweise vorwartstransportiert,

wobei

- zumindest eine Erfassungseinrichtung (84) zur
Erfassung der Anwesenheit eines Geschirr-
korbs (12) im Bereich des Eingangs der Durch-
laufgeschirrspulvorrichtung vorgesehen ist;

- wobei eine elektronische Speichereinrichtung
(142) mit einer sequentiell belegbaren Spei-
cherplatzanordnung (144) vorgesehen ist, die
mit von der Erfassungseinrichtung (84) abge-
gebenen Signalen beaufschlagbar ist;

- wobei eine zyklisch arbeitende Steuereinrich-
tung (146) zur Steuerung der Belegung der
Speichereinrichtung (142) mit den Signalen
von der Erfassungseinrichtung (84) vorgese-
hen ist und

- wobei eine Positionsbestimmungseinrichtung
(146) zur Ermittlung der Position eines Ge-
schirrkorbs (12) aus den gespeicherten Signa-
len vorgesehen ist.

Durchlaufgeschirrspulvorrichtung nach Anspruch
5,
dadurch gekennzeichnet,

- daB die Erfassungseinrichtung (84) einen be-
rihrungslos arbeitenden Sensor aufweist.

Durchlaufgeschirrspilvorrichtung nach Anspruch
5,
dadurch gekennzeichnet,

- daB die Erfassungseinrichtung (84) einen
durch mechanische Berihrung betatigbaren
Sensor aufweist.

Durchlaufgeschirrspllvorrichtung fir Geschirrkor-
be, mit

- einer Reinigungszone (22) mit Austrittsdusen
(94, 96) fir Reinigungsflotte und einem Reini-
gungstank (100);

- einer Klarspilzone (24) mit Austrittsdiisen
(106, 108) fir Klarspiilflissigkeit und einem
Klarspiltank (112); und
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- einer Trocknungszone (26),

- wobeieine von einem Transportantrieb (64) an-
getriebene Transporteinrichtung (14) fir den
intermittierenden Geschirrkorbtransport vorge-
sehen ist, die die Geschirrkdrbe (12) jeweils
schrittweise vorwartstransportiert,

nach einem der Anspriiche 5 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,

- daB zumindest eine Sensoreinrichtung (128)
vorgesehen ist, die den aktuellen Bewegungs-
zustand der Geschirrkdrbe (12) ermittelt und

- daB eine Steuereinrichtung (134) vorgesehen
ist, die in Abhangigkeit von einem Ausgangssi-
gnal der Sensoreinrichtung (128) den Austritt
der Klarspulflissigkeit aus den Austrittsdiisen
(106, 108) freigibt, wenn die Geschirrkérbe (12)
vorwartstransportiert werden, und die den Aus-
tritt der Klarsplilflissigkeit stoppt, wenn die Ge-
schirrkdrbe (12) stehenbleiben.

Durchlaufgeschirrspilvorrichtung nach Anspruch
8,
dadurch gekennzeichnet,

- daB der Transportantrieb (64) mit der Sensor-
einrichtung (128) zur Erfassung der Bewe-
gungsrichtung des Schwingrahmens (48) ver-
sehen ist.

Durchlaufgeschirrspllvorrichtung nach einem der
Anspriiche 8 oder 9,
dadurch gekennzeichnet,

- daB der Schwingrahmen (48) mit der Sensor-
einrichtung zur Erfassung der Bewegungsrich-
tung des Schwingrahmens (48) versehen ist.

Durchlaufgeschirrspllvorrichtung nach einem der
Anspriiche 8 bis 10,
dadurch gekennzeichnet,

- daR die Sensoreinrichtung (128) einen berih-
rungslos arbeitenden Sensor (130) aufweist.

Durchlaufgeschrirrspilvorrichtung nach einem der
Anspriche 5 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,

- daB der Transportbetrieb (64) fiir den Vorwarts-
transport der Geschirrkdrbe (12) nach jedem
Transportschritt flir eine vorgebbare Zeitspan-
ne anhaltbar ist.
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Claims

1.

Method for operating a continuous dishwashing ap-
pliance for baskets of crockery, with

- acleaning zone (22) with delivery jets (94, 96)
for cleansing liquor and a cleaning tank (100),

- aclearrinsing zone (24) with delivery jets (106,
108) for clear rinsing fluid and a clear rinsing
tank (112)
and

- adrying zone (26),

- wherein each crockery basket (12) runs
through the cleaning zone (22), the clearrinsing
zone (24) and the drying zone (26) in succes-
sion, wherein

- the presence of a crockery basket (12) entering
the continuous dishwashing appliance is de-
tected by a detection device (84) on the en-
trance side,

- wherein a first memory location of an electronic
memory device (142) with a sequential memory
location arrangement (14) is occupied by a
presence signal,

- wherein each memory location occupancy is
forwarded after a predetermined time interval
has elapsed to the memory location following
in each case, wherein the first memory location
is occupied as a function of a renewed pres-
ence or absence signal detected by the detec-
tion device (84) and

- wherein the position of a crockery basket (12)
is determined on the basis of the occupancy of
the memory locations of the sequential memory
location arrangement (144) by presence sig-
nals.

Method according to claim 1, characterised in-that

- the devices required for operating the cleaning
zone and/or the clear rinsing zone and/or the
drying zone are activated and/or deactivated in
each case as a function of the determined po-
sition of a crockery basket (12).

Method according to claim 1 or 2, characterised in
that

- therespective devices in the cleaning zone, the
clear rinsing zone and the drying zone are
switched to permanent operation on forced
multiple actuation of the detection device (84)
within a predetermined time interval, in that
preferably all the memory locations of the se-
quential memory location arrangement (144)
are occupied by one presence signal each.

4. Method for operating a continuous dishwashing ap-
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pliance for crockery baskets, with

- acleaning zone (22) with delivery jets (94, 96)
for cleansing liquor and a cleaning tank (100),

- aclearrinsing zone (24) with delivery jets (106,
108) for clear rinsing fluid and a clear rinsing
tank (112) and

- adrying zone (26),

- wherein each crockery basket (12) runs
through the cleaning zone (22), the clear rinsing
zone (24) and the drying zone (26) in succes-
sion, according to one of claims 1 to 3, charac-
terised in that

- acrockery basket (12) in the clear rinsing zone
(24) is charged with clear rinsing fluid only when
the crockery basket (12) is being moved for-
wards and

- charging with clear rinsing fluid is interrupted
when the crockery basket (12) is standing still.

Continuous dishwashing appliance for crockery
baskets, with

- acleaning zone (22) with delivery jets (94, 96)
for cleansing liquor and a cleaning tank (100),

- aclearrinsing zone (24) with delivery jets (106,
108) for clear rinsing fluid and a clear rinsing
tank (112) and

- adrying zone (26),

- wherein a conveying device (14) driven by a
conveying drive (64) is provided for intermittent
conveyance of crockery baskets, which con-
veys the crockery baskets (12) forwards step
by step in each case,

- wherein at least one detection device (84) for
detecting the presence of a crockery basket
(12) is provided in the area of the entrance of
the continuous dishwashing appliance,

- wherein an electronic memory device (142)
with a sequentially occupiable memory location
arrangement (144) is provided, which can be
charged with signals emitted by the detection
device (84),

- wherein a cyclically operating control device
(146) for controlling the occupancy of the mem-
ory device (142) by the signals from the detec-
tion device (84) is provided and

- wherein a position-defining device (146) is pro-
vided for determining the position of a crockery
basket (12) from the stored signals.

Continuous dishwashing appliance according to
claim 5, characterised in that

- the detection device (84) has a sensor operat-
ing as non-contact.

Continuous dishwashing appliance according to
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claim 5, characterised in that

- the detection device (84) has a sensor which is
actuatable by mechanical contact.

Continuous dishwashing appliance for crockery
baskets, with

- acleaning zone (22) with delivery jets (94, 96)
for cleansing liquor and a cleaning tank (100),

- aclearrinsing zone (24) with delivery jets (106,
108) for clear rinsing fluid and a clear rinsing
tank (112) and

- adrying zone (26),

- wherein a conveying device (14) driven by a
conveying drive (64) is provided for intermittent
conveyance of crockery baskets, which con-
veys the crockery baskets (12) forwards step
by step in each case, according to one of claims
5to07,

characterised in that

- at least on sensor device (128) is provided,
which determines the current state of move-
ment of the crockery baskets (12) and

- a control device (134) is provided which, as a
function of an output signal of the sensor device
(128), releases delivery of the clear rinsing fluid
from the delivery jets (106, 108) when the
crockery baskets (12) are conveyed forward
and which stops delivery of the clear rinsing flu-
id when the crockery baskets (12) are standing
still.

Continuous dishwashing appliance according to
claim 8, characterised in that

- the conveying drive (64) is provided with the
sensor device (128) for detecting the direction
of movement of the swing frame (48).

Continuous dishwashing appliance according to
one of claims 8 or 9, characterised in that

- the swingframe (48) is provided with the sensor
device for detecting the direction of movement
of the swing frame (48).

Continuous dishwashing appliance according to
one of claims 8 to 10, characterised in that

- the sensor device (128) has a sensor (130) op-
erating as non-contact.

Continuous dishwashing appliance according to
one of claims 5 to 11, characterised in that
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- the conveying drive (64) for forwards convey-
ance of the crockery baskets (12) can be
stopped for a predeterminable period of time af-
ter each conveyance step.

Revendications

1. Procédeé pour le fonctionnement d'un dispositif con-
tinu pour paniers a vaisselle de lave-vaisselle, avec

- unezonedelavage (22) avec des buses de sor-
tie (94, 96) pour bain de lavage et une cuve de
lavage (100) ;

- une zone de ringage (24) avec des buses de
sortie (106, 108) pour liquide de ringage et une
cuve de ringage (112) ;
et

- une zone de séchage (26),

- moyennant quoi chaque panier a vaisselle (12)
passe l'un apres l'autre par la zone de lavage
(22), la zone de ringage (24) et la zone de sé-
chage (26), moyennant quoi

- la présence d'un panier a vaisselle (12) entrant
dans le dispositif continu de lave-vaisselle est
détectée par une installation de détection (84)
du c6té de l'entrée ;

- moyennant quoi sur cette derniére un premier
espace mémoire d'une installation de mémori-
sation électronique (142) avec un agencement
d'espace mémoire séquentiel (144) est occupé
par un signal de présence ;

- moyennant quoi chaque occupation d'espace
mémoire est transférée, aprés I'écoulement
d'un intervalle de temps prédéterminé, a l'es-
pace mémoire suivant respectif, moyennant
quoi le premier espace mémoire est occupé en
fonction d'un nouveau signal de présence ou
d'absence détecté parl'installation de détection
(84), et

- moyennant quoi la position d'un panier a vais-
selle (12) est déterminée en raison de l'occu-
pation des espaces mémoire de I'agencement
d'espace mémoire séquentiel (144) avec des
signaux de présence.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que

- les installations nécessaires au fonctionne-
ment de la zone de lavage et/ou de la zone de
ringage et/ou de la zone de séchage sont res-
pectivement activées et/ou désactivées en
fonction de la position déterminée d'un panier
a vaisselle (12).

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que
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les installations respectives dans la zone de la-
vage, dans la zone de ringage et dans la zone
de séchage sont branchées en cas d'actionne-
ment multiple forcé de l'installation de détection
(84) au sein d'un intervalle de temps prédéter-
miné en fonctionnement continu, au cours du-
quel de préférence tous les espaces mémoire
de I'agencement d'espace mémoire séquentiel
(144) sont occupés avec chaque signal de pré-
sence.

Procédé pour le fonctionnement d'un dispositif con-
tinu pour paniers a vaisselle de lave-vaisselle, avec

une zone de lavage (22) avec des buses de sor-
tie (94, 96) pour bain de lavage et une cuve de
lavage (100) ;

une zone de ringage (24) avec des buses de
sortie (106, 108) pour liquide de ringage et une
cuve de ringage (112) ; et

une zone de séchage (26),

moyennant quoi chaque panier a vaisselle (12)
passe l'un apres l'autre par la zone de lavage
(22), la zone de ringage (24) et la zone de sé-
chage (26),

selon l'une des revendications 1 a 3, carac-

térisé en ce que,

un panier a vaisselle (12) est alimenté en liqui-
de de ringage seulement dans la zone de rin-
cage (24), lorsque le panier a vaisselle (12)
avance, et en ce que

I'alimentation en liquide de ringage est inter-
rompue, lorsque le panier a vaisselle (12) est
immobilisé.

Dispositif continu pour paniers a vaisselle de lave-
vaisselle, avec

une zone de lavage (22) avec des buses de sor-
tie (94, 96) pour bain de lavage et une cuve de
lavage (100) ;

une zone de ringage (24) avec des buses de
sortie (106, 108) pour liquide de ringage et une
cuve de ringcage (112) ; et

une zone de séchage (26),

moyennant quoi une installation de transport
(14) entrainée par un mécanisme d'entraine-
ment de transport (64) est prévue pour le trans-
port intermittent des paniers a vaisselle, laquel-
le transporte vers I'avant respectivement pas a
pas les paniers a vaisselle (12),

moyennant quoi

au moins une installation de détection (84) est
prévue pour la détection de la présence d'un
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panier a vaisselle (12) au niveau de I'entrée du
dispositif continu de lave-vaisselle ;

- moyennant quoi une installation de mémorisa-
tion électronique (142) est prévue avec un
agencement d'espace mémoire (144) pouvant
étre occupé de maniére séquentielle, lequel
peut étre alimenté avec les signaux émis par
l'installation de détection (84) ;

- moyennant quoi une installation de commande
(146) travaillant de maniére cyclique est prévue
pour la commande de I'occupation de l'installa-
tion de mémorisation (142) avec les signaux de
l'installation de détection (84) et

- moyennant quoi une installation de détermina-
tion de position (146) est prévue pour la déter-
mination de la position d'un panier a vaisselle
(12) a partir des signaux détectés.

Dispositif continu de lave-vaisselle selon la reven-
dication 5, caractérisé en ce que

- linstallation de détection (84) présente un cap-
teur fonctionnant sans contact.

Dispositif continu de lave-vaisselle selon la reven-
dication 5, caractérisé en ce que

- linstallation de détection (84) présente un cap-
teur activable par contact mécanique.

Dispositif continu pour paniers a vaisselle de lave-
vaisselle, avec

- unezonedelavage (22) avec des buses de sor-
tie (94, 96) pour bain de lavage et une cuve de
lavage (100) ;

- une zone de ringage (24) avec des buses de
sortie (106, 108) pour liquide de ringage et une
cuve de ringcage (112) ; et

- une zone de séchage (26),

- moyennant quoi une installation de transport
(14) entrainée par un mécanisme d'entraine-
ment de transport (64) est prévue pour le trans-
port intermittent de panier a vaisselle, laquelle
transporte vers Il'avant respectivement pas a
pas les paniers a vaisselle (12),

selon l'une des revendications 5 a 7, carac-
térisé en ce que

- au moins une installation de capteur (128) est
prévue, laquelle détermine I'état de mouve-
ment actuel des paniers a vaisselle (12) et en
ce que

- une installation de commande (134) est pré-
vue, laquelle libere la sortie du liquide de ringa-
ge depuis les buses de sortie (106, 108) en
fonction d'un signal de sortie de l'installation de
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capteur (128), lorsque les paniers a vaisselle
(12) sont transportés vers I'avant, et laquelle ar-
réte la sortie du liquide de ringage, lorsque les
paniers a vaisselle (12) sont immobilisés.

Dispositif continu de lave-vaisselle selon la reven-
dication 8, caractérisé en ce que

- le mécanisme d'entrainement de transport (64)
est muni d'une installation de capteur (128)
pour la détection du sens de mouvement du ca-
dre de suspension (48).

Dispositif continu de lave-vaisselle selon I'une des
revendications 8 ou 9, caractérisé en ce que

- le cadre de suspension (48) est muni d'une ins-
tallation de capteur pour la détection du sens
de mouvement du cadre de suspension (48).

Dispositif continu de lave-vaisselle selon I'une des
revendications 8 a 10, caractérisé en ce que

- linstallation de capteur (128) présente un cap-
teur fonctionnant sans contact (130).

Dispositif continu de lave-vaisselle selon I'une des
revendications 5 a 11, caractérisé en ce que

- le mécanisme d'entrainement de transport (64)
pour le transport vers I'avant des paniers a vais-
selle (12) peut étre arrété aprés chaque étape
de transport pour un intervalle de temps pou-
vant étre alloué.
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