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(57) Abstract: The invention relates to a method for the automatic self-cleaning of a continuous dishwasher for items to be cleaned,
comprising at least one washing zone (2, 3), at least one clear rinsing zone (4, 5) and a transport device (7). Items to be cleaned are
transported via the transport device (7) in the transport direction (8). The continuous dishwasher comprises at least one fine filter
with a backwash apparatus (16) on at least one storage tank (13) and at least one device (18) for emptying each of the storage tanks
(13). The continuous dishwasher automatically carries out a self-cleaning cycle, during which cleaning liquid (22) located in each of
the storage tanks (13) is successively used several times in the different zones (2, 3, 4 and 5) for cleaning. The cleaning liquid (22)
o is circulated by means of circulating pumps (14) in the respective storage tanks (13) and is fed to spraying systems (9, 10, 11) that
are already present in the associated zones (2, 3, 4 or 5), or to separate nozzles or nozzle heads for wetting the inside of the surfaces

delimiting the respective zone (2, 3, 4 and 5).

[Fortsetzung auf der néichsten Seite]
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Veroffentlicht:
—  mit internationalem Recherchenbericht

(57) Zusammenfassung: Verfahren zur automatisierten Selbstreinigung einer Durchlaufspiilmaschine fiir zu reinigendes Gut mit
mindestens einer Spiilzone (2, 3), mindestens einer Klarspiilzone (4, 5) sowie einer Transporteinrichtung (7). Uber die Transport-
einrichtung (7) wird zu reinigendes Gut in Transportrichtung (8) gefordert. Die Durchlaufspiilmaschine umfasst mindestens einen
Feinfilter mit Riicksptileinrichtung (16) an mindestens einem Vorratstank (13) sowie mindestens eine Vorrichtung (18) zur Entlee-
rung eines jeden der Vorratstanks (13). Die Durchlaufspiilmaschine fithrt automatisch einen Selbstreinigungszyklus durch, bei dem
Reinigungsfliissigkeit (22), die sich in einem jeden der Vorratstanks (13) befindet, mehrfach nacheinander in den verschiedenen Zo-
nen (2, 3, 4 und 5) zur Reinigung derselben genutzt wird. Die Reinigungsfliissigkeit (22) wird mittels Umwélzpumpen (14) in den
jeweiligen Vorratstanks (13) umgewd#lzt und Sprithsystemen (9, 10, 11), die in den jeweiligen Zonen (2, 3, 4 oder 5) bereits vorhan-
den sind, oder separaten Diisen beziehungsweise Diisenkdpfen, zugefiihrt zur Benetzung der Innenseite der die jeweilige Zone (2,
3, 4 und 5) begrenzenden Flédchen.
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VERFAHREN ZUR SELBSTREINIGUNG EINER DURCHLAUFSPULMASCHINE
UND ENTSPRECHENDE SPULMASCHINE

Technisches Gebiet

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Selbstreinigung eines Reinigungsautoma-
ten, insbesondere einer Durchlaufspiitmaschine fiir zu reinigendes Gut, wic zum Beispiel

Geschirr.

Stand der Technik

Reinigungsautomaten, insbesondere Durchlaufspiilmaschinen, die zum Beispiel fiir die
Reinigung der bei Gemeinschaftsverpflegung anfallenden, zu reinigenden Geschirr-, Tab-
lett- und Behilterteilen eingesetzt werden, sind bekannt. Wihrend Geschirrspiilvorrichtun-
gen fiir den hiuslichen Bereich in der Regel bei einer ortsfesten Anordnung der zu reini-
genden Geschirr- und Besteckteile einen Programmablauf mit den aufeinander folgenden
Reinigungsschritten durchlaufen, werden die Behandlungszonen in Durchlaufspiilmaschi-
nen nacheinander angeordnet und das Spiilgut beziehungsweise das zu reinigende Gut mit-
tels geeignet ausgebildeter Fordermittel vom Aufgabebereich (Einlaufbereich) durch auf-
einanderfolgend zu durchlaufende Behandlungszonen zum Entnahmebereich (Auslaufbe-

reich) transportiert.

Aus dem Stande der Technik bekannte Durchlaufspiilmaschinen besitzen zwischen Ein-
laufbereich und Auslaufbereich in der Regel vier verschiedene Behandlungszonen. Eine
Fordereinrichtung fordert das Spiilgut durch die einzelnen Behandlungszonen. Hierbei
handelt es sich um eine Vorreinigungszone, mindestens eine Reinigungszone, eine Klar-
spiilzone sowie eine Trocknungszone. In der Vorreinigungszone wird leicht anhaftender
Schmutz von dem zu reinigenden Gut entfernt. Hierzu wird Spiilfliissigkeit durch eine
Pumpe aus dem dieser Behandlungszone zugeordneten Vorratstank angesaugt und {iber
dem zu reinigenden Gut durch geeignet ausgebildete Diisen verspriiht. Anschlielend fliefit

die Spilflussigkeit wieder zurlick in den Vorratstank und wird dort erneut von einer Um-
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wilzpumpe angesaugt und in einen Umwiilzkreislauf eingebracht. Ublicherweise wird der
Vorratstank durch Siebe abgedeckt, um groere Schmutzpartikel aus der Spiilfliissigkeit

fernzuhalten.

In der mindestens einen Reinigungszone, die sich an die Vorreinigungszone anschliefit,
werden mittels einer iiblicherweise alkalischen Spiilfliissigkeit noch an dem zu reinigenden
Spiilgut anhaftende Schmutzpartikel entfernt. Dazu wird die erwirmte Spiilfliissigkeit
durch eine weitere Umwilzpumpe aus dem der Behandlungszone zugeordneten Vorrats-
tank angesaugt und iiber dem Spiilgut mittels geeignet positionierter und orientierter Diisen
verspriiht. Anschlieend flieBt die Spiilfliissigkeit wieder zuriick in den entsprechenden
Vorratstank und wird dort erneut von der Umwiilzpumpe angesaugt. Ublicherweise wird
der Vorratstank durch Siebe abgedeckt, um grobere Schmutzpartikel aus der Spiilfliissig-

keit zurtickzuhalten.

In der Klarspiilzone, die sich an die mindestens eine Reinigungszone anschlieft, wird die
alkalische Spiilfliissigkeit, welche die Oberfliche des Spiilgutes benetzt, zusammen mit
eventuell noch verbliebenen Speiseresten von der Oberflache des Spiilgutes mittels heien
Frischwassers abgespiilt, dem in der Regel ein Klarspiiler zudosiert ist. Bei bestimmten
Ausfiihrungsformen der Klarspiilzone wird das Frischwasser nach diesem Behandlungs-
schritt nochmals in einem dieser Behandlungszone zugeordneten Vorratstank aufgefangen
und mit einer dieser Behandlungszone zugeordneten Umwiélzpumpe angesaugt und von der
eigentlichen Frischwasserklarspiilung mittels Diisen liber das Spiilgut verteilt (Pumpen-
klarspiilung). AnschlieBend flieBt die Spiilfliissigkeit wieder zuriick in den Vorratstank und

wird dort erneut von der Umwilzpumpe angesaugt.

Das Wasservolumen, das der beschriebenen Spiilmaschine in der Klarspiilzone zugefiihrt
wird, lduft mittels Uberldufen, nur durch die Wirkung der Schwerkraft zwischen den Vor-
ratstanks der einzelnen Zonen, jeweils von Zone zu Zone iiber und erneuert so den Inhalt
eines jeden der Vorratstanks. Im ersten Tank der Maschine (Vorspiilzone) befindet sich ein
Uberlauf, der das iiberschiissige Wasser zum Kanalsystem leitet. Jeder Vorratstank umfasst
eine geeignete Einrichtung, so zum Beispiel ein manuell bedienbares Entleerungsventil,

welches dem Entleeren eines jeden Vorratstankes dient.

Aus DE 10 2005 008987 B3 ist eine Spiilmaschine bekannt, die gegeniiber der oben be-
schriebenen Ausfiihrung in jeder Behandlungszone eine Filtereinrichtung besitzt, mit der
das Reinigungsfluid, das sich im jeweiligen Vorratstank befindet, kontinuierlich gefiltert

wird. Diese Bauform einer Spiilmaschine besitzt zusitzlich Pumpen zwischen den einzel-
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nen Vorratstanks der jeweiligen Zonen, so dass das Wasser, welches der Spiilmaschine in
der Klarspiilung zugefiihrt wird, gesteuert und gezielt in die Vorratstanks der weiteren Be-
handlungszonen gepumpt werden kann. Dariiber hinaus besitzt jeder der Vorratstanks die-
ser Maschine ein eigenes elektrisch angetriebenes Mittel zum Entleeren des Tanks, d.h.

eine Pumpe.

Am Ende eines Betriebszyklus’, so zum Beispiel am Ende eines Arbeitstages, werden die
oben beschriebenen Spiilmaschinen in der Regel entleert und griindlich gereinigt. Dies ist
notwendig, um einen hygienischen Betrieb der Spiilmaschine zu ermoglichen. Diese Rei-
nigung erfolgt normalerweise derart, dass die Tiiren oder Klappen, mit denen jede Behand-
lungszone ausgestattet ist, gedffnet werden. Dann wird der Vorratstank einer jeden Zone
mit den dafiir vorgesehenen Mitteln, so zum Beispiel mit den manuellen Entleerungsventi-
len oder gegebenenfalls den Pumpen, entlecrt. Weiterhin werden alle Siebeinrichtungen
aus den Tanks entfernt und auerhalb der Maschine manuell unter Verwendung von Was-
ser gereinigt. Das Innere der einzelnen Behandlungszonén wird in der Regel von Hand mit
Hilfe eines Schlauchs mit Spriihvorrichtung mit Wasser ausgespritzt und ausgespiilt. Ver-
schmutzungen, so zum Beispiel Speisereste, Stirkeablagerungen und Fettriander etc., die
sich wihrend des Spiilbetriebes im Inneren der Zonen abgelagert haben, werden auf diese
Weise entfernt und durch die Abflussoffnungen der einzelnen Vorratstanks in die Kanali-
sation gespiilt. Das Wasser, welches hierzu Verwendung findet, ist in der Regel Leitungs-

wasser, optional erwidrmtes Leitungswasser, ohne Zusatz von Reinigungsmitteln.

Die Nachteile dieser Vorgehensweise liegen darin, dass zur griindlichen Retnigung und
Ausspiilung der einzelnen Behandlungszonen der Spiilmaschinen eine grofle Frischwas-
sermenge verbraucht wird. Dies findet seine Ursache unter anderem darin, dass iiblicher-
weise Wasser ohne Zusatz von Reinigungsmitteln zum Einsatz kommt und die Verschmut-
zung in den Behandlungszonen am Ende eines Tages zum Beispiel auch fettartige Bestand-
teile enthilt, die abzuspiilen sind. Dadurch wird der oben beschriebene Frischwasser-
verbrauch zusitzlich begiinstigt. Die Qualitit der auf diese Weise durchgefiihrten Reini-
gung ist sehr stark von der ausfilhrenden Person abhingig, d.h. deren Gewissenhaftigkeit
hinsichtlich des Vornehmens der Reinigung. Die Reinigungskraft muss sich zur Ausfiih-
rung der Tatigkeit beziehungsweise zur Sichtkontrolle des Reinigungsergebnisses durch
die Tir der Spiilmaschine in die jeweilige Behandlungszone hineinbeugen beziehungswei-

se in diese hineinzwingen, was aus ergonomischen Griinden nicht giinstig ist.

Da zur beschriecbenen manuellen Reinigung die Tiiren der einzelnen Behandlungszonen

offen stehen miissen und diese Tiiren sehr hdufig als nach oben bewegliche Schiebetiiren
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ausgebildet sind, kann die Riickseite beziehungsweise die Innenseite dieser Tiiren nicht
abgespritzt werden, sondern die Reinigung der Riickseite beziehungsweise der Innenseite
derartiger Tiiren gestaltet sich als sehr schwierig. Je nachdem, wie der Wasserstrahl aus der
Spriihvorrichtung auf Winde oder Einbauten in der Behandlungszone auftrifft, wird dieser
Strahl reflektiert und spritzt in Richtung der Reinigungskraft zuriick, wodurch insgesamt
gesehen der herkommliche manuell vorzunehmende Reinigungsvorgang nach dem Ende
des Arbeitstages im Ergebnis stark von subjektiven Einfliissen abhingig, sehr unbequem

durchzufiihren ist und vor allem sehr zeitaufwindig ist.

Es sind Losungen bekannt, bei denen durch zusitzliche apparative MaBnahmen versucht
wird, die obenstehend skizzierten Nachteile auszurdumen oder diese zumindest zu lindern.
So ist zum Beispiel eine Losung bekannt, wonach an der Decke eines jeden Vorratstanks
cin Diisensystem angeordnet ist, welches iiber eine separate Pumpe gespeist wird. Die se-
parate Pumpe wird aus dem Vorratstank der Pumpenklarspiilung versorgt. Dieses Wasser
ist auch am Ende eines Arbeitstages noch relativ sauber. Wihrend oder nachdem das Was-
ser aus den iibrigen Vorratstanks abgelassen oder abgepumpt wird, kann nun das Wasser
aus dem Vorratstank der Pumpenklarspiilung benutzt werden, die Decken der Vorratstanks
abzuspritzen. Das abtropfende Wasser wird dann nicht mehr aufgefangen, sondern lauft in
die Kanalisation. Der Nachteil dieser Vorgehensweise liegt in der Tatsache, dass die Was-
sermenge im Vorratstank der Pumpenklarspiilung stark begrenzt ist. Der Vorratstank der
Pumpenklarspiilung hat iiblicherweise lediglich ein Volumen von etwa 30 I, so dass durch
die einmalige Verwendung dieser Menge auch der automatisierte Reinigungseffekt dulerst

begrenzt ist.

Es sind weiterhin Losungen dahingehend bekannt, durch zusitzliche verfahrenstechnische
Mafinahmen die obenstehend beschriebenen Nachteile abzumildern. So existieren zum
Beispiel Maschinen, bei denen nach der oben beschriebenen manuellen Entleerung und
ersten Reinigung der Siebe die Tanks der Maschine erneut gefiillt, aufgeheizt und mit Rei-
niger angereichert werden. An der derart mit sauberem Wasser erneut betriebsbereit herge-
richteten Maschine werden die Umwilzpumpen aller Tanks erneut gestartet und die Innen-
seite der Maschine mit sauberer Waschlauge abgespritzt. Der Nachteil dieser Vorgehens-
weise liegt darin, dass ein sehr hoher zusitzlicher Wasser-, Reiniger- und Energie-
verbrauch erforderlich ist, um die gesamte Maschine am Ende eines Betriebszyklus’ erneut
betriebsbereit bereitzustellen. Zusitzlich bendtigt das Fiillen und Aufheizen der Vorrats-
tanks eine relativ lange Zeit. Im Bereich der Vorreinigungszone wird der Reinigungseffekt

mit diesem Verfahren ungeniigend sein, da zum einen durch den Betrieb hier der meiste



20

25

30

35

WO 2009/092404 PCT/EP2008/008807

-5-

Schmutz anfillt und zum anderen diese Zone iiblicherweise weder eine Moglichkeit zum

Aufheizen noch eine Moglichkeit zur Zudosierung von Reinigern aufweist.

Darstellung der Erfindung

Angesichts der vorstehend skizzierten Nachteile der Losungen gemil des Standes der
Technik liegt der vorliegenden Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren bereitzu-
stellen, an dem eine selbsttitige automatisierte Reinigung einer Durchlaufspiilmaschine am
Ende einer Betriebsperiode, wie zum Beispiel eines Arbeitstages, moglich ist. Des Weite-
ren liegt der erfindungsgemil vorgeschlagenen Losung die Aufgabe zugrunde, eine appa-
rative Ausstattung einer Durchlaufspiilmaschine so zu gestalten, dass das beschriebene
Verfahren zur selbsttitigen automatisierten Reinigung der Durchlaufspiilmaschine dort
durchfiihrbar ist.

Erfindungsgemif} wird die Aufgabe durch die Merkmale des Anspruches 1 gelost. Vorteil-

hafte Weiterbildungen sind in den Unteranspriichen dargelegt.

Die erfindungsgemill vorgeschlagene Durchlaufspiilmaschine umfasst eine Filtereinrich-
tung an einem jeden der Vorratstanks und weist zusétzlich zu den Umwalzpumpen zur
Durchfiihrung des eigentlichen Spiilprozesses weitere Pumpen zwischen den einzeinen
Vorratstanks der jeweiligen Behandlungszonen fiir das Spiilgut auf. So kann das Wasser,
das der Durchlaufspiilmaschine zum Beispiel tnnerhalb der Pumpenklarspiilung zugefiihrt
wird, gesteuert und gezielt in den Vorratstank der jeweils vorhergehenden Behandlungszo-
ne gepumpt werden. Die erfindungsgemill ausgestaltete Durchlaufspiilmaschine, bei der in
einer jeden Behandlungszone eine Filtereinrichtung vorgesehen ist, mit der das Reini-
gungsfluid, das sich im jeweiligen Vorratstank befindet, kontinuierlich gefiltert werden
kann, weist in vorteilhafter Weise die Eigenschaft auf, dass das Reinigungsfluid in den
einzelnen Vorratstanks auch am Ende eines Betriebszyklus’ noch relativ sauber ist. Im
ersten Tank, so zum Beispiel dem Vorratstank der Vorspiilzone (Vorabraumung), befinden
sich entsprechend der Behandlungsabfolge die meisten Schmutzreste, in jedem weiteren, in
Forderrichtung des zu reinigenden Gutes gesehen, auf diesen folgenden Vorratstank nimmt
der Grad der Verschmutzung ab. In der Pumpenklarspiilzone liegt das relativ gesehen sau-
berste Wasser vor, das im beschriebenen Fall einer kontinuierlichen Feinfilterung nahezu

frei von Schwebstoffen ist.

Diese Abstufung der Wasserqualitit ldsst sich nun in vorteilhafter Weise dahingehend aus-

nutzen, dass relativ sauberes Wasser, welches in einer der Behandlungszonen vorliegt, da-
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zu benutzt wird, die jeweils vorhergehende Behandlungszone mit verfahrensbedingt groBe-
rem Schmutzanfall zu reinigen. Bezogen auf die Gesamtzahl der Behandlungszonen einer

Durchlaufspiilmaschine mit mehreren Vorratstanks, erfolgt dies in folgender Weise:

Der am starksten verschmutzte Tank innerhalb einer Vorspiilzone wird zundchst vollstin-
dig entleert. Dazu wird ein Feinfilter riickgespiilt und das dort enthaltene Konzentrat in den
Abfluss der Kanalisation geleitet, eventuell im Tank verbliebenes Restwasser wird iiber
eine Entleerungsvorrichtung ebenfalls in den Abfluss, d.h. der Kanalisation zugeleitet. Ein
Feinfilter, der in einem zweiten Vorratstank angeordnet ist, wird anschliefend riickgespiilt
und sein Konzentrat in den ersten Tank geleitet. Dadurch entleert sich der zweite Vorrats-
tank, der erste Vorratstank ist hingegen wiederbefiillt.

Mit jedem in Forderrichtung auf den zweiten Vorratstank folgenden Tank wird genauso
verfahren, so dass der letzte Tank, so zum Beispicl der Voiratstank, der Pumpenklarspiil-
zone mit gespiiltem Feinfilter leer bereitsteht. Im folgenden Schritt des erfindungsgemaf
vorgeschlagenen Verfahrens wird der letzte Vorratstank mit frischem Wasser aufgefiilit.
Dieses Wasser kann vorgeheizt sein und zum Beispiel aus einem bauseitig gestellten Netz
oder aus einem eingebauten Boiler der Maschine stammen und mit Reinigungsmittel oder

Klarspiilmittel angereichert sein.

Der Zusatz eines Klarspiilmittels bringt insbesondere den Vorteil, dass am Ende des kom-
pletten Verfahrensablaufes alle Innenflichen der Durchlaufspiilmaschine mit Klarspiillo-

sung bespriiht sind, wodurch das Abspiilen von Schmutzresten besonders begiinstigt wird.

Nun wird die erneuerte Reinigungsfliissigkeit, die sich in jeder Behandlungszone bezie-
hungsweise jedem Vorratstank befindet, fiir eine bestimmte Zeit, so zum Beispiel wihrend
einer Zeitspanne von 60 s bis 120 s, durch die der jeweiligen Behandlungszone zugeordne-

te Umwaélzpumpe umgewiilzt.

Schmutzreste, die sich in der jeweiligen Behandlungszone befinden, werden mittels der
vorhandenen Spiilsysteme und Diisen von allen Innenflidchen abgespiilt und im Feinfilter

gesammelt. Nach diesem Reinigungsvorgang beginnt der Verfahrenszyklus erneut.

Die Vorratstanks werden, wie oben beschrieben, nacheinander entleert, gleichzeitig werden
die Filter der einzelnen Vorratstanks gespiilt und jeder Tank erhalt wieder eine Fiillung mit
sauberer Reinigungslosung aus dem nachfolgenden Tank. Im Unterschied zum vorherge-
henden Verfahren wird nunmehr der Vorratstank der Pumpenklarspiilung nicht mehr ge-
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fiillt. Dessen Innenseiten sind durch das frische Wasser benetzt und demzufolge ausrei-
chend gut gereinigt. In einem nachfolgenden Spiilschritt werden die noch mit Fliissigkeit
befiillten Vorratstanks erneut wie obenstehend beschrieben ausgespiilt. Dieser Zyklus wird
nun erneut wiederholt, mit der Abweichung, dass nunmehr auch der zweitletzte Tank nicht

wiederbefiillt wird.

Die obenstehend beschriebenen Verfahrenszyklen werden so lange wiederholt, bis zuletzt
nur noch der erste Tank der Durchlaufspiilmaschine mit Reinigungsfliissigkeit befiillt ist.
Er wird ein letztes Mal ausgespiilt, der Feinfilter wird ebenfalls ein letztes Mal riickgespiilt
und dann der Tank entleert. Am Ende dieses Verfahrensablaufes sind mit dem Einsatz von
einer Fiillung des Pumpenklarspiiltanks, entsprechend etwa 30 | Wasser, alle Vorratstanks,
alle Feinfilter sowie alle Innenflichen der Behandlungszonen der Maschine mehrmals mit
jeweils immer sauberem Wasser komplett innengereinigt worden. Bei Bedarf kann der
erste Schritt mit der Fiillung des in Transportrichtung letztliegenden Vorratstanks der Pum-
penklarspiilung mehrmals wiederholt werden, bevor die weiteren Schritte mit der sukzessi-
ven Entleerung der Maschine sich anschliefen. Vor dem Beginn des automatisierten Ab-
laufes kann es gegebenenfalls erforderlich sein, vorhandene Grobsiebe aus der Durchlauf-
spiilmaschine zu entnehmen, manuell zu reinigen und anschlieBend wieder in die Maschine

einzulegen.

Am Ende des erfindungsgemifl vorgeschlagenen automatisierten Verfahrens sind nur noch
Filtereinrichtungen an den Entleerungsvorrichtungen aus den Vorratstanks zu entnehmen
und von Hand auszuschiitten. Die Vorteile des erfindungsgemil vorgeschlagenen, insbe-
sondere des automatisierten Verfahrens liegen in dem duflerst wirtschaftlichen Umgang mit
den Ressourcen, sei es Frischwasser, sei es Heizenergie, sei es Reinigungsmittel, weil diese
sinnvoll mehrfach verwendet werden. Ein weiterer Vorteil des erfindungsgemill vorge-
schlagenen Verfahrens ist darin zu erblicken, dass durch das beschriebene Kaskadenprin-
zip zur Selbstreinigung auch in der Vorspiilzone (Vorabriumung) erwdrmte Spiilfliissigkeit
mit Reiniger eingebracht wird. Im Spiilbetrieb lduft diese Zone kalt und ohne Reinigerzu-
gabe, andererseits ist besonders hier mit einer starken Verschmutzung zu rechnen. In wei-
terer vorteilhafter Weise wird gerade diese stark verschmutzte Zone mit den meisten Zyk-
len innengereinigt. Insgesamt gesehen wird durch das erfindungsgemifl vorgeschlagene
Verfahren mit relativ geringem Aufwand an Rohstoffen, Arbeit und Zeit eine selbsttitige,
effektive Reinigung einer mehrere Vorratstanks enthaltenden Durchlaufspiilmaschine an

allen Innenflichen in gleichbleibend hoher Qualitit zur Verfiigung gestellt.
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Um die Wirkung des erfindungsgemil vorgeschlagenen Verfahrens in vorteilhafter Weise
zu verbessern, ist eine jede der Behandlungszonen der Spiilmaschinen mit zusitzlichen
Diisen ausgestattet. Diese sind derart ausgelegt, dass alle Innenflichen der jeweiligen Zo-
nen mit Reinigungsfliissigkeit bespriint werden konnen. Dazu sind die Diisenkopfe mit
deren Austrittséffnungen entsprechend orientiert beziehungsweise positioniert. Auflerdem
werden durch diese Diisenkopfe auch die Innenseiten der geschlossenen Tiiren in ausrei-
chender Menge mit Reinigungsfliissigkeit beaufschlagt. Diese Diisenkopfe sind entweder
direkt an den Waschsystemen der jeweiligen Zone angebracht, oder es sind spezielle Dii-
sen oder Waschsysteme in den einzelnen Behandlungszonen eingebaut, die alle Innenfli-

chen erreichen und benetzen.

Die erwihnten Diisenkopfe beziehungsweise Diisen oder Waschsysteme werden entweder
direkt von der jeweils eingebauten Umwilzpumpe der Behandlungszone mit Reinigungs-
fliissigkeit versorgt, oder es sind spezielle Pumpen vorhanden, die fiir die Realisierung der
Selbstreinigungsfunktion entsprechend angesteuert werden. In vorteilhafter Weise sind die
Innenflichen der Maschinen glattflichig und ohne enge Spalte und Ecken ausgebildet, um
das Reinigungsergebnis zu verbessern. In weiterer Ausgestaltung der erfindungsgemil
vorgeschlagenen Losung ist die Decke eines jeden Vorratstanks mit Gefille ausgefiihrt, so
dass alle Reste der im automatisierten Reinigungszyklus eingebrachten Reinigungsfliissig-
keit gut ablaufen. Eventuell vorhandene Grobsiebsysteme sowie die Bdden der Vorrats-
tanks sind derart ausgelegt, dass alle Restfliissigkeiten zur jeweiligen Ablaufvorrichtung
geleitet werden. Die Innenseiten beziehungsweise Riickseiten der Tiiren sind zum Beispiel
mit einem fischgritartigen Muster profiliert, wodurch ein Aufstauen des sich auf der Ober-
flache bildenden Fliissigkeitsfilmes erreicht wird und abgeloste Verschmutzungen optimal
abgeschwemmt werden koénnen, ohne dass es nach Durchfiihrung des erfindungsgemal
vorgeschlagenen automatisierten Reinigungszyklus’ eines manuellen Eingriffs einer Be-

dienperson bedarf.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

Anhand der Zeichnung wird die Erfindung nachstehend eingehender beschrieben.

Es zeigt:

Figur 1 eine schematisch wiedergegebene Darstellung einer Ausfithrungsform einer

Durchlaufspiilmaschine,
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Figuren 2aund 2b  ein Schema des erfindungsgemil} vorgeschlagenen Verfahrensablau-

fes in unterschiedlichen Verfahrensstadien,

Figur 3 eine schematische Darstellung eines unabhingigen Diisenkopfes, und
Figur 4 eine schematische Darstellung der Profilierung der Innenseite der Tiiren.
Ausfiihrungsformen

Der Darstellung gemif3 Figur | ist eine schematisch wiedergegebene Ausfiihrungsvariante
einer erfindungsgemil vorgeschlagenen Durchlaufspiilmaschine mit einer der Anzahl der
Behandlungszonen entsprechenden Anzahl von Vorratstanks zu entnehmen. In der Darstel-
lung gemiB Figur | ist ein Schaitt in Langsrichtung der erfindungsgemifl vorgeschlagenen

Durchlaufspiilmaschine zu entnehmen.

Die Durchlaufspiilmaschine ist ohne Reinigungsgut gezeigt, so, wie sich die Situation am
Ende des Spiilbetriebes nach einer Betriebsperiode im Allgemeinen darstellt. Die Vorrats-
tanks einzelner Spiilzonen 2, 3 und 4 sind mit verschmutztem Reinigungsfluid gefiillt, des-
sen Verschmutzungsgrad voneinander verschieden ist. Weiterhin ist schematisch eine
Transporteinrichtung 7 fiir das zu reinigende Gut dargestellt. Die Transporteinrichtung 7 ist
in der Darstellung gemifl Figur [ beispielhaft als Forderkette ausgefiihrt. Es konnen aber
auch andere Varianten der Transporteinrichtung zur Anwendung kommen. Eine Transport-
richtung, in der das zu reinigende Gut im Betrieb durch die einzelnen Spiilzonen 2, 3, 4 der

Durchlaufspiilmaschine gefordert wird, ist durch Bezugszeichen 8 bezeichnet.

Nach einem Einlauf 1 folgt in Transportrichtung 8 eine Vorspiilzone 2 mit ithrem mindes-
tens einen Spiilsystem 9. In Transportrichtung 8 gesehen, schlie3t sich an die Vorspiilzone
2 eine Hauptwaschzone 3 mit mindestens einem dieser zugeordneten Spiilsystem 10 an. An
die Hauptwaschzone 3 schlieft sich in Transportrichtung 8 gesehen eine Pumpenklarspiil-
zone 4 an, die ebenfalls mindestens ein Spiilsystem 11 aufweist. Abschlieflend folgt auf die
Pumpenklarspiilzone 4 eine Frischwasserklarspiilzone 5, die ebenfalls mindestens ein

Spiilsystem 12 aufweist.

Das erfindungsgemif vorgeschlagene Verfahren kann auch mit einer Durchlaufspiilma-
schine durchgefiihrt werden, insbesondere deren Behandlungszonen fiir das zu reinigende
Gut in einer von der vorstehenden Aufzihlung abweichenden Kombination und/oder An-

zahl aufgebaut sind.
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Der Darstellung gemaB Figur 1 ist des Weiteren zu entnehmen, dass die einzelnen Behand-
lungszonen 2, 3, 4 jeweils Vorratstanks 13 besitzen, die durch Grobsiebe 15 - um ein Bei-
spiel zu nennen - abgedeckt sind. Die Grobsiebe 15 halten grobere Verunreinigungen von
dem in den Vorratstanks 13 jeweils bevorrateten Reinigungsfluid fern. Einem jeden der
Vorratstanks 13 ist ein Feinfilter 16 sowie eine Pumpe 17 zur Spiilung des Feinfilters 16
zugeordnet; ebenfalls weist jeder der Vorratstanks 13 der einzelnen Behandlungszonen
eine Entleerungsvorrichtung 18 auf. Nicht dargestellt sind in Figur 1 die Umwilzpumpen
14, die den einzelnen Behandlungszonen 2, 3, 4 - auBler der Frischwasserklarspiilzone -
zugeordnet sind. Ebenfalls fehlt in der Darstellung gemif3 Figur 1 eine Fiilleinrichtung 21

fiir die Frischwasserklarspiilzone 5.

Jede der vorstehend erwihnten Behandlungszonen 2, 3, 4 und 5 der Durchlaufspiilmaschi-
ne weist mindestens eine Diise bezichungsweise Diisenkopf auf, der derart ausgelegt st,
dass alle Innenfléchen der jeweiligen Behandlungszonen 2, 3, 4 und 5 mit Reinigungsfliis-
sigkeit beaufschlagt werden konnen. Die Diisen bezichungsweise die Diisenkopfe sind so
orientiert, dass keine nicht-benetzten Flichenabschnitte verbleiben. Auflerdem werden
durch die Diisen beziehungsweise die DiisenkOpfe auch die Innenseiten der sich im ge-
schlossenen Zustand befindlichen Tiiren, iiber die die einzelnen Behandlungszonen von der
AuBenseite her zuginglich sind, in ausreichender Menge mit Reinigungsfliissigkeit be-
netzt. Die Diisen beziehungsweise Diisenkopfe sind entweder direkt an den Waschsyste-
men 9, 10, I1 und 12 der jeweiligen Behandlungszonen 2, 3, 4, 5 angebracht, oder es sind
spezielle Diisen bezichungsweise Waschsysteme in den Behandlungszonen 2, 3, 4 und §
eingebaut, mit denen alle Innenflichen der jeweiligen Behandlungszone bespriiht werden

kOnnen.

Diese Diisen beziehungsweise Waschsysteme werden entweder direkt von der jeweils ein-
gebauten Umwailzpumpe der jeweiligen Behandlungszone 2, 3, 4 und 5 mit Reinigungs-
fliissigkeit versorgt, oder es sind spezielle Pumpen fiir die Durchfiihrung der Selbstreini-
gung vorgesehen. Bevorzugt sind die Innenflichen der Behandlungszonen 2, 3, 4 und 5 der
Durchlaufspiilmaschine glattflachig ausgelegt, ohne enge Spalten und Ecken. Die Decke
eines jeden der Vorratstanks 13 ist derart mit Gefille ausgefiihrt, dass alle Reste der je-
weils versprithten Reinigungsfliissigkeit gut ablaufen konnen. Eventuell vorhandene Grob-
siebsysteme 15 und die Boden der Vorratstanks 13 sind derart ausgelegt, dass alle in den
Vorratstanks eventuell verbliebenen Fliissigkeitsreste zur jeweiligen Ablaufvorrichtung
geleitet werden. Die Innenseiten beziehungsweise Riickseiten der einen Zugang zu den

jeweiligen Behandlungszonen 2, 3, 4 und 5 erméglichenden Tiiren 24 werden bevorzugt
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mit einem fischgriitartigen Muster profiliert. Dadurch lasst sich ein Anstauen des Fliissig-
keitsfilms auf diesen Flichen erreichen, so dass angeloste Verschmutzungen in optimaler

Weise in Richtung der Tanks abgeschwemmt werden konnen.

Den Darstellungen gemif der Figuren 2a und 2b sind unterschiedliche Stadien des Ablau-
fes des erfindungsgemill vorgeschlagenen automatisierten Reinigungsverfahrens in be-
stimmten Betriebszustinden zu entnehmen. Das erfindungsgemif} vorgeschlagene Verfah-
ren lduft zyklisch ab; die einzelnen Schritte innerhalb eines Reinigungszyklus’ sind durch
die Bezugszeichen 30 bis 39 angedeutet.

Mit Bezugszeichen 30 ist die Ausgangssituation am Ende einer Betriebsperiode, d.h. nach
Ende des Spiilbetriebs bezeichnet. Simtliche Vorratstanks 13 der einzelnen Spiilzonen 2, 3,
4 und 5 sind mit benutztem Reinigungsfluid 22 gefiilit. Dieses ist in der ersten Zone 2, d.h.
der Vorspiilzone, am stirksten und in der Zone 4, d.h. in der Pumpenklarspiilzone, am we-
nigsten verschmutzt. Durch die wihrend des Betriebs der Durchlaufspiilmaschine perma-
nent in Betrieb befindlichen Feinfilter 16 ist die Verschmutzung des Reinigungsfluides 22
am Ende des Spiilbetriebs relativ gering. In den Figuren 2a und 2b ist ein hoher Ver-
schmutzungsgrad des Reinigungsfluides durch eine enge Schraffur und ein geringer Ver-
schmutzungsgrad des Reinigungsfluides 22 durch eine weitere Schraffur gekennzeichnet.
Jedem der Vorratstanks 13 der Vorspiilzone 2 der Hauptspiilzone 3 sowie der Frischwas-
ser- beziehungsweise Pumpenklarspiilung 4, 5 ist eine Entleervorrichtung 18 zugeordnet.
Der Vorratstank 13 der Pumpenklarspiil- beziehungsweise Frischwasserklarspiilzone 4, 5
ist durch die Fiilleinrichtung 21 mit Frischwasser befiillbar.

Jedem der Tanks 13 sind ein Vorspiilsystem 9 beziehungsweise Spiilsysteme 10 und 11
zugeordnet, wobei das in den jeweiligen Tanks 13 in unterschiedlichen Verschmutzungs-
graden vorliegende Reinigungsfluid 22 iiber Umwilzpumpen 14 in die jeweiligen Vorspiil-
bzw. Spiilsysteme 19 und 11 gefordert wird. Des Weiteren weist ein jeder der Vorratstanks
13 ein nicht dargestelltes Grobsieb 15 sowie einen Feinfilter 16 auf. Das Umpumpen von
Reinigungsfluid 22 von einem der Vorratstanks 13 in einen jeweils stromab gelegenen

Vorratstank 13 erfolgt tiber Pumpen 17.

Bezugszeichen 31 identifiziert einen ersten Schritt eines Zyklus’ des erfindungsgemaf vor-
geschlagenen automatisierten Reinigungsverfahrens. Der am stidrksten verschmutzte Vor-
ratstank 13 der Vorspiilzone 2 ist vollstindig entleert. Hierzu wird der Feinfilter 16 mit
Hilfe der Pumpe 17 riickgespilt und das im Feinfilter 16 vorhandene Konzentrat in den
Abfluss geleitet. Im Vorratstank 13 verbliebenes Reinigungsfluid 22 wird iiber die Entlee-
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rungsvorrichtung 18 gegebenenfalls ebenfalls in den Abfluss geleitet. Der Feinfilter 16 im
Vorratstank 13 der Hauptwaschzone 3 wird anschlieBend riickgespiilt, das Konzentrat in
den Vorratstank der Vorspiilzone 2 geleitet. Dadurch wird der Vorratstank 13 der Haupt-
waschzone 3 entleert und der Vorratstank 13, der der Vorspiilzone 2 zugeordnet ist, wieder
befiillt. Im Vorratstank 13, der der Vorspiilzone 2 zugeordnet ist, befindet sich damit Rei-
nigungsfluid 22, das erwarmt ist und gegebenenfalls mit Reiniger angereichert ist sowie
einen durch die weitere Schraffur identifizierten geringeren Verschmutzungsgrad aufweist.
Dies ist durch das Stadium 32 angedeutet.

Mit jedem - in Transportrichtung 8 des zu reinigenden Gutes gesehen - auf den Vorratstank
13 der Hauptwaschzone 3 folgenden Vorratstank 13 wird ebenso verfahren, bis der letzte
der Vorratstanks 13, so zum Beispiel der Vorratstank 13, der der Pumpenklarspiilzone 4
bezichungsweise der Frischwasserklarspiilzone 5 zugeordnet ist, mit gespiiltem Feinfilter

16 leer bereitsteht. Dieses Stadium ist durch Bezugszeichen 32 kenntlich gemacht.

Im folgenden Verfahrensschritt 33 wird der in Transportrichtung 8 gesehen letzte der Vor-
ratstanks 13, so zum Beispiel der der Pumpenklarspiilzone 4 oder der Frischwasserklar-
spiilzone 5 zugeordnete Vorratstank 13, mit frischem Wasser befiillt. Dieses erfolgt iiber
eine Fiilleinrichtung 21. Dieses Wasser kann vorgeheizt sein, so zum Beispiel aus dem
bauseitigen Netz oder aus dem eingebauten Boiler der Durchlaufspiilmaschine entnommen

sein, gegebenenfalls kann es mit Reinigungsmittel oder Klarspiilmittel angereichert sein.

Gemiif} Verfahrensschritt 34 wird nun die erneuerte Reinigungsfliissigkeit, die sich in einer
jeden der Behandlungszonen 2, 3, 4 und 5 bezichungsweise jedem dieser Vorratstanks 13
befindet, fiir eine bestimmte Zeitspanne, die zum Beispiel zwischen 60 s bis 120 s betragen
kann, durch eine eingebaute Pumpe 14 umgewilzt. Dieses ist im Stadium 34 durch das aus
dem Vorspiilsystem 9 beziehungsweise aus den Spiilsystemen 10 und 11 austretende Rei-
nigungsfluid 22 angedeutet. Schmutzreste, die sich in der jeweiligen Zone 2, 3, 4 und 5
befinden, werden mittels der vorhandenen Spiilsysteme 9, 10 und 11 sowie Diisen von al-
len Innenfldchen (z.B. der Vorratstanks 13 sowie der Innenseite der einen Zugang ermogli-

chenden Tiir) abgespiilt und im Feinfilter 16 gesammelt.

Nach diesem Grobreinigungsvorgang beginnt der Zyklus erneut. Die Vorratstanks 13 wer-
den, wie obenstehend anhand der Verfahrensschritte 31 und 32 beschrieben, nacheinander
entleert, gleichzeitig werden die einzelnen Feinfilter 16 der einzelnen Vorratstanks 13 ge-
spiilt, und ein jeder der Vorratstanks 13 erhilt wieder eine Fiillung mit Reinigungsfluid 22,

das einen geringeren Verschmutzungsgrad aufweist, aus dem - in Transportrichtung 8 ge-
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sehen - nachfolgenden Vorratstank 13, vergleiche Verfahrensschritt 35. Der Vorratstank
13, der der Pumpenklarspiilzone 4 beziehungsweise der Frischwasserklarspiilzone 5 zuge-
ordnet ist, nicht mehr befiillt. Dessen Innenseiten sind durch das in Verfahrensschritt 33
zugefiihrte frische Wasser ausreichend gut gereinigt, so dass es keines weiteren Reini-

gungsschrittes mehr bedarf.

In einem nachfolgenden Verfahrensschritt 36 wird das Reinigungsfluid 22 der Vorratstanks
13 der Vorspiilzone 2 und der Hauptwaschzone 3 erneut, wie obenstehend beschrieben,
umgewilzt und ausgespiilt. Danach erfolgt das Umpumpen des Reinigungsfluides 22 in
einen Vorratstank 13 der in Transportrichtung 8 gesehen vorhergehenden Zone, mit der
Abweichung, dass nun auch der Vorratstank 13 der Hauptwaschzone 3 gemif} Verfahrens-
schritt 37 nicht wiederbefiillt wird. Das Umpumpen wird so lange wiederholt, bis zuletzt
nur noch der Vorratstank 13, der der Vorspiilzone 2 zugeordnet ist, mit Reinigungsfluid 22
gefiillt ist. Dieses wird im Verfahrensschritt 38 abschlieBend umgewiilzt. In Verfahrens-
schritt 39 wird der Vorratstank 13, der der Vorspiilzone 2 zugeordnet ist, entleert, es er-
folgt eine letztmalige Riickspiilung des Feinfilters 16 und eine komplette Entleerung des
Vorratstanks 13 der Vorspiilzone 2.

Am Ende des vorstehend beschriebenen Verfahrensablaufes sind mit dem Einsatz einer
Fiillung des Vorratstanks 13, der der Pumpenklarspiilzone 4 beziehungsweise der Frisch-
wasserklarspiilzone 5 zugeordnet ist, (ca. 30 1 Wasser), alle Vorratstanks 13 und alle Fein-
filter 16 der Durchlaufspiilmaschine mehrmals mit jeweils immer saubererem Reini-
gungsfluid beziehungsweise Frischwasser komplett gereinigt. Es verbleibt lediglich noch
die Filtereinrichtung an den Entleervorrichtungen 18 aus den Vorratstanks 13 zu entneh-
men und von Hand zu reinigen, so zum Beispiel auszuschiitten. Bei Bedarf kann der erste
Verfahrensschritt 31 unter Anschluss der Befiillung des Vorratstanks 13 der Pumpenklar-
spiilzone 4 beziehungsweise der Frischwasserklarspiilzone 5 mehrmals wiederholt werden,
bevor die weiteren Schritte mit einer sukzessiven Entleerung séamtlicher Vorratstanks 13

der Durchlaufspiilmaschine folgen.

Figur 3 ist zu entnehmen, dass mittels eines zum Beispiel in einer Dachflidche einer der
Behandlungszonen gelagerten unabhingigen Diisenkopfes 23 Innenseiten der Zugangstii-
ren 24 benetzt werden konnen. Dadurch kann auch in den Ecken und Kanten sich anla-
gernder Schmutz friihzeitig abgeldst werden, so dass dieser gar nicht erst anbackt und sich
verfestigt, sondern rechtzeitig abgespiilt werden kann. Die unabhédngigen Diisenkdpfe 23
konnen so ausgelegt sein, dass diese zum Beispiel einen halbkugelférmigen Diisenkopf

aufweisen - wie in Figur 3 dargestellt - und die Diisen derart in diesem eingebracht sind,
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dass eine Benetzung der oberhalb der Spiilsysteme 9, 10 und 11 liegenden Seiten der Be-
handlungszone, d.h. deren Decke und die Innenseite der Tiir 24, stets mit Reinigungsfluid

iiberstrichen werden kdnnen.

Figur 4, vergleiche Schnittverlauf A-A, ist zu entnehmen, dass an den Tiiren 24, die einen
Zugang zu den einzelnen Behandlungszonen ermoglichen, ein zum Beispiel schridg verlau-
fendes Profil, d.h. eine Profilierung 25 - bevorzugt in Fischgratform - angeordnet ist. Diese
verhindert in vorteilhafter Weise das Anlagern von Schmutz, befordert dessen Ablaufen
bei konstanter Benetzung, wobei insbesondere eine runde Ausgestaltung des Grundes der
einzelnen Profile der Profilierung 25 einem Ablaufen von Reinigungsfluid beziehungswei-

se einem Anbacken oder einem Festsetzen von Verunreinigungen vorbeugt.

Die Profilicrung 25 wird an der Innenseite beispiclsweise einer jeden der Tiiren 24 ange-
ordnet und kann zum Beispiel unter einem Winkel - wie in Figur 4 - von 45° verlaufen.

Selbstverstiandlich konnen auch andere Neigungswinkel gewihit werden.
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Bezugszeichenliste
1 Einlauf 37
2 Vorspiilzone 38
3 Hauptwaschzone 39
4 Pumpenklarsptilzone
5 Frischwasserklarspiilzone
6 Auslauf
7 Transporteinrichtung
8 Transportrichtung/Arbeitsrichtung
9 Vorspiilsystem
10 Spiilsystem Hauptwaschzone
It Spiilsystem Pumpenklarspiilung
{12 Spiilsystem Frischwasserklarspii-
lung
13 Vorratstank
14  Umwiélzpumpe
15 Grobsieb
16  Feinfilter
17 Pumpe zum Spiilen des Feinfilters
6
18  Entleervorrichtung -
19  Filter der Entleervorrichtung
20  Abwasserableitung
21  Fiilleinrichtung Klarspiilzone
22 Reinigungsfluid
23 unabhingiger Diisenkopf
24 Tir
25  Profilierung an Tir-Innenseite
30  Ausgangssituation
31  erster Schritt
32 zweiter Schritt
33 dritter Schritt
34  vierter Schritt (Umwdilzphase)
35  fiinfter Schritt

36

sechster Schritt

siebter Schritt
achter Schritt
letzter Schritt
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur automatisierten Selbstreinigung einer mehrere Vorratstanks (13) auf-

weisenden Durchlaufspiilmaschine mit mindestens einer Spiilzone (2, 3), mindestens

einer Klarspiilzone (4, 5) und einer Transporteinrichtung (7) zur Forderung von zu

reinigendem Gut sowie mit einem Feinfilter mit Riickspiileinrichtung (16) an min-

destens einem der Vorratstanks (13) sowie mindestens einer selbsttitig wirkenden

Entleerungsvorrichtung (18) fiir einen jeden der Vorratstanks (13), mit nachfolgen-

den Verfahrensschritten:

a)

b)

dem Bevorraten von Reinigungsfluid (22) in zumindest einem der Vorratstanks
(13),

dem Umpumpen von Reinigungsfluid (22), welches in dem mindestens einen
der Vorratstanks (13) bevorratet wird, in einen in Transportrichtung (8) des zu
reinigenden Gutes gesehen vor dem Vorratstank (13), der das Reinigungsfluid
(22) aufnimmt, liegenden Vorratstank (13),

dem Umwilzen des Reinigungsfluids (22) in dem jeweiligen Vorratstank (13)
und

dem sich an Verfahrensschritt ¢) anschlieBenden erneuten Umpumpen des be-
nutzten Reinigungsfluids (22) in einen in Transportrichtung (8) des zu reini-
genden Gutes gesehen stromauf liegenden Vorratstank (13), ‘

dem Durchfiihren der Verfahrensschritte a), b), c), d), bis der einem Einlauf (1)
unmittelbar nachgeordnete Vorratstank (13) gereinigt ist.

Verfahren gemil Anspruch 1 mit nachfolgenden Verfahrensschritten:

dem Entleeren des Inhaltes des Vorratstanks (13), der einer Vorspiilzone (2)
zugeordnet ist, in ein Abwassersystem,

dem Entleeren des Vorratstanks (13) einer Hauptwaschzone (3) in den Vorrats-
tank (13), der einer Vorspiilzone (2) zugeordnet ist,

dem Entleeren aller weiteren Vorratstanks (13) in jeweils diesen vorgeschaltete
Vorratstanks (13),

dem Befiillen des in Transportrichtung (8) gesehen letzten der Vorratstanks
(13) mit frischem Wasser ohne oder mit Zugabe eines Reinigungs- oder Klar-

spiilmittels,
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- dem gleichzeitig erfolgenden Umwilzen des Reinigungsfluides (22) in einem
jeden der Vorratstanks (13) mittels Umwilzpumpen iiber Spiilsysteme (9, 10,
I,

- dem erneuten Entleeren des Vorratstanks (13) der Vorspiilzone (2) in das Ab- -
wassersystem,

- dem erneuten Entleeren des Vorratstanks (13) der Hauptwaschzone (3) in den
ersten Vorratstank (13) der Vorspiilzone (2),

- dem erneuten Entleeren aller weiteren Vorratstanks (13) in gleicher Weise in
jeweils diesen vorgeschaltete Vorratstanks (13),

- dem Leerhalten des in Transportrichtung (8) des zu reinigenden Gutes gesehen
letzten der Vorratstanks (13),

- dem erneuten gleichzeitigen Umwilzen des Reinigungsfluides (22) in jedem
der Vorratstanks (13) mittels Umwalzpumpen (14) iiber das jeweilige Spiilsys-
tem (9, 10, 1 1),

- dem Wiederholen der vorstehenden Zyklen, bis alle Vorratstanks (13) entleert
sind.

Verfahren gemif} der Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass nach dem
Verfahrensschritt d) der letzte der Vorratstanks (13) - in Transportrichtung (8) des zu
reinigenden Gutes gesehen - mit Frischwasser ohne oder mit Zugabe eines Reini-

gungs- oder Klarspiilmittels befiillt wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass zur Reinigung aller Zo-
nen (2, 3, 4, 5) der Durchlaufspiilmaschine in die, in Transportrichtung (8) des zu rei-
nigenden Gutes gesehen, letzten Zonen (2, 3, 4, 5) Frischwasser eingefiillt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Reinigungsfluid (22) aus jedem der Vorratstanks (13) in dem Vorratstank (13)
wiederbenutzt wird, der diesem in Transportrichtung (8) des zu reinigenden Gutes

gesehen vorgeschaltet ist.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Durchlaufspiilmaschine nach Ende des Selbstreinigungszyk-

lus’ vollstiandig von Reinigungsfluid und Frischwasser entleert ist.

Durchlaufspiilmaschine zum Durchfiihren des Verfahrens gemiaf3 Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass zur Durchfiihrung des Verfahrensschrittes ¢) an den Zo-
nen (2, 3, 4, 5) fiir das zu reinigende Gut zugeordneten Spiilsystemen (9, 10, 11) Di-
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sen oder Diisenkopfe vorgesehen sind, die Innenfldchen der jeweiligen Zone (2, 3, 4,

5) im Wesentlichen vollstindig mit Reinigungsfluid (22) benetzen.

Durchlaufspiilmaschine gemdB Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass an den
Spiilsystemen (9, 10, 11) jeweils Diisen oder Diisenkopfe derart angebracht sind,
dass diese die Innenflichen von, einen Zugang zu den Zonen (2, 3, 4, 5) ermogli-

chenden, Tiiren vollstindig mit Reinigungsfluid (22) benetzen.

Durchlaufspiilmaschine gemifl Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass an Win-
den und/oder am Boden und/oder an Decken der einzelnen Zonen (2, 3, 4, 5) Diisen
beziehungsweise Diisenkopfe angeordnet sind, welche die Innenfldchen der jeweili-
gen Behandlungszone (2, 3, 4, 5) unabhingig von den dort installierten Spiilsystemen
(9, 10, 11, 12) im Wesentlichen vollstindig mit Reinigungsfluid (22) benetzen.

Durchlaufspiilmaschine gemill Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass an den
Winden und/oder am Boden und/oder an den Decken der einzelnen Zonen (2, 3, 4,
5) Diisen oder Diisenkdpfe angeordnet sind, die die Innenflichen der, einen Zugang
zu den einzelnen Zonen (2, 3, 4, 5) ermogli~henden, Tiiren unabhiéngig von den
Spiilsystemen (9, 10, 11, 12) im Wesentlichen vollstindig mit Reinigungsfluid (22)

benetzen.

Durchlaufspiilmaschine gemidfl Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Riick-
seiten und/oder Innenseiten der, einen Zugang zu den Zonen (2, 3, 4, 5) ermogli-
chenden, Tiiren derart profiliert sind, dass sich ein Flissigkeitsfilm auf den Flidchen
der Riickseiten und/oder der Tiiren anstaut und abgelOste Verschmutzungen ab-

schwemimnt.

Durchlaufspiilmaschine gemifl Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Pro-

filierung der Riickseiten und/oder Innensetten der Tiiren fischgritartig ausgefiihrt ist.

Durchlaufspiilmaschine gemifl Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Diisen
oder Diisenkdpfe zur Innenreinigung der jeweiligen Zone (2, 3, 4, oder 5) von der der
jeweiligen Zone (2, 3, 4 oder 5) zugeordneten Umwilzpumpe (14) mit Reini-

gungsfluid (22) versorgt werden.

Durchlaufspiilmaschine gemidf Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Diisen

oder Diisenkdpfe zur automatisierten Innenreinigung von einer separaten, der jewei-
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ligen Zone (2, 3, 4 oder 5) jeweils zugeordneten Umwilzpumpe (14) mit Reini-

gungsfluid (22) versorgt werden.
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