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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft ein Reinigungssystem und
ein Verfahren zur Reinigung von Reinigungsgut. Reini-
gungssysteme und Verfahren der genannten Art können
beispielsweise im Bereich der Geschirrspültechnik ein-
gesetzt werden, insbesondere im Bereich der gewerbli-
chen Geschirrspültechnik. So kann die Erfindung insbe-
sondere in Großküchen eingesetzt werden, in denen Rei-
nigungsgut, beispielsweise Tabletts, Geschirr und Be-
steck, in größeren Mengen gereinigt werden müssen.
Auch andere Einsatzgebiete sind jedoch grundsätzlich
denkbar.

Technischer Hintergrund

[0002] Aus dem Stand der Technik sind eine Vielzahl
von Reinigungsvorrichtungen, auch als Reinigungsgerä-
te bezeichnet, bekannt, welche Reinigungsgut reinigen
und/oder desinfizieren können. Die Ausgestaltung dieser
Reinigungsvorrichtungen hängt insgesamt stark von den
verschiedenen Randbedingungen, wie beispielsweise
der Art des zu reinigenden Reinigungsguts, den Ver-
schmutzungen, dem Durchsatz oder ähnlichen Bedin-
gungen ab. Exemplarisch kann auf Reinigungsvorrich-
tungen verwiesen werden, welche beispielsweise in DE
10 2004 056 052 A1 oder in DE 10 2007 025 263 A1
beschrieben sind.
[0003] Reinigungsvorrichtungen werden in vielen Fäl-
len in Großküchen kombiniert mit Transportvorrichtun-
gen oder Transportsystemen zum automatischen An-
transport und/oder Abtransport des Reinigungsguts. So
sind beispielsweise in vielen Einrichtungen zur Gemein-
schaftsverpflegung wie beispielsweise Kantinen in Schu-
len, Krankenhäusern oder anderen Einrichtungen, in de-
nen eine Vielzahl von Personen verpflegt wird, Reini-
gungssysteme vorgesehen, bei denen Tabletts mit ver-
unreinigtem Geschirr und Besteck auf ein Transportband
aufgegeben werden. Durch dieses wird das Reinigungs-
gut zur eigentlichen Reinigungsvorrichtung wie bei-
spielsweise einer Geschirrspülmaschine transportiert.
Dort wird das Reinigungsgut in der Regel noch unter Ein-
satz von Personal sortiert, Abfälle werden entsorgt, und
Geschirr, Besteck und Tabletts werden in geeigneter
Weise der Reinigungsvorrichtung zugeführt, beispiels-
weise einer Bandtransportgeschirrspülmaschine, einer
Korbtransportgeschirrspülmaschine oder auch einer
Durchschubgeschirrspülmaschine beispielsweise in
Form einer Haubengeschirrspülmaschine. In vielen Fäl-
len ist also trotz des Transportsystems noch Handarbeit
bei der Sortierung und Eingabe des verunreinigten Rei-
nigungsguts in die Reinigungsvorrichtung und/oder auch
bei der Entnahme des gereinigten Reinigungsguts aus
der Reinigungsvorrichtung erforderlich.
[0004] Eine technische und auch organisatorische He-
rausforderung besteht dabei in vielen Fällen darin, dass

das verunreinigte Reinigungsgut nicht gleichmäßig an-
fällt. Insbesondere aufgrund von Gruppendynamik, Stun-
denplänen oder auch anderen, nicht im Einflussbereich
der Großküche liegenden Umständen treten häufig Be-
lastungsspitzen auf, aber genauso auch Zeiten, in denen
nur wenig oder gar kein Reinigungsgut anfällt. Dies stellt
für die Planung des Personalbedarfs und auch für die
Planung der Auslegung der Reinigungsvorrichtung eine
erhebliche Herausforderung dar. So muss die Auslegung
des Systems und der Personalplanung in der Regel so
ausgestaltet werden, dass das Personal den Belastungs-
spitzen gewachsen ist, was jedoch unter Umständen au-
ßerhalb der Belastungsspitzen zu einer nicht ausreichen-
den Auslastung des Personals führt. Die Personalpla-
nung und auch die Gestaltung der Reinigungsvorrich-
tung müssen also in vielen Fällen überdimensioniert aus-
gelegt werden.
[0005] DE 10 2017 121 978 A1 beschreibt eine Spül-
maschine in Gestalt einer als Programmautomat ausge-
bildeten gewerblichen Utensilien- oder Geschirrspülma-
schine, die als Hauben-oder Durchschubspülmaschine
ausgeführt ist und eine Behandlungskammer mit min-
destens einem als Rezirkulationssystem ausgebildeten
Waschsystem aufweist. Um zu erreichen, dass die tat-
sächlich realisierbare Auslastung der Maschine optimiert
werden kann, und zwar bei gleichzeitiger Entlastung des
Spülpersonals, ist erfindungsgemäß vorgesehen, dass
der Spülmaschine eine Be-/Entladevorrichtung zugeord-
net ist zum vorzugsweise wahlweise automatischen Be-
laden der Behandlungskammer mit Spülgut und/oder
zum vorzugsweise wahlweise automatischen Entladen
von Spülgut aus der Behandlungskammer.
[0006] DE 4339111 A1 beschreibt eine Geschirrspül-
maschine. Um den Wasser-, Energie- und Spülmittelver-
brauch nachhaltig zu senken, wird das Geschirr in den
einzelnen Geschirrkörben im Taktbetrieb gewaschen,
wobei die Kreisläufe der Spülvorrichtung nur in ihrem je-
weiligen Zeitintervall innerhalb des Waschprogramms in
Betrieb genommen werden. Dabei wird ein Förderband
für die Geschirrkörbe mittels entsprechender Schalter
derart angesteuert, dass das Geschirr während des
Waschvorgangs im Bereich einer Waschzone verweilt.
[0007] DE 10 2004 049 392 A1 beschreibt ein Verfah-
ren zum Transport von Reinigungsgut durch eine Durch-
laufspülmaschine und auf eine Durchlaufspülmaschine.
Die Durchlaufspülmaschine umfasst eine Waschzone,
eine Klarspülzone und eine Trocknungszone. Das Rei-
nigungsgut wird in der Waschzone gereinigt, in der Klar-
spülzone klargespült und in der Trocknungszone ge-
trocknet. Es sind Transporteinrichtungen vorgesehen,
mit denen das Reinigungsgut mit für die in den jeweiligen
Zonen ablaufenden Prozessschritte optimaler Trans-
portgeschwindigkeit in Förderrichtung transportiert wird.
[0008] CA 885 576 A beschreibt eine Geschirrspülvor-
richtung und insbesondere eine verbesserte und verein-
fachte Form eines Geschirrspülsystems, welches eine
Geschirrspülmaschine und ein damit verbundenes fort-
laufendes Transportband beinhaltet, welches Gestelle
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mit verschmutztem und von der Geschirrspülmaschine
zu reinigendem Geschirr befördert.
[0009] US 3 550 755 A beschreibt einen Endlosförde-
rer für einen Geschirrspüler einschließlich eines Tischs
mit einer endlosen Schiene zur Unterstützung eines end-
losen Zuges von Rollwagen, die wiederum Körbe mit Ge-
schirr tragen, wobei die Rollwagen durch Glieder mitein-
ander verbunden sind. Der Zug aus Rollwagen wird in-
termittierend bewegt, so dass jeweils nur ein Rollwagen
zu einer Zeit mit seinem Korb vor einen Bediener ge-
bracht wird, der das verschmutzte Geschirr in den Korb
legt. Die Rollwagen tragen das Geschirr durch die Spül-
maschine, wo es gewaschen und sterilisiert wird, wonach
das saubere Geschirr aus den Körben entnommen wer-
den kann. Bestimmte Rollwagen tragen Spurwischer
neuartiger Konstruktion.
[0010] US 3 122 235 A beschreibt Geschirrspülma-
schinen und insbesondere einen Maschinentyp mit ho-
her Kapazität, bei welchem Gestelle oder Ähnliches zum
Transport von verschmutztem Geschirr in einem ge-
schlossenen horizontalen Pfad durch die Geschirrspül-
vorrichtung zirkulieren können.
[0011] DE 10 2011 004853 A1 beschreibt eine Förder-
vorrichtung zum Zuführen von Spülgut an wenigstens ein
Transportband einer gewerblichen Transportspülma-
schine, mit einem Fördersystem zum Fördern des Spül-
guts, insbesondere zum Zuführen von Tabletts oder ta-
blettartigem Spülgut, von Besteck und/oder sonstigem
Spülgut. Die Erfindung ist gekennzeichnet durch eine
Entladestation zum automatischen Entladen des Spül-
guts von der Fördervorrichtung quer zur Förderrichtung
des Fördersystems, bei dem die Tabletts mit oder ohne
daraufliegendes Besteck hochkant und parallel zu der
Transportrichtung des Fördersystems ausrichtbar sind,
um auf ein Transportband der Transportspülmaschine
einstellbar zu sein. Die Erfindung betrifft weiterhin eine
Bandtransportspülmaschine und eine Kombination die-
ser Spülmaschine und der Fördervorrichtung. Die Erfin-
dung betrifft zudem ein Verfahren zum Beladen einer
Bandtransportspülmaschine mit einer Fördervorrichtung
und eine bevorzugte Verwendung derselben zur Bela-
dung einer Spülmaschine mit Tabletts oder tablettarti-
gem Spülgut.
[0012] US 3 698 407 A beschreibt eine umlaufende
Spülwanne für ein ovales Geschirrfördermittel vom End-
losfördertyp für eine Geschirrspülmaschine, die Wasser
wiederverwendet, um vom Geschirr entferntes Material
zu einem Abfallaufnahmesystem zu befördern, wobei ein
Teil des Wassers auch für einen Kraftabstreifer verwen-
det wird, um das Geschirr kurz vor dem Waschen und
Spülen zu reinigen. Dies erspart die Verwendung von
Frischwasser für den Kraftabstreifer und spart somit
Wasser. Durch die Verwendung eines Umwälzspültro-
ges entfällt die Notwendigkeit, einen Kraftabstreifer als
eine der Einheiten in der Geschirrspülmaschine zu ha-
ben, und dies verringert die Gesamtlänge der Geschirr-
spülmaschine um eine Einheit und führt zu einer Platzer-
sparnis von ungefähr 20 Quadratfuß. Die abschließende

Heißwasserspülung nach dem Aufsprühen auf das Ge-
schirr wird zum Nachfüllen und Erwärmen des Wassers
in die Spülwanne geleitet.
[0013] Trotz der mit diesen Vorrichtungen und Verfah-
ren erzielten Vorteile besteht die oben beschriebene
technische und organisatorische Herausforderung in der
Regel fort. So sind bei üblichen Reinigungssystemen die
Transportvorrichtungen äußerst unflexibel und in der Re-
gel nicht in der Lage, sich an die verschiedenen Rand-
bedingungen anzupassen, insbesondere an plötzlich
auftretende Belastungsspitzen, an Rückstaus bei der Be-
ladung oder auch an sich ändernde Anforderungen hin-
sichtlich der Art der Verschmutzungen oder des anfal-
lenden Reinigungsguts. Bei Belastungsspitzen kann da-
her in der Regel nur die Transportgeschwindigkeit der
Transportvorrichtung angepasst werden, beispielsweise
indem der Transport verlangsamt wird oder ganz ge-
stoppt wird. Diese Maßnahmen betreffen dann in der Re-
gel das gesamte Reinigungssystem. Nach wie vor muss
daher zudem die Personalplanung für viele Reinigungs-
systeme derart dimensioniert werden, dass diese in je-
dem Fall einer Spitzenlast gewachsen ist. So muss das
Bedienpersonal in der Regel insbesondere bei Belas-
tungsspitzen Geschirr besonders sorgfältig sortieren und
auf das Transportband verteilen, um die begrenzte Ka-
pazität der Reinigungsvorrichtung optimal zu nutzen.
Sinkt dann die Belastung, so ist zwar eine etwas weniger
sorgfältige Sortierung und Verteilung erforderlich, aber
das Bedienpersonal muss dennoch vorgehalten werden,
um bei unvermittelt auftretenden erneuten Belastungs-
spitzen wieder reagieren zu können. Dieses Vorhalten
einer personellen und in der Regel auch maschinellen
Überkapazität kann zu unnötigen Mehrkosten bei der An-
schaffung und beim Betrieb der Reinigungsvorrichtung
führen. Zudem ist die Verwendung von getakteten Rei-
nigungsvorrichtungen, wie beispielsweise Programmau-
tomaten beispielsweise in Form von Hauben- Durch-
schubspülmaschinen in der Regel nicht möglich oder nur
dann möglich, wenn das gesamte Reinigungssystem
einschließlich der Transportvorrichtung getaktet betrie-
ben wird.

Aufgabe der Erfindung

[0014] Es wäre daher wünschenswert, ein Reinigungs-
system und ein Verfahren zur Reinigung von Reinigungs-
gut, insbesondere Reinigungsgut im Bereich von
Großküchen, bereitzustellen, welche die Nachteile be-
kannter Vorrichtungen und Verfahren der genannten Art
zumindest weitgehend vermeiden. Insbesondere sollen
das Reinigungssystem und das Verfahren eine flexiblere
Personalplanung hinsichtlich des Bedienpersonals und
eine flexiblere Ausgestaltung der apparativen Vorrich-
tungen ermöglichen und vorzugsweise einen Einsatz von
Bedienpersonal verringern.
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Offenbarung der Erfindung

[0015] Diese Aufgabe wird adressiert durch ein Reini-
gungssystem und ein Verfahren zur Reinigung von Rei-
nigungsgut, mit den Merkmalen der unabhängigen Pa-
tentansprüche. Vorteilhafte Weiterbildungen, welche
einzeln oder in beliebiger Kombination realisierbar sind,
sind in den abhängigen Ansprüchen dargestellt.
[0016] Im Folgenden werden die Begriffe "haben",
"aufweisen", "umfassen" oder "einschließen" oder belie-
bige grammatikalische Abweichungen davon in nicht-
ausschließlicher Weise verwendet. Dementsprechend
können sich diese Begriffe sowohl auf Situationen bezie-
hen, in welchen, neben den durch diese Begriffe einge-
führten Merkmalen, keine weiteren Merkmale vorhanden
sind, oder auf Situationen, in welchen ein oder mehrere
weitere Merkmale vorhanden sind. Beispielsweise kann
sich der Ausdruck "A hat B", "A weist B auf’, "A umfasst
B" oder "A schließt B ein" sowohl auf die Situation bezie-
hen, in welcher, abgesehen von B, kein weiteres Element
in A vorhanden ist (d.h. auf eine Situation, in welcher A
ausschließlich aus B besteht), als auch auf die Situation,
in welcher, zusätzlich zu B, ein oder mehrere weitere
Elemente in A vorhanden sind, beispielsweise Element
C, Elemente C und D oder sogar weitere Elemente.
[0017] Weiterhin wird darauf hingewiesen, dass die
Begriffe "mindestens ein" und "ein oder mehrere" sowie
grammatikalische Abwandlungen dieser Begriffe, wenn
diese in Zusammenhang mit einem oder mehreren Ele-
menten oder Merkmalen verwendet werden und ausdrü-
cken sollen, das das Element oder Merkmal einfach oder
mehrfach vorgesehen sein kann, in der Regel lediglich
einmalig verwendet werden, beispielsweise bei der erst-
maligen Einführung des Merkmals oder Elementes. Bei
einer nachfolgenden erneuten Erwähnung des Merkmals
oder Elementes wird der entsprechende Begriff "mindes-
tens ein" oder "ein oder mehrere" in der Regel nicht mehr
verwendet, ohne Einschränkung der Möglichkeit, dass
das Merkmal oder Element einfach oder mehrfach vor-
gesehen sein kann.
[0018] Weiterhin werden im Folgenden die Begriffe
"vorzugsweise", "insbesondere", "beispielsweise" oder
ähnliche Begriffe in Verbindung mit optionalen Merkma-
len verwendet, ohne dass alternative Ausführungsfor-
men hierdurch beschränkt werden. So sind Merkmale,
welche durch diese Begriffe eingeleitet werden, optiona-
le Merkmale, und es ist nicht beabsichtigt, durch diese
Merkmale den Schutzumfang der Ansprüche und insbe-
sondere der unabhängigen Ansprüche einzuschränken.
So kann die Erfindung, wie der Fachmann erkennen wird,
auch unter Verwendung anderer Ausgestaltungen
durchgeführt werden. In ähnlicher Weise werden Merk-
male, welche durch "in einer Ausführungsform der Erfin-
dung" oder durch "in einem Ausführungsbeispiel der Er-
findung" eingeleitet werden, als optionale Merkmale ver-
standen, ohne dass hierdurch alternative Ausgestaltun-
gen oder der Schutzumfang der unabhängigen Ansprü-
che eingeschränkt werden soll. Weiterhin sollen durch

diese einleitenden Ausdrücke sämtliche Möglichkeiten,
die hierdurch eingeleiteten Merkmale mit anderen Merk-
malen zu kombinieren, seien es optionale oder nicht-op-
tionale Merkmale, unangetastet bleiben.
[0019] In einem ersten Aspekt wird ein Reinigungssys-
tem zur Reinigung von Reinigungsgut vorgeschlagen.
Dieses Reinigungssystem umfasst als Komponenten
mindestens eine Reinigungsvorrichtung und mindestens
ein Transportsystem.
[0020] Der Begriff "Reinigungssystem", wie er hier ver-
wendet wird, ist ein weiter Begriff, dem seine gewöhnli-
che und gängige Bedeutung beigemessen werden soll,
wie der Fachmann sie versteht. Der Begriff ist nicht be-
schränkt auf eine spezielle oder angepasste Bedeutung.
So kann unter einem "System" allgemein eine Vorrich-
tung oder eine Gruppe von interagierenden Vorrichtun-
gen verstanden werden, welche zur Erfüllung mindes-
tens eines gemeinsamen Zwecks eingerichtet sind. Der
Begriff "Reinigungssystem" kann dementsprechend, oh-
ne Beschränkung, sich insbesondere auf ein System be-
ziehen, welches eingerichtet ist, um mindestens einen
Reinigungsvorgang durchzuführen, also um Reinigungs-
gut vollständig oder teilweise von anhaftenden Verunrei-
nigungen und/oder mikrobiellen Verunreinigungen zu
befreien.
[0021] Der Begriff "Transportsystem", wie er hier ver-
wendet wird, ist ebenfalls ein weiter Begriff, dem seine
gewöhnliche und gängige Bedeutung beigemessen wer-
den soll, wie der Fachmann sie versteht. Der Begriff ist
nicht beschränkt auf eine spezielle oder angepasste Be-
deutung. Der Begriff kann, ohne Beschränkung, sich ins-
besondere auf ein System im Sinne der obigen Definition
beziehen, welches dem Transport eines oder mehrerer
Elemente oder Gegenstände dient, wie beispielsweise
im vorliegenden Fall insbesondere dem Transport von
Reinigungsgut.
[0022] Der Begriff "Reinigungsvorrichtung", wie er hier
verwendet wird, ist ein weiter Begriff, dem seine gewöhn-
liche und gängige Bedeutung beigemessen werden soll,
wie der Fachmann sie versteht. Der Begriff ist nicht be-
schränkt auf eine spezielle oder angepasste Bedeutung.
Der Begriff kann, ohne Beschränkung, sich insbesonde-
re auf eine Vorrichtung beziehen, welche eingerichtet ist,
um Reinigungsgut von anhaftenden makroskopischen
oder auch mikroskopischen Verunreinigungen zu befrei-
en oder derartige Verunreinigungen zumindest teilweise
zu beseitigen. Zusätzlich kann optional eine Desinfekti-
onswirkung ausgeübt werden. Die Reinigungsvorrich-
tung kann, wie unten noch näher ausgeführt wird, insbe-
sondere als Spülmaschine ausgestaltet sein, insbeson-
dere als Geschirrspülmaschine. Die Spülmaschine kann
dabei beispielsweise als Einkammer-Spülmaschine, ins-
besondere als gewerbliche Einkammer-Geschirrspül-
maschine mit Mehrkreis-Spülsystem, oder auch als
Transportspülmaschine, insbesondere als Bandtrans-
port-Spülmaschine und/oder als Korbtransport-Spülma-
schine, ausgestaltet sein. Beispiele werden unten noch
näher ausgeführt.
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[0023] Der Begriff "Reinigungsgut", wie er hier verwen-
det wird, ist ein weiter Begriff, dem seine gewöhnliche
und gängige Bedeutung beigemessen werden soll, wie
der Fachmann sie versteht. Der Begriff ist nicht be-
schränkt auf eine spezielle oder angepasste Bedeutung.
Der Begriff kann, ohne Beschränkung, sich insbesonde-
re auf beliebige Gegenstände beziehen, welche mittels
der Reinigungsvorrichtung gereinigt werden können. Da-
bei kann ein Gegenstand gereinigt werden, oder es kön-
nen mehrere Gegenstände gleichzeitig oder sequenziell
gereinigt werden. Insbesondere kann es sich bei dem
Reinigungsgut um Gegenstände handeln, welche direkt
oder indirekt für die Zubereitung, Aufbewahrung oder
Darreichung von Speisen verwendet werden, also bei-
spielsweise Geschirr, Besteck, Tabletts, Schüsseln, Glä-
ser, Töpfe, Pfannen oder ähnliche Gegenstände.
[0024] Dementsprechend kann die Reinigungsvorrich-
tung insbesondere als Geschirrspülmaschine ausgestal-
tet sein, beispielsweise als Geschirrspülmaschine für
den gewerblichen Einsatz in Großküchen oder Küchen
der Gemeinschaftsverpflegung. Auch andere Ausgestal-
tungen der Reinigungsvorrichtung und/oder des Reini-
gungsguts sind grundsätzlich möglich.
[0025] Die Reinigungsvorrichtung umfasst mindes-
tens eine Reinigungskammer und mindestens eine Be-
aufschlagungsvorrichtung zur Beaufschlagung des Rei-
nigungsguts in der Reinigungskammer mit mindestens
einer Reinigungsflüssigkeit. Die Reinigungskammer
kann zumindest teilweise geschlossen oder schließbar
ausgestaltet sein.
[0026] Der Begriff "Reinigungskammer", wie er hier
verwendet wird, ist ein weiter Begriff, dem seine gewöhn-
liche und gängige Bedeutung beigemessen werden soll,
wie der Fachmann sie versteht. Der Begriff ist nicht be-
schränkt auf eine spezielle oder angepasste Bedeutung.
Der Begriff kann, ohne Beschränkung, sich insbesonde-
re auf eine vollständig oder teilweise geschlossene Kam-
mer beziehen, innerhalb derer der Reinigungsvorgang
vollständig oder teilweise durchgeführt werden kann. Die
Reinigungskammer kann insbesondere mindestens ein
Gehäuse aufweisen, welches die Reinigungskammer
ganz oder teilweise umschließt. Dabei kann eine einzige
Reinigungskammer vorgesehen sein, oder es können
grundsätzlich auch mehrere Reinigungskammern, bei-
spielsweise sequenziell, vorgesehen sein. Die Reini-
gungskammer kann beispielsweise mindestens eine Öff-
nung zum Beladen der Reinigungskammer mit dem Rei-
nigungsgut aufweisen. Beispielsweise kann dies eine
Öffnung mit einer an eine Frontseite der Reinigungskam-
mer und/oder eine Oberseite der Reinigungskammer an-
geordneten Klappe sein. Alternativ sind auch Hauben
zum Abschluss der Reinigungskammer möglich, bei-
spielsweise im Rahmen von so genannten Hauben-Ge-
schirrspülmaschinen. Wiederum alternativ kann die Rei-
nigungskammer auch beispielsweise ganz oder teilweise
als Tunnel ausgestaltet sein, beispielsweise im Rahmen
so genannter Durchlaufgeschirrspülmaschinen oder
Transportspülmaschinen, beispielsweise als Tunnel mit

einer Einlauföffnung und einer Auslauföffnung. Auch an-
dere Ausgestaltungen sind grundsätzlich möglich.
[0027] Der Begriff "Beaufschlagungsvorrichtung", wie
er hier verwendet wird, ist ein weiter Begriff, dem seine
gewöhnliche und gängige Bedeutung beigemessen wer-
den soll, wie der Fachmann sie versteht. Der Begriff ist
nicht beschränkt auf eine spezielle oder angepasste Be-
deutung. Der Begriff kann, ohne Beschränkung, sich ins-
besondere auf eine grundsätzlich beliebige Vorrichtung
beziehen, mittels derer das Reinigungsgut innerhalb der
Reinigungskammer mit der Reinigungsflüssigkeit beauf-
schlagt werden kann. Die Beaufschlagungsvorrichtung
kann insbesondere, wie unten noch näher erläutert wird,
mindestens ein Düsensystem umfassen. Weiterhin kann
die Beaufschlagungsvorrichtung mindestens eine Pum-
pe umfassen, sowie mindestens ein Leitungssystem, zur
Bereitstellung von Reinigungsflüssigkeit an das Düsen-
system. Dabei können beispielsweise ein Düsensystem
und ein Leitungssystem zur Beaufschlagung mit Reini-
gungsflüssigkeit aus einem Tank vorgesehen sein, sowie
mindestens eine entsprechende Pumpe. Alternativ oder
zusätzlich kann auch beispielsweise mindestens ein Dü-
sensystem direkt aus einer Zuleitung beaufschlagt wer-
den, ohne dass hierfür eine Pumpe erforderlich wäre. In
der Reinigungsvorrichtung können eine oder mehrere
Reinigungszonen vorgesehen sein, welche beispiels-
weise von dem Reinigungsgut sequenziell durchlaufen
werden. So kann beispielsweise eine einzige Reini-
gungszone vorgesehen sein, wobei die Reinigungsvor-
richtung eingerichtet ist, um mittels der Beaufschla-
gungsvorrichtung ein Reinigungsprogramm durchzufüh-
ren, bei welchem das Reinigungsgut stationär in der Rei-
nigungskammer aufgenommen ist und nacheinander in
einem oder mehreren Reinigungsschritten des Reini-
gungsprogramms auf unterschiedliche Weise mit Reini-
gungsflüssigkeit beaufschlagt wird. Alternativ kann das
Reinigungsgut auch nacheinander durch mehrere Rei-
nigungszonen transportiert werden, in welchen eine un-
terschiedliche Art der Beaufschlagung mit Reinigungs-
flüssigkeit erfolgt, beispielsweise eine oder mehrere Rei-
nigungszonen ausgewählt aus der Gruppe bestehend
aus: einer Vorabräumzone; einer Waschzone; einer
Nachspül- oder Klarspülzone, wobei selbige nochmals
unterteilt sein kann in eine Pumpenklarspülzone und eine
nachgelagerte Frischwasserklarspülzone. Weiterhin
kann mindestens ein Trocknungsschritt vorgesehen
sein, welcher beispielsweise in der einen Kammer bei
stationärer Aufnahme des Reinigungsguts der Beauf-
schlagung mit der Reinigungsflüssigkeit nachgelagert
sein kann oder welcher beispielsweise bei der Transport-
spülmaschine in einer den Flüssigkeits-Reinigungszo-
nen nachgelagerten Trocknungszone erfolgen kann.
[0028] Der Begriff "Reinigungsflüssigkeit", wie er hier
verwendet wird, ist ein weiter Begriff, dem seine gewöhn-
liche und gängige Bedeutung beigemessen werden soll,
wie der Fachmann sie versteht. Der Begriff ist nicht be-
schränkt auf eine spezielle oder angepasste Bedeutung.
Der Begriff kann, ohne Beschränkung, sich insbesonde-
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re auf eine Flüssigkeit beziehen, welche, bei Auftreffen
auf das Reinigungsgut, eine Reinigungswirkung entfal-
ten kann. Insbesondere kann die Reinigungsflüssigkeit
eine wässrige Flüssigkeit umfassen, beispielsweise
Wasser und/oder Wasser mit einem oder mehreren Zu-
satzstoffen, beispielsweise mit einem oder mehreren
Reinigerkonzentraten und/oder Klarspülern und/oder
Desinfektionsmitteln. Die Reinigungsvorrichtung kann
eingerichtet sein, um eine einzelne Reinigungsflüssigkeit
zu verwenden oder auch um eine Kombination mehrerer
Reinigungsflüssigkeiten einzusetzen. Sind mehrere Rei-
nigungsflüssigkeiten vorgesehen, so kann die Beauf-
schlagung des Reinigungsguts mit den unterschiedli-
chen Reinigungsflüssigkeiten gleichzeitig oder auch se-
quenziell erfolgen. So kann das Reinigungsgut beispiels-
weise stationär innerhalb der Reinigungskammer ver-
bleiben und nacheinander mit den verschiedenen Reini-
gungsflüssigkeiten und/oder Reinigungsfluiden beauf-
schlagt werden. Alternativ kann das Reinigungsgut, wie
oben ausgeführt, auch sequenziell durch mehrere Rei-
nigungszonen transportiert werden, in denen beispiels-
weise eine Beaufschlagung mit unterschiedlichen Arten
von Reinigungsflüssigkeit und/oder mit Reinigungsflüs-
sigkeiten unterschiedlicher Reinheitsgrade erfolgt. Un-
terschiedliche Reinheitsgrade können beispielsweise
durch einen Kaskadenüberlauf zwischen verschiedenen
Tanks der Reinigungsvorrichtung erzeugt werden, wobei
vorzugsweise ein Reinheitsgrad in Transportrichtung zu-
nimmt. Auch gepumpte Systeme die den Flüssigkeits-
haushalt und den Reinheitsgrad zwischen den einzelnen
Tanks der Reinigungsvorrichtung regulieren, sind be-
kannt und hier einsetzbar.
[0029] Das Transportsystem umfasst eine Mehrzahl
von Transportsegmenten zur Aufnahme des Reinigungs-
guts. Die Transportsegmente sind derart eingerichtet,
insbesondere derart geführt, dass diese im Kreislauf in
einer Transportrichtung durch die Reinigungskammer
transportierbar sind. Die Reinigungsvorrichtung weist
weiterhin mindestens eine Transportvorrichtung zum An-
trieb der Transportsegmente auf. Die mindestens eine
Transportvorrichtung kann insbesondere im Kreislauf
durch die Reinigungskammer laufen. Die Transportseg-
mente können insbesondere automatisch an die Trans-
portvorrichtung ankoppelbar sein, insbesondere reversi-
bel. So können die Transportsegmente insbesondere au-
tomatisch an die Transportvorrichtung ankoppelbar und
automatisch von der Transportvorrichtung abkoppelbar
sein.
[0030] Der Begriff "Transportsegment", wie er hier ver-
wendet wird, ist ein weiter Begriff, dem seine gewöhnli-
che und gängige Bedeutung beigemessen werden soll,
wie der Fachmann sie versteht. Der Begriff ist nicht be-
schränkt auf eine spezielle oder angepasste Bedeutung.
Der Begriff kann, ohne Beschränkung, sich insbesonde-
re auf eine Trägervorrichtung beziehen, welche einge-
richtet ist, um ein oder mehrere Elemente oder Gegen-
stände zu transportieren, insbesondere als Bestandteil
eines Transportsystems. Die Transportsegmente kön-

nen insbesondere jeweils mindestens ein Element auf-
weisen, ausgewählt aus der Gruppe bestehend aus: ei-
nem Abschnitt einer Gliederkette zur Aufnahme von Rei-
nigungsgut; einem Bandabschnitt eines Transportbands
zur Aufnahme von Reinigungsgut. Die Transportseg-
mente können beispielsweise durch mindestens ein Füh-
rungselement, auch allgemein als Führung bezeichnet,
geführt werden, beispielsweise mindestens eine Trans-
portschiene, welches die Transportsegmente im Kreis-
lauf in einer Transportrichtung oder auch entgegen der
Transportrichtung durch die Reinigungskammer führen
kann. Die Transportrichtung kann dabei beispielsweise
durch das Führungselement vorgegeben sein. In oder
an dem mindestens einen Führungselement können bei-
spielsweise mehrere Transportsegmente aufgenommen
sein, so dass diese vorzugsweise unabhängig vonein-
ander in dem Führungselement oder durch das Füh-
rungselement geführt werden können. Insbesondere
können die Transportsegmente eine Mehrzahl von Fin-
gern umfassen, in oder zwischen welche das Reini-
gungsgut eingesteckt werden kann. Insbesondere kann
es sich bei dem Transportsystem um ein Bandtransport-
system handeln. Insbesondere kann die Reinigungsvor-
richtung eine Durchschubspülmaschine umfassen und
das Bandtransportsystem kann an einen diskontinuierli-
chen Betrieb der Durchschubspülmaschine anpassbar
sein. Das Bandtransportsystem kann bei einem automa-
tisierten Bestücken und/oder bei einem automatisierten
Entladen des Bandtransportsystems Vorteile gegenüber
aus dem Stand der Technik bekannten Geschirrkörben
aufweisen. Aus dem Stand der Technik bekannte Ge-
schirrkörbe weisen üblicherweise Abmessungen von
500 mm x 500 mm oder von 600 mm x 500 mm bezogen
auf eine Länge und eine Breite der Geschirrkörbe auf.
Die Transportsegmente können länger ausgestaltet sein
als die aus dem Stand der Technik bekannten Geschirr-
körbe. Insbesondere können die Transportsegmente ei-
ne Länge von mindestens 700 mm, vorzugsweise von
mindestens 800 mm, vorzugsweise von mindestens 900
mm und bevorzugt von mindestens 1000 mm aufweisen.
Das Bandtransportsystem kann derart eingerichtet sein,
dass Transportsegmente, welche sich außerhalb der
Reinigungskammer befinden, während eines Program-
mablaufs mit dem Reinigungsgut beladen und/oder ent-
laden werden können.
[0031] Weiterhin können die Transportsegmente min-
destens ein plattenförmiges Trägerelement zur Aufnah-
me von Reinigungsgut umfassen.
[0032] Der Begriff "führen" oder grammatikalische Ab-
wandlungen davon können sich insbesondere auf einen
Vorgang beziehen, bei welchem eine Bewegung eines
anderen Elements in seinen Freiheitsgraden beschränkt
wird. Beispielsweise kann es sich bei der Führung um
die Vorgabe einer Bewegungsbahn mindestens eines
geführten Elements handeln.
[0033] Der Begriff "im Kreislauf, wie er hier verwendet
wird, ist ein weiter Begriff, dem seine gewöhnliche und
gängige Bedeutung beigemessen werden soll, wie der
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Fachmann sie versteht. Der Begriff ist nicht beschränkt
auf eine spezielle oder angepasste Bedeutung. Der Be-
griff kann, ohne Beschränkung, sich insbesondere auf
die Eigenschaft eines Prozesses beziehen, sich iterativ
zu wiederholen. Im Zusammenhang mit dem Verlauf des
Transports der Transportsegmente durch die Reini-
gungskammer sowie im Zusammenhang mit dem Lauf
der Transportvorrichtung durch die Reinigungskammer
kann der Begriff insbesondere dahingehend verstanden
werden, dass der Transport bzw. der Lauf der Transport-
vorrichtung innerhalb der Reinigungskammer von einem
Eingang oder Einlauf der Reinigungskammer hin zu ei-
nem Ausgang oder Auslauf der Reinigungskammer er-
folgt und außerhalb der Reinigungskammer wiederum
von dem Ausgang oder Auslauf hin zu dem Eingang oder
Einlauf, so dass ein ununterbrochener Vorgang durch-
geführt werden kann. Beispielsweise kann die Führung
der Transportsegmente mindestens ein durchgehendes
Führungselement, beispielsweise mindestens eine
durchgehende Schiene, umfassen, mittels derer die
Transportsegmente von einem Eingang oder Einlauf der
Reinigungskammer hin zu einem Ausgang oder Auslauf
der Reinigungskammer geführt werden können und au-
ßerhalb der Reinigungskammer wiederum von dem Aus-
gang oder Auslauf hin zu dem Eingang oder Einlauf. Im
Hinblick auf die mindestens eine Transportvorrichtung,
welche beispielsweise mindestens einen Antrieb aufwei-
sen kann, beispielsweise mindestens eine Antriebskette
und/oder mindestens einen Antriebsriemen, kann der
Kreislauf beispielsweise derart erfolgen, dass die Trans-
portsegmente an jedem Ort, an welchem diese durch
das Führungselement geführt werden können, an die
Transportvorrichtung angekoppelt sind oder ankoppel-
bar sind. So kann die mindestens eine Antriebskette
und/oder der mindestens eine Antriebsriemen beispiels-
weise derart geführt werden, dass diese teilweise inner-
halb der Reinigungskammer und teilweise außerhalb der
Reinigungskammer verlaufen, derart, dass ein Umlauf
dieser Elemente innerhalb der Reinigungskammer von
einem Eingang oder Einlauf hin zu einem Ausgang oder
Auslauf erfolgt, und außerhalb der Reinigungskammer
von dem Ausgang oder Auslauf hin zu dem Eingang oder
Einlauf. Der Begriff "Kreislauf" impliziert dabei nicht not-
wendigerweise, dass das im Kreislauf geführte Element
tatsächlich eine Kreisbahn beschreibt, sondern dieses
beschreibt vorzugsweise eine geschlossene Bahn. Die-
se geschlossene Bahn kann, neben einer Kreisbahn,
auch beispielsweise eine ovale Bahn, eine rechteckige
Bahn, eine rechteckige Bahn mit abgerundeten Ecken,
eine polygonale Bahn oder eine polygonale Bahn mit ab-
gerundeten Ecken umfassen. So können allgemein die
Transportsegmente derart geführt sein, dass diese auf
einer geschlossenen Bahn durch die Reinigungskammer
transportiert werden können, wobei ein Teil der geschlos-
senen Bahn außerhalb der Reinigungskammer und ein
Teil der geschlossenen Bahn innerhalb der Reinigungs-
kammer verlaufen kann. Entsprechend kann die Trans-
portvorrichtung auf einer geschlossenen Bahn durch die

Reinigungskammer verlaufen, wobei ein Teil der ge-
schlossenen Bahn durch die Reinigungskammer verläuft
und ein Teil der geschlossenen Bahn außerhalb der Rei-
nigungskammer.
[0034] Der Begriff "Transportvorrichtung", wie er hier
verwendet wird, ist ein weiter Begriff, dem seine gewöhn-
liche und gängige Bedeutung beigemessen werden soll,
wie der Fachmann sie versteht. Der Begriff ist nicht be-
schränkt auf eine spezielle oder angepasste Bedeutung.
Der Begriff kann, ohne Beschränkung, sich insbesonde-
re auf eine Vorrichtung beziehen, welche eingerichtet ist,
um mindestens eine andere Vorrichtung oder mindes-
tens ein anderes Element zu transportieren und/oder ei-
ne Bewegung der anderen Vorrichtung oder des anderen
Elements anzutreiben. Die Transportvorrichtung kann
insbesondere mindestens ein Antriebselement umfas-
sen, beispielsweise mindestens ein im Kreislauf durch
die Reinigungskammer laufendes Antriebselement. Ins-
besondere kann die Transportvorrichtung, beispielswei-
se das Antriebselement, mindestens ein Element umfas-
sen, ausgewählt aus der Gruppe bestehend aus: einer
Antriebskette; einem Antriebsriemen; einem Klinken-
transport; einem Hubzylinder.
[0035] Der Begriff "ankoppeln", wie er hier verwendet
wird, sowie grammatikalische Abwandlungen dieses Be-
griffs, sind weite Begriffe, denen ihre gewöhnliche und
gängige Bedeutung beigemessen werden soll, wie der
Fachmann sie versteht. Der Begriff ist nicht beschränkt
auf eine spezielle oder angepasste Bedeutung. Der Be-
griff kann, ohne Beschränkung, sich insbesondere auf
einen Vorgang beziehen, bei welchem ein Element mit
einem anderen Element verbunden wird, insbesondere
vorübergehend oder reversibel. Dabei kann beispiels-
weise die Bewegung des einen Elements an die Bewe-
gung des anderen Elements gebunden werden und/oder
durch die Bewegung des anderen Elements bedingt wer-
den oder vorgegeben werden. Der Begriff "ankoppelbar"
kann dementsprechend insbesondere als bautechni-
sche Einrichtung der beiden Elemente verstanden wer-
den, aneinander angekoppelt zu werden. So können bei-
spielsweise das eine Element und/oder das andere Ele-
ment mindestens eine Kopplungsvorrichtung aufweisen,
durch welche eine Ankopplung erfolgen kann. So können
insbesondere, wie unten noch näher ausgeführt wird, die
Transportsegmente jeweils mindestens eine Kopplungs-
vorrichtung aufweisen, welche an die Transportvorrich-
tung ankoppeln kann, insbesondere reversibel, und/oder
die Transportvorrichtung kann mindestens eine Kopp-
lungsvorrichtung aufweisen, welche an die Transport-
segmente ankoppeln kann, insbesondere reversibel.
Entsprechend sind der Begriff "abkoppeln", wie er hier
verwendet wird, sowie grammatikalische Abwandlungen
dieses Begriffs, weite Begriffe, denen ihre gewöhnliche
und gängige Bedeutung beigemessen werden soll, wie
der Fachmann sie versteht. Der Begriff ist nicht be-
schränkt auf eine spezielle oder angepasste Bedeutung.
Der Begriff kann, ohne Beschränkung, sich insbesonde-
re auf einen Vorgang beziehen, bei welchem eine Ver-
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bindung eines Elements mit einem anderen Element ge-
löst wird. Dementsprechend können die oben beschrie-
bene mindestens eine optionale Kopplungsvorrichtung
der Transportsegmente und/oder die mindestens eine
optionale Kopplungsvorrichtung der Transportvorrich-
tung derart ausgestaltet sein, dass die oben beschriebe-
ne Ankopplung wieder gelöst werden kann. Die Kopp-
lungsvorrichtung kann beispielsweise mindestens einen
mechanischen und/oder elektromechanischen Eingriff
bewirken, welcher reversibel die beschriebene Ankopp-
lung bewirken kann. So kann ein mechanischer Eingriff
beispielsweise über mindestens ein Kopplungselement
erfolgen, ausgewählt aus der Gruppe bestehend aus ei-
nem Haken, einer Öse, einem Mitnehmer, einer Klinke,
einem Bolzen und zugehöriger Bohrung, eine Verzah-
nung, Nut und Feder bzw. einer Zinke oder ähnliche Vor-
richtungen, welche beispielsweise eine kraftschlüssige
und/oder formschlüssige Verbindung eingehen können.
Alternativ oder zusätzlich kann ein elektromechanischer
Eingriff beispielsweise durch ein Kopplungselement in
Form eines Elektromagneten erfolgen.
[0036] Der Begriff "automatisch", wie er hier verwendet
wird, ist ein weiter Begriff, dem seine gewöhnliche und
gängige Bedeutung beigemessen werden soll, wie der
Fachmann sie versteht. Der Begriff ist nicht beschränkt
auf eine spezielle oder angepasste Bedeutung. Der Be-
griff kann, ohne Beschränkung, sich insbesondere auf
die Eigenschaft eines Vorgangs oder einer Tätigkeit be-
ziehen, ohne menschlichen Eingriff zu erfolgen, bei-
spielsweise in Abhängigkeit vom Vorliegen einer oder
mehrerer Bedingungen. So kann der automatische Vor-
gang beispielsweise in Abhängigkeit davon erfolgen, ob
eine oder mehrere vorgegebene Bedingungen erfüllt
sind oder nicht erfüllt sind.
[0037] Im vorliegenden Fall können die automatische
Ankopplung und/oder die automatische Abkopplung der
Transportsegmente von der Transportvorrichtung bei-
spielsweise in Abhängigkeit von der Erfüllung mindes-
tens einer Bedingung erfolgen, beispielsweise mindes-
tens einer Bedingung, ausgewählt aus der Gruppe be-
stehend aus: das jeweilige Transportsegment befindet
sich an mindestens einem vorgegebenen Ort; das Rei-
nigungssystem befindet sich in einem vorgegebenen
Systemzustand; mindestens ein Sensor liefert mindes-
tens ein entsprechendes Sensorsignal; mindestens eine
Steuerung des Reinigungssystems liefert mindestens
ein Ankopplungssignal und/oder mindestens ein Ab-
kopplungssignal; die Reinigungsvorrichtung hat ein Rei-
nigungsprogramm beendet; die Reinigungsvorrichtung
meldet eine Bereitschaft zum Beginn eines Reinigungs-
programms.
[0038] Das vorgeschlagene Reinigungssystem adres-
siert die oben beschriebene Problematik. Insbesondere
kann nun der Vorgang des Beladens des Reinigungs-
systems mit Reinigungsgut zumindest weitgehend ent-
koppelt werden von dem eigentlichen Reinigungsvor-
gang innerhalb der Reinigungsvorrichtung, so dass bei-
spielsweise ein oder mehrere Transportsegmente au-

ßerhalb der Reinigungsvorrichtung und somit außerhalb
der Reinigungskammer beladen werden mit Reinigungs-
gut, während beispielsweise unabhängig davon inner-
halb der Reinigungskammer mindestens ein Transport-
segment vorhanden sein kann, dessen Reinigungsgut
gerade mit Reinigungsflüssigkeit beaufschlagt wird.
Letzteres Transportsegment kann dabei mit einer ande-
ren Geschwindigkeit transportiert werden als das Trans-
portsegment außerhalb der Reinigungskammer, wobei
sogar ein vollständiger Stopp des Transports innerhalb
der Reinigungskammer erfolgen kann, beispielsweise
bei getakteten Reinigungsvorrichtungen wie beispiels-
weise Programmautomaten wie beispielsweise Durch-
schubspülmaschinen in Form von Haubengeschirrspül-
maschinen. So kann beispielsweise auch plötzlich auf-
tretenden Belastungsspitzen begegnet werden, da
Transportsegmente außerhalb der Reinigungskammer
unabhängig von den Vorgängen innerhalb der Reini-
gungskammer beladen und/oder entladen werden kön-
nen. Auch eine flexiblere Personalplanung ist möglich,
da beispielsweise die Beladung automatisch erfolgen
kann, wobei eine Laufstrecke vor der Reinigungskammer
beispielsweise als Puffer dienen kann, so dass nicht
ständig Bedienpersonal vor Ort sein muss.
[0039] Diese Vorteile lassen sich in verschiedener
Weise noch hervorheben und weiter verbessern. So
kann das Reinigungssystem insbesondere eine Mehr-
zahl von Transportvorrichtungen aufweisen, beispiels-
weise eine Mehrzahl von Transportbändern und/oder ei-
ne Mehrzahl von Transportketten. Diese Transportvor-
richtungen können insbesondere unabhängig voneinan-
der betreibbar sein, beispielsweise indem diese unab-
hängig voneinander mit anderen Geschwindigkeiten be-
trieben werden können, bis hin zu der Möglichkeit, dass
mindestens eine der Transportvorrichtungen angehalten
werden kann, wohingegen mindestens eine weitere der
Transportvorrichtungen weiterlaufen kann. Beispielswei-
se kann jede der Transportvorrichtungen im Kreislauf
durch die Reinigungskammer laufen, oder es können
mindestens zwei der Transportvorrichtungen im Kreis-
lauf durch die Reinigungskammer laufen.
[0040] Die Transportvorrichtungen können in unter-
schiedlicher Weise genutzt werden. So kann beispiels-
weise das jeweilige mindestens eine Transportsegment
wahlweise an mindestens eine erste Transportvorrich-
tung oder an mindestens eine zweite Transportvorrich-
tung ankoppelbar sein. Der Begriff "wahlweise ", wie er
hier verwendet wird, ist ein weiter Begriff, dem seine ge-
wöhnliche und gängige Bedeutung beigemessen werden
soll, wie der Fachmann sie versteht. Der Begriff ist nicht
beschränkt auf eine spezielle oder angepasste Bedeu-
tung. Der Begriff kann, ohne Beschränkung, sich insbe-
sondere darauf beziehen, dass, vorzugsweise automa-
tisch, eine erste Option oder eine zweite Option verwirk-
licht werden soll. Beispielsweise kann eine automatische
Ankopplung der Transportsegmente an die mindestens
eine erste Transportvorrichtung oder an die mindestens
eine zweite Transportvorrichtung wiederum entweder
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durch eine Steuerung gesteuert erfolgen, oder in Abhän-
gigkeit davon erfolgen, ob mindestens eine vorgegebene
oder vorgebbare Bedingung für das jeweilige mindestens
eine Transportsegment und/oder für das Reinigungssys-
tem erfüllt sind. Beispielsweise können die Ankopplung
und/oder die Abkopplung der Transportsegmente an die
mindestens eine erste Transportvorrichtung oder an die
mindestens eine zweite Transportvorrichtung von min-
destens einer Bedingung abhängig sein, ausgewählt aus
der Gruppe bestehend aus: das jeweilige Transportseg-
ment befindet sich an mindestens einem vorgegebenen
Ort; das Reinigungssystem befindet sich in einem vor-
gegebenen Systemzustand; mindestens ein Sensor lie-
fert mindestens ein entsprechendes Sensorsignal; min-
destens eine Steuerung des Reinigungssystem liefert
mindestens ein Ankopplungssignal und/oder mindes-
tens ein Abkopplungssignal; die Reinigungsvorrichtung
hat ein Reinigungsprogramm beendet; die Reinigungs-
vorrichtung meldet eine Bereitschaft zum Beginn eines
Reinigungsprogramms. Insbesondere kann die Reini-
gungsvorrichtung derart eingerichtet sein, dass das je-
weilige Transportsegment alternativ entweder an die
mindestens eine erste Transportvorrichtung oder an die
mindestens eine zweite Transportvorrichtung ankoppel-
bar ist. So kann das jeweilige Transportsegment bei-
spielsweise in mindestens einem ersten Bereich an die
erste Transportvorrichtung angekoppelt werden, und in
mindestens einem zweiten Bereich an die mindestens
eine zweite Transportvorrichtung. Es können auch mehr
als zwei Transportvorrichtungen vorhanden sein.
[0041] Die Transportvorrichtungen können, wie oben
ausgeführt, insbesondere unabhängig voneinander an-
getrieben sein. Insbesondere können die Transportvor-
richtungen mit unterschiedlicher Geschwindigkeit an-
treibbar sein, beispielsweise indem diese durch unter-
schiedliche Antriebssysteme wie beispielsweise unter-
schiedliche Motoren angetrieben werden und/oder in-
dem diese über unterschiedliche Kupplungen oder un-
terschiedliche Getriebe mit einem Motor verbunden sind.
[0042] Wie oben ausgeführt, können die Transportvor-
richtungen insbesondere in unterschiedlichen Bereichen
des Reinigungssystems jeweils für den Transport der
Transportsegmente genutzt werden. So kann beispiels-
weise das Reinigungssystem derart eingerichtet sein,
dass die Transportsegmente jeweils außerhalb der Rei-
nigungskammer an mindestens eine erste Transportvor-
richtung angekoppelt sind und innerhalb der Reinigungs-
kammer an mindestens eine zweite Transportvorrich-
tung angekoppelt sind. Alternativ oder zusätzlich zu der
Unterteilung der Bereiche des Transportsystems in Be-
reiche innerhalb und außerhalb der Reinigungskammer
können weitere oder andere Unterteilungen vorgenom-
men werden, beispielsweise Unterteilungen in zwei oder
mehr der folgenden Bereiche: einen Aufgabebereich, in
welchem das Reinigungsgut direkt oder indirekt, bei-
spielsweise mittels einem oder mehrerer Transportkör-
be, auf das Transportsystem aufgebracht wird; einen
Reinigungsbereich, in welchem das Reinigungsgut in-

nerhalb der Reinigungskammer gereinigt wird; einen
Transportbereich, in welchem das Reinigungsgut von ei-
nem Aufgabebereich hin zu dem Reinigungsbereich
transportiert wird; unterschiedlichen Reinigungszonen
innerhalb der Reinigungskammer; einen Auslaufbereich,
in welchem das gereinigte Reinigungsgut von dem
Transportsystem entnommen wird; einen Transportbe-
reich, in welchem das Reinigungsgut von der Reini-
gungskammer zu dem Auslaufbereich transportiert wird.
[0043] Wie oben ausgeführt, besteht ein möglicher
Vorteil der Ausgestaltung des vorgeschlagenen Reini-
gungssystems darin, dass die Reinigungsvorrichtung
auch getaktet betrieben werden kann. So kann die Rei-
nigungsvorrichtung beispielsweise derart ausgestaltet
sein, dass innerhalb der Reinigungskammer das Reini-
gungsgut für eine vorgegebene oder vorgebbare Zeit
ortsfest verbleibt und dort ortsfest gereinigt wird, wäh-
rend, beispielsweise unabhängig von dieser Reinigung,
außerhalb der Reinigungskammer weiteres Reinigungs-
gut auf das Transportsystem aufgebracht und/oder von
dem Transportsystem entnommen werden kann. Zu die-
sem Zweck können beispielsweise ein oder mehrere
Transportsegmente außerhalb der Reinigungskammer
bewegbar angeordnet sein, während beispielsweise
mindestens ein Transportsegment innerhalb der Reini-
gungskammer während der Beaufschlagung ortsfest
verbleibt und/oder mit einer anderen Geschwindigkeit als
das mindestens eine außerhalb der Reinigungskammer
befindliche Transportsegment bewegt wird. Dies kann
beispielsweise dann von Vorteil sein, wenn die Reini-
gungsvorrichtung mindestens eine getaktete Reini-
gungsvorrichtung umfasst, beispielsweise mindestens
einen Programmautomaten, bei welchem das Reini-
gungsgut während eines Reinigungsprogramms ortsfest
in der Reinigungskammer verbleibt. Alternativ kann die
Reinigungsvorrichtung jedoch auch beispielsweise min-
destens eine Transportspülmaschine umfassen, bei wel-
cher beispielsweise ein Transport durch eine oder meh-
rere Reinigungszonen erfolgt, wobei die Segmentierung
durch die Transportsegmente und die Möglichkeit der
Ankopplung an unterschiedliche Transportvorrichtungen
dazu führen kann, dass eine Transportgeschwindigkeit
innerhalb der Reinigungszonen zumindest weitgehend
unabhängig von einer Transportgeschwindigkeit von
Transportsegmenten außerhalb der Reinigungskammer
und/oder in anderen Reinigungszonen gewählt werden
kann. Sind mindestens eine erste Transportvorrichtung
und mindestens eine zweite Transportvorrichtung vorge-
sehen, so kann beispielsweise die zweite Transportvor-
richtung diskontinuierlich betrieben werden und einge-
richtet sein, um die Transportsegmente jeweils innerhalb
der Reinigungskammer für eine vorgegebene oder vor-
gebbare Verweildauer anzuhalten.
[0044] Das Reinigungssystem kann insbesondere ein-
gerichtet sein, um bei einer Übergabe der Transportseg-
mente von der ersten Transportvorrichtung an die zweite
Transportvorrichtung, also bei einer Abkopplung von der
ersten Transportvorrichtung und einer Ankopplung an
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die zweite Transportvorrichtung, die Reinigungskammer
zu öffnen, um das jeweilige mindestens eine Transport-
segment in die Reinigungskammer einzubringen. So
kann die Reinigungskammer beispielsweise mindestens
eine Öffnungsvorrichtung aufweisen. Beispielsweise
kann diese mindestens eine Öffnungsvorrichtung sein,
ausgewählt aus der Gruppe bestehend aus: einer Klap-
pe; einem Schieber; einer Haube; einer Tür. Auch andere
Ausgestaltungen sind möglich. Beispielsweise kann an
einem Eingang der Reinigungskammer eine erste Öff-
nungsvorrichtung vorgesehen sein, und es kann an ei-
nem Ausgang der Reinigungskammer eine zweite Öff-
nungsvorrichtung vorgesehen sein. Alternativ kann je-
doch auch eine einzige Öffnungsvorrichtung sowohl für
den Eingang als auch für den Ausgang vorgesehen sein,
beispielsweise indem eine Haube, welche die Reini-
gungskammer abschließt, geöffnet oder geschlossen
wird. Das Reinigungssystem kann weiterhin eingerichtet
sein, um bei einer Übergabe des jeweiligen mindestens
einen Transportsegments von der zweiten Transportvor-
richtung an die erste Transportvorrichtung die Reini-
gungskammer erneut zu öffnen, um das jeweilige min-
destens eine Transportsegment aus der Reinigungs-
kammer auszubringen. Alternativ kann auch eine Über-
gabe von der zweiten Transportvorrichtung an eine dritte
Transportvorrichtung erfolgen, beispielsweise ebenfalls
wiederum, wenn die Reinigungskammer erneut geöffnet
wird, insbesondere nach Beendigung eines Reinigungs-
programms.
[0045] Wie oben ausgeführt, können die Transport-
segmente an die mindestens eine Transportvorrichtung
koppelbar sein, insbesondere reversibel. Alternativ kön-
nen die Transportsegmente auch beispielsweise fest an
eine oder mehrere Transportvorrichtungen gekoppelt
sein. Die Transportsegmente und die Transportvorrich-
tungen können auch in zwei oder mehr Gruppen einge-
teilt sein, welche beispielsweise alternierend angeordnet
sein können. Auf diese Weise können beispielsweise
zwei oder mehr Antriebsgeschwindigkeiten für die Trans-
portsegmente realisiert werden, wobei die Antriebsge-
schwindigkeiten insgesamt insbesondere synchronisiert
sein können. So können beispielsweise abwechselnd
Transportsegmente einer ersten Transportsegment-
Gruppe und einer zweiten Transportsegment-Gruppe in
der Reinigungskammer vorhanden sein und dort entwe-
der stationär während des Reinigungsvorgangs verhar-
ren, wie beispielsweise bei Programmautomaten, oder
durch die Reinigungskammer transportiert werden, wie
beispielsweise bei Transportspülmaschinen. Insbeson-
dere kann das Transportsystem mindestens eine erste
Transportsegment-Gruppe und mindestens eine zweite
Transportsegment-Gruppe aufweisen, wobei die erste
Transportsegment-Gruppe und die zweite Transportseg-
ment-Gruppe jeweils mindestens ein Transportsegment
aufweisen. Der ersten Transportsegment-Gruppe kann
beispielsweise eine erste Transportvorrichtung zugeord-
net sein, und der zweiten Transportsegment-Gruppe
kann eine zweite Transportvorrichtung zugeordnet sein.

[0046] Das mindestens eine Transportsegment der
ersten Transportsegment-Gruppe kann insbesondere
fest an die erste Transportvorrichtung gekoppelt sein,
und das Transportsegment der zweiten Transportseg-
ment-Gruppe kann fest an die zweite Transportvorrich-
tung gekoppelt sein. In diesem Fall ist eine Ankopplung
und Abkopplung grundsätzlich nicht erforderlich. Alter-
nativ können die Transportsegmente der ersten und
zweiten Transportsegment-Gruppe jedoch auch reversi-
bel an ihre jeweiligen Transportvorrichtungen ankoppel-
bar sein.
[0047] Beispielsweise können die erste Transportseg-
ment-Gruppe und die zweite Transportsegment-Gruppe
jeweils eine Mehrzahl von Transportsegmenten aufwei-
sen. Diese können alternierend angeordnet sein. So kön-
nen die Transportsegmente der ersten Transportseg-
ment-Gruppe und der zweiten Transportsegment-Grup-
pe jeweils alternierend angeordnet sein. Diese alternie-
rende Anordnung kann beispielsweise dazu führen, dass
jeweils entweder ein Transportsegment der ersten
Transportsegment-Gruppe oder ein Transportsegment
der zweiten Transportsegment-Gruppe in der Reini-
gungskammer vorhanden ist.
[0048] Die erste Transportvorrichtung und die zweite
Transportvorrichtung können insbesondere zeitlich syn-
chronisiert angetrieben werden. Diese Synchronisierung
kann insbesondere derart gestaltet werden, dass die
Transportsegmente der ersten Transportsegment-Grup-
pe und der zweiten Transportsegment-Gruppe nicht kol-
lidieren. Weiterhin kann die jeweilige Geschwindigkeit
der Transportvorrichtungen an die Funktion angepasst
sein, beispielsweise eine Beladung, eine Reinigung in
der Reinigungskammer, eine Entladung.
[0049] Wie oben ausgeführt, können die Transport-
segmente insbesondere automatisch an die Transport-
vorrichtung ankoppelbar und von der Transportvorrich-
tung abkoppelbar sein. Diese automatische Ankopplung
oder diese automatische Abkopplung kann beispielswei-
se in Abhängigkeit von mindestens einem Steuerungs-
signal mindestens einer Steuerung des Reinigungssys-
tems erfolgen und/oder, alternativ oder zusätzlich, auch
in Abhängigkeit vom Vorliegen mindestens einer Bedin-
gung, wie oben ausgeführt. Beispielsweise kann, bedingt
durch den Transport und die Bewegung der Transport-
segmente, mindestens ein Kopplungselement der Trans-
portvorrichtung an einem bestimmten Ort in ein Kopp-
lungselement der Transportvorrichtung ankoppeln und
an einem anderen bestimmten Ort von dem Kopplungs-
element der Transportvorrichtung gelöst werden. Dies
kann beispielsweise durch eine entsprechende Führung
erfolgen, welche an einem bestimmten Ort das jeweilige
Transportsegment relativ zur Transportvorrichtung hin
zu der Transportvorrichtung bewegt, um eine Ankopp-
lung zu bewirken, und an einem anderen bestimmten Ort
das jeweilige Transportsegment relativ zur Transportvor-
richtung weg von der Transportvorrichtung bewegt, um
eine Abkopplung zu bewirken. Für den Fachmann sind
zahlreiche Möglichkeiten für eine Bewirkung einer auto-
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matischen Ankopplung und/oder einer automatischen
Abkopplung grundsätzlich aufgrund seines Fachwissens
realisierbar.
[0050] Die Transportsegmente und die Transportvor-
richtung können insbesondere derart eingerichtet sein,
dass das jeweilige Transportsegment in mindestens ei-
nem vorgegebenen oder vorgebbaren Abschnitt einer
Wegstrecke eines Umlaufs der Transportvorrichtung au-
tomatisch an die Transportvorrichtung angekoppelt wird
und in mindestens einem weiteren vorgegebenen oder
vorgebbaren Abschnitt der Wegstrecke des Umlaufs der
Transportvorrichtung automatisch von der Transportvor-
richtung abgekoppelt wird. Sind mehrere Transportvor-
richtungen vorhanden, so können die Transportsegmen-
te beispielsweise jeweils an diese Transportvorrichtun-
gen in unterschiedlichen Abschnitten ankoppeln, so dass
beispielsweise das jeweilige Transportsegment jeweils
lediglich an eine Transportvorrichtung angekoppelt ist.
[0051] Wie oben ausgeführt, kann das Reinigungssys-
tem insbesondere mindestens ein Führungselement auf-
weisen, um die Transportsegmente zu führen. Insbeson-
dere kann das Reinigungssystem mindestens eine Füh-
rungsschiene aufweisen. Die Transportsegmente kön-
nen an der Führungsschiene im Kreislauf in der Trans-
portrichtung durch die Reinigungskammer transportier-
bar sein.
[0052] Wie oben ausgeführt, kann das Reinigungssys-
tem eine Mehrzahl von Transportsegmenten aufweisen,
beispielsweise zwei, drei, vier oder mehr Transportseg-
mente. Diese Transportsegmente können insbesondere
unabhängig voneinander beweglich sein. Dementspre-
chend kann beispielsweise ein Abstand zwischen zwei
benachbarten Transportsegmenten variabel ausgestal-
tet sein. Die Transportsegmente können insbesondere
derart beabstandet zueinander angeordnet sein, bei-
spielsweise variabel beabstandet, dass entlang der Lauf-
strecke der Transportvorrichtung mindestens ein Zwi-
schenraum zwischen zwei der Transportsegmente auf-
tritt. Dieser Zwischenraum kann beispielsweise variabel
sein. Dieser Zwischenraum kann beispielsweise als Puf-
fer dienen, um unterschiedliche Transportgeschwindig-
keiten der Transportsegmente, beispielsweise infolge ei-
ner unterschiedlichen Ankopplung an unterschiedliche
Transportvorrichtungen, zeitweilig auszugleichen. Wie
oben ausgeführt, kann dies insbesondere dazu genutzt
werden, um auch getaktete Reinigungsvorrichtungen in
dem Reinigungssystem einzusetzen und/oder um kurz-
fristig auftretende Belastungsspitzen abzufangen und
auszugleichen. Insbesondere kann eine Summe der
Längen sämtlicher Transportsegmente entlang der Lauf-
strecke kleiner sein als die Länge der Laufstrecke, ins-
besondere um einen Faktor 0,8 oder weniger, insbeson-
dere um einen Faktor 0,7 oder weniger, beispielsweise
um einen Faktor 0,5 bis 0,66, oder sogar weniger als 0,5.
[0053] Die Transportsegmente können insbesondere
jeweils eine Mehrzahl von Aufnahmefächern für das Rei-
nigungsgut aufweisen. Diese Aufnahmefächer können
beispielsweise eine Mehrzahl von Fingern umfassen, in

welche das Reinigungsgut direkt oder indirekt einge-
steckt oder eingelegt werden kann. Weiterhin können
diese Finger auch beispielsweise genutzt werden, um in
einen oder mehrere Transportkörbe einzugreifen, in wel-
chen das Reinigungsgut aufgenommen ist. Das Reini-
gungssystem kann also beispielsweise auf Prinzipien be-
kannter Bandtransport-Spülmaschinen oder auch auf
Prinzipien bekannter Korbtransport-Spülmaschinen zu-
rückgreifen.
[0054] Die mindestens eine Transportvorrichtung
kann, wie oben ausgeführt, auf verschiedene Weisen
ausgestaltet sein. Insbesondere kann die Transportvor-
richtung mindestens eine Vorrichtung aufweisen, ausge-
wählt aus der Gruppe bestehend aus: einem Transport-
band; einer Transportkette; einer Mehrzahl von Trans-
portrollen; ein Klinkenantrieb. Allgemein kann die Trans-
portvorrichtung mindestens ein bewegtes Element auf-
weisen, an welches die Transportsegmente jeweils an-
koppeln und von welchem diese auch wieder abkoppeln
können.
[0055] Die Transportsegmente und die Transportvor-
richtung können insbesondere jeweils zusammenwir-
kende Koppelelemente aufweisen. Koppelelemente
können insbesondere Elemente sein, welche eingerich-
tet sind, um miteinander zu koppeln oder voneinander
abzukoppeln. So können beispielsweise komplementäre
Koppelelemente jeweils an dem Transportsegment und
der Transportvorrichtung vorgesehen sein. Alternativ
kann beispielsweise auch nur an dem Transportsegment
mindestens ein Koppelelement vorgesehen sein, und
kein Koppelelement an der Transportvorrichtung, oder
es kann kein Koppelelement an dem Transportsegment
vorgesehen sein und lediglich mindestens ein Koppele-
lement an der Transportvorrichtung.
[0056] Insbesondere kann das Reinigungssystem
mindestens einen räumlichen Bereich aufweisen, bei-
spielsweise mindestens einen Bandabschnitt oder min-
destens einen Abschnitt eines gesamten Transportwe-
ges der Transportsegmente im Kreislauf, in welchem die
Transportvorrichtung derart relativ von einer Führung der
Transportsegmente wegbewegt wird, dass eine Abkopp-
lung erfolgt. Alternativ oder zusätzlich kann das Reini-
gungssystem mindestens einen räumlichen Bereich auf-
weisen, in welchem die Transportvorrichtung relativ der-
art zu der Führung der Transportsegmente hin bewegt
wird, dass eine Ankopplung erfolgt.
[0057] Die Koppelelemente können insbesondere
ganz oder teilweise beweglich ausgestaltet sein. Die
Koppelelemente können insbesondere mindestens ein
Element aufweisen, ausgewählt aus der Gruppe beste-
hend aus einem Mitnehmer und einem Transporthaken.
Wie oben ausgeführt, können alternativ oder zusätzlich
auch andere Koppelelemente vorgesehen sein.
[0058] Das Reinigungssystem kann insbesondere
mindestens eine Spülmaschine umfassen. Insbesonde-
re kann es sich hierbei um eine gewerbliche Geschirr-
spülmaschine handeln, insbesondere eine Geschirrspül-
maschine, welche mindestens zwei separate Tanks für
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Reinigungsflüssigkeit aufweist. Dabei können Transport-
spülmaschinen eingesetzt werden oder, wie oben aus-
geführt, auch getaktete Spülmaschinen, also Spülma-
schinen, in welchen das Reinigungsgut während eines
Reinigungsvorgangs vorübergehend stationär an einem
Ort verbleibt. Insbesondere kann es sich hierbei um ei-
nen Programmautomaten handeln, bei welchem ein Rei-
nigungsprogramm abläuft, während das Reinigungsgut
stationär in der Reinigungskammer verbleibt. Die Spül-
maschine kann insbesondere ausgewählt sein aus der
Gruppe bestehend aus: einer Korbtransportmaschine,
einer Bandtransportmaschine, einer Durchschubspül-
maschine. Auch andere Ausgestaltungen sind jedoch
möglich.
[0059] Die Reinigungskammer kann insbesondere
ganz oder teilweise als Reinigungstunnel ausgestaltet
sein. Der Reinigungstunnel kann beispielsweise mindes-
tens eine Einlauföffnung und mindestens eine Auslauf-
öffnung aufweisen, welche beispielsweise durch Vorhän-
ge verschlossen sein können. Auch andere Verschluss-
möglichkeiten oder vollständig geöffnete Öffnungen sind
denkbar. Das Reinigungssystem kann in dem Reini-
gungstunnel insbesondere mindestens zwei Reini-
gungszonen aufweisen. Die Transportvorrichtung kann
eingerichtet sein, um das Reinigungsgut auf den Trans-
portsegmenten sequenziell durch die Reinigungszonen
zu transportieren. So können die Reinigungszonen bei-
spielsweise mindestens zwei Zonen umfassen, ausge-
wählt aus der Gruppe bestehend aus: einer Vorabräum-
zone, einer Waschzone, einer Pumpenklarspülzone, ei-
ner Frischwasserklarspülzone; einer Trocknungszone.
Auch andere Möglichkeiten sind denkbar.
[0060] Das Reinigungssystem kann insbesondere
weiterhin mindestens eine Steuerung umfassen. Der Be-
griff "Steuerung", wie er hier verwendet wird, ist ein weiter
Begriff, dem seine gewöhnliche und gängige Bedeutung
beigemessen werden soll, wie der Fachmann sie ver-
steht. Der Begriff ist nicht beschränkt auf eine spezielle
oder angepasste Bedeutung. Der Begriff kann, ohne Be-
schränkung, sich insbesondere auf eine einteilige oder
mehrteilige Vorrichtung des Reinigungssystems oder der
Reinigungsvorrichtung beziehen, welche eingerichtet ist,
um einen Betrieb des Reinigungssystems, insbesondere
der Reinigungsvorrichtung und/oder des Transportsys-
tems, vollständig oder teilweise zu steuern und/oder zu
regeln. Insbesondere kann die Steuerung eingerichtet
sein, um einen oder mehrere Betriebsparameter des Rei-
nigungssystems zu verändern, insbesondere zu steuern
und/oder zu regeln, beispielsweise mindestens eine
Temperatur, mindestens einen Druck, mindestens eine
Heizleistung, mindestens eine Transportgeschwindig-
keit oder auch eine Kombination zweier oder mehrerer
der genannten Betriebsparameter. Die Reinigungsvor-
richtung und das Transportsystem können dabei ge-
trennte Steuerungen aufweisen oder auch eine gemein-
same Steuerung oder auch zwei oder mehr gekoppelte
Steuerungen. Die Steuerung kann insbesondere min-
destens eine Datenverarbeitungsvorrichtung umfassen,

beispielsweise mindestens einen Prozessor. Die Steue-
rung kann insbesondere programmtechnisch eingerich-
tet sein, beispielsweise um mindestens ein Reinigungs-
programm der Reinigungsvorrichtung zu steuern sowie
optional um das vorgeschlagene Verfahren in einer oder
mehreren der nachfolgend genannten Ausgestaltungen
zu steuern oder durchzuführen. Die Einrichtung der Steu-
erung kann vollständig oder teilweise durch Hardware
realisiert werden oder/auch, alternativ oder zusätzlich,
vollständig oder teilweise durch Software. Weiterhin
kann die Steuerung mindestens einen flüchtigen
und/oder nicht flüchtigen Datenspeicher umfassen. Wei-
terhin kann die Steuerung mindestens eine Schnittstelle
umfassen, beispielsweise eine Mensch-Maschine-
Schnittstelle zur Eingabe von Befehlen und/oder zur Aus-
gabe von Informationen, und/oder eine drahtlose oder
drahtgebundene Schnittstelle zum unidirektionalen oder
bidirektionalen Austausch von Daten und/oder Befehlen
zwischen der Reinigungsvorrichtung und mindestens ei-
ner weiteren Vorrichtung. Die Steuerung kann insbeson-
dere mindestens einen Computer und/oder mindestens
einen Prozessor umfassen. Die Steuerung kann insbe-
sondere eine zentrale oder dezentrale Maschinensteu-
erung der Reinigungsvorrichtung und/oder des Reini-
gungssystems und/oder des Transportsystems sein. Die
Steuerung kann insbesondere programmtechnisch ein-
gerichtet sein, um einen Betrieb des Transportsystems
und insbesondere auch der Reinigungsvorrichtung zu
steuern. Die Steuerung kann weiterhin auch mit mindes-
tens einem Sensor verbunden sein und beispielsweise
ein oder mehrere Sensorsignale programmtechnisch
verarbeiten.
[0061] Die Steuerung kann, wie oben ausgeführt, ins-
besondere programmtechnisch eingerichtet sein, um ei-
nen Betrieb der Reinigungsvorrichtung zu steuern. Die
Steuerung kann insbesondere eingerichtet sein, um eine
Ankopplung und eine Abkopplung der Transportsegmen-
te von der Transportvorrichtung zu steuern. Alternativ
oder zusätzlich kann diese Ankopplung und Abkopplung
auch vollständig ohne Eingriff der Steuerung erfolgen,
beispielsweise durch rein mechanischen Eingriff.
[0062] Die Steuerung kann insbesondere eingerichtet
sein, um einen Betrieb der Transportvorrichtung zu steu-
ern. So kann die Steuerung beispielsweise eingerichtet
sein, um eine Geschwindigkeit und/oder eine Synchro-
nisation zwischen mindestens zwei Transportvorrichtun-
gen zu steuern. Die Steuerung der Transportvorrichtung
kann dabei identisch sein mit einer Steuerung der Rei-
nigungsvorrichtung oder kann, alternativ, auch getrennt
von einer Steuerung der Reinigungsvorrichtung ausge-
bildet sein.
[0063] In einem weiteren Aspekt wird ein Verfahren
zur Reinigung von Reinigungsgut vorgeschlagen. Das
Verfahren umfasst die nachfolgend näher genannten
Schritte. Diese Schritte können in der genannten Rei-
henfolge durchgeführt werden. Auch eine andere Rei-
henfolge ist jedoch grundsätzlich möglich. Weiterhin kön-
nen zwei oder mehr der genannten Verfahrensschritte
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zeitlich überlappend oder gleichzeitig durchgeführt wer-
den. Weiterhin können einer oder mehrere der genann-
ten Verfahrensschritte einfach oder auch wiederholt
durchgeführt werden. Das Verfahren kann über die ge-
nannten Schritte hinaus weitere Verfahrensschritte um-
fassen, welche nicht genannt sind.
[0064] Das Verfahren umfasst die folgenden Schritte:

I. Bereitstellen mindestens eines Reinigungssys-
tems nach einer der vorhergehenden Ausführungs-
formen;
II. Aufnahme des Reinigungsguts in den Transport-
segmenten; und
III. Beaufschlagung des Reinigungsguts in der Rei-
nigungskammer mit mindestens einer Reinigungs-
flüssigkeit.

[0065] Wie oben ausgeführt, können die Transport-
segmente fest an die mindestens eine Transportvorrich-
tung gekoppelt sein, wobei bezüglich der Möglichkeiten
auf die obige Beschreibung des Reinigungssystems ver-
wiesen werden kann. Alternativ können die Transport-
segmente an die mindestens eine Transportvorrichtung
koppelbar sein, beispielsweise reversibel. So kann bei-
spielsweise das Verfahren mindestens einen Verfah-
rensschritt umfassen, in welchem eine vorzugsweise au-
tomatische Ankopplung der Transportsegmente an die
Transportvorrichtung erfolgt. Weiterhin kann das Verfah-
ren mindestens einen Verfahrensschritt umfassen, in
welchem eine vorzugsweise automatische Abkopplung
der Transportsegmente von der Transportvorrichtung er-
folgt.
[0066] Für weitere mögliche Ausgestaltungen, Defini-
tionen oder Optionen kann auf die obige Beschreibung
des Reinigungssystems verwiesen werden.
[0067] Die mindestens eine Transportvorrichtung
weist erfindungsgemäß mindestens eine erste Trans-
portvorrichtung und mindestens eine zweite Transport-
vorrichtung aufweisen. Das Reinigungssystem ist derart
eingerichtet, dass die Transportsegmente jeweils in min-
destens einem vorgegebenen oder vorgebbaren Ab-
schnitt einer Wegstrecke eines Umlaufs der Transport-
vorrichtungen automatisch an die erste Transportvorrich-
tung angekoppelt werden und in mindestens einem wei-
teren vorgegebenen oder vorgebbaren Abschnitt der
Wegstrecke des Umlaufs der Transportvorrichtung au-
tomatisch an die zweite Transportvorrichtung angekop-
pelt werden.
[0068] Allgemein weisen das beschriebene Reini-
gungssystem und das vorgeschlagene Verfahren gegen-
über bekannten Vorrichtungen und Verfahren der ge-
nannten Art zahlreiche Vorteile auf. Insbesondere wer-
den die oben beschriebenen technischen Herausforde-
rungen bekannter Systeme und Verfahren adressiert.
Wie oben ausgeführt, können durch die mögliche An-
kopplung und Abkopplung eines oder mehrerer Trans-
portsegmente an die eine oder mehreren Transportvor-
richtungen eine höhere Flexibilität hinsichtlich der Ge-

staltung der Reinigungsvorrichtung sowie auch hinsicht-
lich der Planung des Bedienpersonals erzielt werden.
Insbesondere lassen sich nun auch Reinigungsvorrich-
tungen, welche für einen getakteten Betrieb vorgesehen
sind, in das Reinigungssystem integrieren. Durch die Fle-
xibilität hinsichtlich des Ortes und der Geschwindigkeit
der Transportsegmente können somit beispielsweise die
Beladung des Reinigungssystems und die eigentliche
Reinigung des Reinigungsguts so voneinander entkop-
pelt werden, dass beispielsweise die Beladung auch
dann weiter erfolgen kann, wenn innerhalb der Reini-
gungskammer das dort befindliche Reinigungsgut still-
steht. Weiterhin kann durch eine Beabstandung der
Transportsegmente ein räumlicher und zeitlicher Puffer
entstehen, welcher beispielsweise bei kurzfristig auftre-
tenden Belastungsspitzen genutzt werden kann. Hier-
durch kann, wie oben ausgeführt, eine flexiblere Perso-
nalplanung erfolgen. Weiterhin können, durch die Mög-
lichkeit der Ankopplung an unterschiedliche Transport-
vorrichtungen, die Bedingungen des Antransports von
verunreinigtem Reinigungsgut, die Bedingungen der
Reinigung in der Reinigungskammer und die Bedingun-
gen des Abtransports von gereinigtem Reinigungsgut se-
parat eingestellt werden, beispielsweise durch unter-
schiedliche Transportgeschwindigkeiten.

Kurze Beschreibung der Figuren

[0069] Weitere Einzelheiten und Merkmale ergeben
sich aus der nachfolgenden Beschreibung von Ausfüh-
rungsbeispielen, insbesondere in Verbindung mit den
Unteransprüchen. Hierbei können die jeweiligen Merk-
male für sich alleine oder zu mehreren in Kombination
miteinander verwirklicht sein. Die Erfindung ist nicht auf
die Ausführungsbeispiele beschränkt. Die Ausführungs-
beispiele sind in den Figuren schematisch dargestellt.
Gleiche Bezugsziffern in den einzelnen Figuren bezeich-
nen dabei gleiche oder funktionsgleiche bzw. hinsichtlich
ihrer Funktionen einander entsprechende Elemente.
[0070] Im Einzelnen zeigen:

Figur 1 ein erstes Ausführungsbeispiel eines Reini-
gungssystems zur Reinigung von Reini-
gungsgut in einer Schnittdarstellung von der
Seite;

Figur 2 eine Schnittdarstellung durch ein Transport-
segment und dessen Führung, mit Schnitte-
bene senkrecht zur Zeichenebene in Figur 1;

Figur 3 eine Abwandlung des Reinigungssystems ge-
mäß Figur 1; und

Figur 4 exemplarische Zeitverläufe der Geschwindig-
keiten der beiden Transportvorrichtungen des
Reinigungssystems gemäß Figur 3.

Beschreibung der Ausführungsbeispiele

[0071] In Figur 1 ist ein erstes Ausführungsbeispiel ei-
nes Reinigungssystems 110 zur Reinigung von Reini-
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gungsgut 112 in einer Schnittdarstellung von der Seite
dargestellt, mit einer Schnittebene parallel zu einer
Transportrichtung 114. Das Reinigungssystem 110 um-
fasst eine Reinigungsvorrichtung 116 und ein Transport-
system 118.
[0072] Die Reinigungsvorrichtung 116 umfasst eine
Reinigungskammer 120, in welcher das Reinigungsgut
112 mittels einer Beaufschlagungsvorrichtung 122 mit
mindestens einer Reinigungsflüssigkeit beaufschlagt
werden kann. Die Reinigungsvorrichtung 116 kann bei-
spielsweise als Programmautomat ausgestaltet sein,
wobei das Reinigungsgut 112 während der Reinigung
stationär in der Reinigungskammer 120 verbleibt. Hilfs-
weise kann die Reinigungsvorrichtung 116 dementspre-
chend als Durchschubgeschirrspülmaschine beispiels-
weise in Form einer Haubengeschirrspülmaschine ge-
staltet sein, wobei eine Haube der Reinigungskammer
120 für die Beladung und Entladung mit Reinigungsgut
112 geöffnet werden kann und für die Reinigung wieder
geschlossen werden kann. Alternativ kann die Reini-
gungsvorrichtung 116 auch derart ausgestaltet sein,
dass das Reinigungsgut 112 während der Reinigung und
der Beaufschlagung mit der Reinigungsflüssigkeit in Be-
wegung verbleibt und beispielsweise durch die Reini-
gungskammer 120 transportiert wird. Dementsprechend
kann die Reinigungsvorrichtung 116 beispielsweise eine
Transportspülmaschine umfassen. Für mögliche Ausge-
staltungen derartiger Spülmaschinen kann exemplarisch
auf den oben genannten Stand der Technik verwiesen
werden, abgesehen von dem nachfolgend näher be-
schriebenen Transportsystem 118.
[0073] Das Transportsystem 118 umfasst in dem dar-
gestellten Ausführungsbeispiel eine Mehrzahl von
Transportsegmenten 124. Die Transportsegmente 124
sind beispielsweise unabhängig voneinander in einer
Führung 126 gleitend oder rollend gelagert. Beispiels-
weise kann die Führung 126 ein Schienensystem auf-
weisen. In Figur 2 ist exemplarisch eine Schnittdarstel-
lung senkrecht zur Zeichenebene in Figur 1 durch ein
Transportsegment 124 und dessen Führung 126 gezeigt.
So kann das Transportsegment 124 beispielsweise eine
Mehrzahl von seitlichen Transportrollen 128 aufweisen,
welche in Schienenelementen 130 rollend gelagert sein
können. Auch eine Gleitlagerung ist möglich. Die Trans-
portsegmente 124 können beispielsweise auf ihrer Ober-
seite eine Mehrzahl von Fingern 132 aufweisen, in wel-
che das Reinigungsgut 112 eingesteckt werden kann.
Die Führung 126 ist derart gestaltet, dass die Transport-
segmente 124 im Kreislauf in der Transportrichtung 114
durch die Reinigungskammer 120 geführt werden kön-
nen. Beispielsweise kann die Führung 126 ein geschlos-
senes Schienensystem umfassen, so dass beispielswei-
se die Transportsegmente 124 in Figur 1 im Uhrzeiger-
sinn im Kreislauf geführt werden können.
[0074] Die Reinigungsvorrichtung 116 umfasst weiter-
hin in dem in Figur 1 dargestellten Ausführungsbeispiel
exemplarisch zwei Transportvorrichtungen 134, nämlich
eine erste Transportvorrichtung 136 und eine zweite

Transportvorrichtung 138. Auch mehr als zwei Trans-
portvorrichtungen 134 können vorgesehen sein. Die
Transportvorrichtungen 134 sind, wie in Figur 1 erkenn-
bar, vorzugsweise im Kreislauf geführt, so dass diese
jeweils die Transportsegmente 124 im Kreislauf durch
die Reinigungskammer 120 führen können. Dabei kön-
nen die Transportsegmente 124 jeweils reversibel an die
Transportvorrichtungen 134 ankoppelbar sein. So kön-
nen die Transportsegmente 124 beispielsweise jeweils
automatisch entweder an die erste Transportvorrichtung
136 oder an die zweite Transportvorrichtung 138 ange-
koppelt werden, wie nachfolgend näher beschrieben
wird.
[0075] So weisen die Transportsegmente 124 bei-
spielsweise jeweils Koppelelemente 140 auf, beispiels-
weise in Form von Haken. Diese Haken können starr
ausgebildet sein oder auch beispielsweise einklappbar.
Die Transportvorrichtungen 134 weisen ihrerseits korre-
spondierende Koppelelemente 142, 144 auf, welche in
die Koppelelemente 140 der Transportsegmente 124
eingreifen können. Wie in der Querschnittsdarstellung
gemäß Figur 2 erkennbar, können die Transportvorrich-
tungen 136, 138 beispielsweise jeweils Antriebsketten
oder Antriebsbänder umfassen, von welchen nach oben
hin die Koppelelemente 142 bzw. 144 ragen. Durch eine
entsprechende Führung der Transportvorrichtungen
136, 138 relativ zu der Führung 126 der Transportseg-
mente 124 können, in Abhängigkeit vom Ort des jewei-
ligen Transportsegments 124, die Koppelelemente 142
und/oder 144 mit den jeweiligen Koppelelementen 140
eines Transportsegments 124 in Eingriff gebracht wer-
den. Exemplarisch sind in diesem Ausführungsbeispiel
an einem Transportsegment 124 jeweils zwei Koppele-
lemente 140 für den Eingriff mit korrespondierenden
Koppelelementen 142 der ersten Transportvorrichtung
136 vorgesehen, und jeweils zwei Koppelelemente 140
für den Eingriff mit korrespondierenden Koppelelemen-
ten 144 der zweiten Transportvorrichtung 138. Diese
können beispielsweise symmetrisch rechts und links ei-
ner Achse 146 der Transportsegmente 124 angeordnet
sein, so dass ein Verkanten der Transportsegmente 124
in der Führung 126 durch symmetrische Kraftbeaufschla-
gung vermieden wird. Um die Koppelelemente 142, 144
wahlweise mit den korrespondierenden Koppelelemen-
ten 140 in Eingriff zu bringen, kann beispielsweise eine
Führung der Transportvorrichtungen 136, 138 derart er-
folgen, dass entweder die Koppelelemente 142 an die
jeweiligen Koppelelemente 140 angenähert werden oder
die Koppelelemente 144. Für eine Entkopplung können
die Koppelelemente beispielsweise durch eine entspre-
chende Führung der Transportvorrichtungen 136, 138
wieder relativ von den Koppelelementen 140 entfernt
werden.
[0076] Die Transportvorrichtungen 136, 138 können
beispielsweise über einen gemeinsamen Antrieb ange-
trieben werden oder, wie in Figur 1 exemplarisch darge-
stellt, durch separate Antriebe 148,150, beispielsweise
durch entsprechende Motoren, insbesondere Elektro-
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motoren. Sind mehrere Antriebe vorgesehen, so können
diese beispielsweise synchronisiert sein, insbesondere
mittels mindestens einer Steuerung 152 des Reinigungs-
systems 110. Die Steuerung 152 kann beispielsweise
eine zentrale Maschinensteuerung sein, welche bei-
spielsweise auch einen Betrieb der Reinigungsvorrich-
tung 116 ansteuern kann, so dass beispielsweise auch
ein oder mehrere Reinigungsprogramme mittels der
Steuerung 152 angesteuert werden können. Alternativ
kann die Steuerung 152 auch mehrere Teilsteuerungen
umfassen, beispielsweise eine Steuerung für die Reini-
gungsvorrichtung 116 und eine Steuerung für das Trans-
portsystem 118.
[0077] Die Transportvorrichtungen 136, 138 können
beispielsweise mit unterschiedlichen Geschwindigkeiten
betrieben werden. Auch Ansteuerzyklen sind möglich,
bei denen die Transportvorrichtungen 136, 138 nach
dem jeweiligen Bedarf mit einer entsprechenden Ge-
schwindigkeit betrieben werden. Ein Betrieb kann bei-
spielsweise derart erfolgen, dass, beispielsweise mittels
der ersten Transportvorrichtung 136, ein Transportseg-
ment 124 zu einer Beladeposition vor der Reinigungs-
kammer 120 transportiert wird, um dort manuell oder mit-
tels einer Beladevorrichtung 154 mit Reinigungsgut 112
beladen zu werden. Anschließend kann, beispielsweise
an einer Wechselposition 156, die erste Transportvor-
richtung 136 von dem Transportsegment 124 entkoppelt
werden, beispielsweise indem durch eine entsprechende
Führung die Koppelelemente 142 von den zugehörigen
Koppelelementen 140 des Transportsegments 124 weg-
bewegt werden. Gleichzeitig oder zeitversetzt können
entsprechende Koppelelemente 144 der zweiten Trans-
portvorrichtung 138 mit zugehörigen Koppelelementen
140 des Transportsegments 124 in Eingriff gebracht wer-
den, beispielsweise indem diese Koppelelemente 144
durch eine entsprechende Führung relativ an die Kop-
pelelemente 140 das Transportsegments 124 angenä-
hert werden. Mittels der zweiten Transportvorrichtung
138 kann dann, beispielsweise nach einer Öffnung der
Reinigungskammer 120, insbesondere durch Öffnen ei-
ner Haube und/oder durch ein Hindurchfahren durch eine
entsprechende Eingangsöffnung, das betrachtete
Transportsegment 124 mit dem Reinigungsgut 112 in die
Reinigungskammer 120 eingefahren werden. Dort kann
das Transportsegment 124 dann, je nach Ausgestaltung
der Reinigungsvorrichtung 116, für die Dauer eines Rei-
nigungsprogramms ortsfest verweilen oder auch mit ei-
ner konstanten oder variierenden Geschwindigkeit durch
die Reinigungskammer 120 transportiert werden, bei-
spielsweise durch mehrere Reinigungszonen in der Rei-
nigungskammer 120. An einer weiteren Wechselposition
158 kann dann beispielsweise wiederum ein Wechsel
zwischen den Transportvorrichtungen 134 erfolgen. So
kann beispielsweise die zweite Transportvorrichtung 138
wieder von dem Transportsegment 124 entkoppelt wer-
den, beispielsweise indem die Koppelelemente 144
durch eine entsprechende Führung relativ von dem
Transportsegment 124 entfernt werden, so dass diese

von den zugehörigen Koppelelementen 140 entkoppelt
werden. Gleichzeitig oder zeitversetzt können, beispiels-
weise wiederum durch eine entsprechende Führung, die
Koppelelemente 142 wieder an die zugehörigen Koppel-
elemente 140 angenähert werden und so mit diesen in
Eingriff gebracht werden. So kann dann, beispielsweise
mittels der ersten Transportvorrichtung 136, insbeson-
dere nach einem Öffnen der Reinigungskammer 120
und/oder durch Hindurchfahren durch eine entsprechen-
de Ausgangsöffnung der Reinigungskammer 120, das
jeweilige Transportsegment 124 aus der Reinigungs-
kammer 120 herausgefahren werden. Dort kann dann
das gereinigte Reinigungsgut 112, beispielsweise ma-
nuell oder mittels einer entsprechenden Entladevorrich-
tung 160, von dem Transportsegment 124 entnommen
werden. Das nun wieder entladene Transportsegment
124 kann im Kreislauf, beispielsweise mittels der ersten
Transportvorrichtung 136, wieder hin zu der Beladevor-
richtung 154 geführt werden.
[0078] Wie exemplarisch in Figur 1 gezeigt, können
diese Transportsegmente 124 immer jeweils an eine der
Transportvorrichtungen 134 oder auch an beide Trans-
portvorrichtungen 134 gekoppelt sein. Es sind jedoch
auch Ausgestaltungen denkbar, bei denen entlang der
durch die Führung 126 vorgegebenen Laufstrecke der
Transportsegmente 124 im Kreislauf eine vollständige
Entkopplung der Transportsegmente 124 von den Trans-
portvorrichtungen 134 erfolgt. Diese eine oder mehreren
Entkopplungsstrecken können beispielsweise als Spei-
cher für Transportsegmente 124 genutzt werden. Wer-
den wieder Transportsegmente 124 benötigt, so können
diese, beispielsweise automatisch oder manuell, wieder
an eine oder mehrere der Transportvorrichtungen 134
gekoppelt werden.
[0079] In Figur 3 ist exemplarisch eine Abwandlung
des Reinigungssystems 110 gemäß Figur 1 gezeigt. Da-
bei kann in weiten Teilen auf die Beschreibung des Aus-
führungsbeispiels der Figur 1 verwiesen werden. In die-
sem Beispiel, welches nicht vollständig unter den Wort-
laut der vorliegenden Ansprüche fällt, ist jedoch gezeigt,
dass die Transportsegmente 124 nicht notwendigerwei-
se reversibel mit der mindestens einen Transportvorrich-
tung 134 gekoppelt sein müssen.
[0080] So sind in diesem Beispiel wieder zwei Trans-
portvorrichtungen 136, 138 vorgesehen, welche einge-
richtet sind, um Transportsegmente 124 im Kreislauf
durch die Reinigungskammer 120 der Reinigungsvor-
richtung 116 zu transportieren. Die Transportvorrichtun-
gen 136, 138 können wiederum durch einen oder meh-
rere Antriebe angetrieben werden. Sind separate Antrie-
be für die Transportvorrichtungen 136, 138 vorgesehen,
so können diese insbesondere synchronisiert betrieben
werden.
[0081] Die Transportsegmente 124 sind in diesem Bei-
spiel exemplarisch in zwei Transportsegment-Gruppen
unterteilt, nämlich in eine erste Transportsegment-Grup-
pe 162 und eine zweite Transportsegment-Gruppe 164.
Dabei sind die Transportsegmente 124 der ersten Trans-
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portsegment-Gruppe 162 mittels Koppelelementen 140
an die erste Transportvorrichtung 136 gekoppelt, und die
Transportsegmente 124 der zweiten Transportsegment-
Gruppe 164 über entsprechende Koppelelemente 140
an die zweite Transportvorrichtung 138. Insbesondere
können die Transportsegmente 124 der beiden Trans-
portsegment-Gruppen 162, 164 alternierend angeordnet
sein und beispielsweise wieder mittels einer Führung 126
im Kreislauf geführt sein.
[0082] Die Transportvorrichtungen 136, 138 können
beispielsweise synchronisiert betrieben werden, jedoch
jeweils mit unterschiedlichen Geschwindigkeitsverläu-
fen. Exemplarisch ist dies in Figur 4 anhand der Ge-
schwindigkeiten v eines Segments S1 der ersten Trans-
portsegment-Gruppe 162 und eines Segments S2 der
zweiten Transportsegment-Gruppe 164 als Funktion der
Zeit t schematisch gezeigt. Dabei sind für die beiden Ge-
schwindigkeitsverläufe jeweils die Positionen der Vor-
derkanten der jeweiligen Transportsegmente S1, S2 ge-
zeigt, bezeichnet in den Figuren 3 und 4 mit P0, P1, P2
und P3. Weiterhin sind die Zeitpunkte t0, t1, t2, t3 und t4
auf der Zeitachse t dargestellt.
[0083] Das Reinigungssystem 110 kann zusätzlich ei-
nen oder mehrere Positionssensoren, beispielsweise
Positionsschalter, aufweisen, welche die Position einzel-
ner oder mehrerer Transportsegmente 124 abfragen
können und/oder welche eingerichtet sein können, um
abzufragen, ob ein Transportsegment 124 mindestens
eine bestimmte Position erreicht hat. So kann beispiels-
weise ein Transportsegment S1 mit einer mittleren Ge-
schwindigkeit an den Punkt P0 herangefahren werden,
welchen das Transportsegment S1 zum Zeitpunkt t0 er-
reicht. Dort kann eine manuelle oder automatische Be-
ladung analog zu Figur 1 mit Reinigungsgut 112 erfolgen,
bis die Vorderkante zu einer Zeit t1 den Punkt P1 erreicht,
welcher beispielsweise das Ende einer Beladezone mar-
kieren kann. Dort kann das Transportsegment S1 dann
beispielsweise, nach Öffnen der Reinigungskammer 120
und/oder durch eine Eingangsöffnung, in die Reinigungs-
kammer 120 hineingefahren werden, bis die Vorderkante
beispielsweise zu einer Zeit t2 den Punkt P2 erreicht und
vollständig in der Reinigungskammer 120 aufgenommen
ist. Dort kann das Transportsegment S1 dann beispiels-
weise verharren, bei einer Geschwindigkeit v=0, wäh-
rend ein Reinigungsprogramm in der Reinigungsvorrich-
tung 116 abläuft. Alternativ kann die Reinigungsvorrich-
tung 116 auch derart ausgestaltet sein, dass das Trans-
portsegment S1 mit einer Transportgeschwindigkeit
durch eine oder mehrere Reinigungszonen der Reini-
gungsvorrichtung 116 transportiert und dort gereinigt
wird. Der Ablauf der Reinigung des Reinigungsguts auf
dem Transportsegment S1 kann beispielsweise während
einer Zeitspanne Δt erfolgen. Nach Ablauf des Reini-
gungsprogramms, beispielsweise zu einer Zeit t3, kann
dann die Geschwindigkeit v der ersten Transportvorrich-
tung 136 wieder erhöht werden, und das Transportseg-
ment S1 erreicht, beispielsweise zu einer Zeit t4, den
Punkt P3. Dort kann eine Entladung vorgesehen sein,

beispielsweise wiederum manuell oder auch automa-
tisch, beispielsweise über eine Entladevorrichtung 160.
Exemplarisch ist hier eine Entladung auf einen Tablett-
wagen 166 gezeigt.
[0084] Das unten in Figur 4 dargestellte Antriebssche-
ma für die zweite Transportvorrichtung 138 zum Trans-
port der Transportsegmente S2 der zweiten Transport-
segment-Gruppe 164 kann beispielsweise identisch zum
Antriebsschema der ersten Transportsegment-Gruppe
162 verlaufen, jedoch zeitversetzt. So befindet sich bei-
spielsweise zum Zeitpunkt t0 ein Transportsegment S2
in der Reinigungskammer 120, mit Vorderkante am
Punkt P2. Zum Zeitpunkt t1 ist das Reinigungsprogramm
für das auf dem Transportsegment S2 aufgenommene
Reinigungsgut 112 beendet, und das Transportsegment
S2 wird mit hoher Geschwindigkeit aus der Reinigungs-
kammer 120 herausgefahren, bis dieses zum Zeitpunkt
t2 den Punkt P3 erreicht und dort entladen wird. Anschlie-
ßend kann dieses mit mittlerer Geschwindigkeit weiter
transportiert werden, bis zum Zeitpunkt t3, zu welchem
das Reinigungsprogramm für das nachfolgende Trans-
portsegment S1 der ersten Transportsegment-Gruppe
162 beendet ist, wonach bis zum Zeitpunkt t4 beide
Transportvorrichtungen 136, 138 mit hoher Geschwin-
digkeit betrieben werden.
[0085] Anschließend können sich die Geschwindig-
keitsverläufe der beiden Transportvorrichtungen 136,
138 periodisch wiederholen. So können allgemein die
Zeitverläufe der Transportvorrichtungen 136, 138 perio-
disch ausgestaltet sein, mit einer Phasenverschiebung.
Allgemein kann die Zahl der Segmente des zeitlichen
Verlaufs der Geschwindigkeiten an die jeweiligen Gege-
benheiten angepasst werden. Es ist auch nicht unbedingt
erforderlich, die Geschwindigkeiten abschnittsweise
konstant zu halten, sondern es können in einem oder
mehreren Abschnitten auch zeitliche Variationen der
Transportgeschwindigkeiten vorgesehen sein.

Bezugszeichenliste

[0086]

110 Reinigungssystem
112 Reinigungsgut
114 Transportrichtung
116 Reinigungsvorrichtung
118 Transportsystem
120 Reinigungskammer
122 Beaufschlagungsvorrichtung
124 Transportsegment
126 Führung
128 Transportrolle
130 Schienenelement
132 Finger
134 Transportvorrichtung
136 erste Transportvorrichtung
138 zweite Transportvorrichtung
140 Koppelelement
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142 Koppelelement
144 Koppelelement
146 Achse
148 Antrieb
150 Antrieb
152 Steuerung
154 Beladevorrichtung
156 Wechselposition
158 Wechselposition
160 Entladevorrichtung
162 erste Transportsegment-Gruppe
164 zweite Transportsegment-Gruppe
166 Tablettwagen

Patentansprüche

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

a) mindestens eine Reinigungsvorrichtung
(116), umfassend mindestens eine Reinigungs-
kammer (120) und mindestens eine Beaufschla-
gungsvorrichtung (122) zur Beaufschlagung
des Reinigungsguts (112) in der Reinigungs-
kammer (120) mit mindestens einer Reinigungs-
flüssigkeit; und
b) mindestens ein Transportsystem (118), um-
fassend eine Mehrzahl von Transportsegmen-
ten (124) zur Aufnahme des Reinigungsguts
(112), wobei die Transportsegmente (124) der-
art geführt sind, dass diese im Kreislauf in einer
Transportrichtung (114) durch die Reinigungs-
kammer (120) transportierbar sind, wobei das
Transportsystem (118) weiterhin mindestens ei-
ne Transportvorrichtung (134) zum Antrieb der
Transportsegmente (124) aufweist,

wobei die mindestens eine Transportvorrichtung
(134) mindestens eine erste Transportvorrichtung
(136) und mindestens eine zweite Transportvorrich-
tung (138) aufweist, wobei das Reinigungssystem
(110) derart eingerichtet ist, dass die Transportseg-
mente (124) jeweils in mindestens einem vorgege-
benen oder vorgebbaren Abschnitt einer Wegstre-
cke eines Umlaufs der Transportvorrichtungen (136,
138) automatisch an die erste Transportvorrichtung
(136) angekoppelt werden und in mindestens einem
weiteren vorgegebenen oder vorgebbaren Abschnitt
der Wegstrecke des Umlaufs der Transportvorrich-
tungen (136, 138) automatisch an die zweite Trans-
portvorrichtung (138) angekoppelt werden.

2. Reinigungssystem (110) nach dem vorhergehenden
Anspruch, wobei die Transportsegmente (124) au-
tomatisch von der Transportvorrichtung (134) ab-
koppelbar sind.

3. Reinigungssystem (110) nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, wobei das Reinigungssystem
(110) derart eingerichtet ist, dass die Transportseg-
mente (124) jeweils außerhalb der Reinigungskam-
mer (120) an die mindestens eine erste Transport-
vorrichtung (136) angekoppelt sind und innerhalb
der Reinigungskammer (120) an die mindestens ei-
ne zweite Transportvorrichtung (138) angekoppelt
sind.

4. Reinigungssystem (110) nach dem vorhergehenden
Anspruch, wobei die zweite Transportvorrichtung
(138) diskontinuierlich betrieben ist und eingerichtet
ist, um die Transportsegmente (124) innerhalb der
Reinigungskammer (120) für eine vorgegebene oder
vorgebbare Verweildauer anzuhalten.

5. Reinigungssystem (110) nach einem der beiden vor-
hergehenden Ansprüche, wobei das Reinigungs-
system (110) eingerichtet ist, um bei einer Übergabe
der Transportsegmente (124) von der ersten Trans-
portvorrichtung (136) an die zweite Transportvor-
richtung (138) die Reinigungskammer (120) zu öff-
nen, um die Transportsegmente (124) in die Reini-
gungskammer (120) einzubringen, und wobei das
Reinigungssystem (110) weiterhin eingerichtet ist,
um bei einer Übergabe der Transportsegmente
(124) von der zweiten Transportvorrichtung (138) an
die erste Transportvorrichtung (136) die Reinigungs-
kammer (120) erneut zu öffnen, um die Transport-
segmente (124) aus der Reinigungskammer (120)
auszubringen.

6. Reinigungssystem (110) nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, wobei das Transportsystem
(118) mindestens eine erste Transportsegment-
Gruppe (162) und mindestens eine zweite Trans-
portsegment-Gruppe (164) aufweist, wobei die erste
Transportsegment-Gruppe (162) und die zweite
Transportsegment-Gruppe (164) jeweils mindes-
tens ein Transportsegment (124) aufweisen, wobei
der ersten Transportsegment-Gruppe (162) die ers-
te Transportvorrichtung (136) zugeordnet ist und wo-
bei der zweiten Transportsegment-Gruppe (164) die
zweite Transportvorrichtung (138) zugeordnet ist.

7. Reinigungssystem (110) nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, wobei das Reinigungssystem
(110) mindestens eine Führungsschiene (126) auf-
weist, wobei die Transportsegmente (124) an der
Führungsschiene (126) im Kreislauf in der Transpor-
trichtung (114) durch die Reinigungskammer (120)
transportierbar sind.

8. Reinigungssystem (110) nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, wobei die Transportsegmente
(124) unabhängig voneinander beweglich sind.
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9. Reinigungssystem (110) nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, wobei die Transportvorrichtung
(134) mindestens eine Vorrichtung aufweist, ausge-
wählt aus der Gruppe bestehend aus: einem Trans-
portband; einer Transportkette; einer Mehrzahl von
Transportrollen.

10. Reinigungssystem (110) nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, wobei die Transportsegmente
(124) und die Transportvorrichtung (134) zusam-
menwirkende Koppelelemente (140, 142, 144) auf-
weisen, wobei die Koppelelemente (140, 142, 144)
eingerichtet sind, um miteinander zu koppeln.

11. Reinigungssystem (110) nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, wobei das Reinigungssystem
(110) mindestens eine Spülmaschine umfasst.

12. Verfahren zur Reinigung von Reinigungsgut (112),
umfassend folgende Verfahrensschritte:

I. Bereitstellen mindestens eines Reinigungs-
systems (110) nach einem der vorhergehenden
Ansprüche;
II. Aufnahme des Reinigungsguts (112) in den
Transportsegmenten (124); und
III. Beaufschlagung des Reinigungsguts (112)
in der Reinigungskammer (120) mit mindestens
einer Reinigungsflüssigkeit.

Claims

1. A cleaning system (110) for cleaning articles (112)
to be cleaned, comprising:

a) at least one cleaning device (116), comprising
at least one cleaning chamber (120) and at least
one application device (122) for applying at least
one cleaning fluid to the articles (112) to be
cleaned in the cleaning chamber (120); and
b) at least one transport system (118), compris-
ing a plurality of transport segments (124) for
receiving the articles (112) to be cleaned, where-
in the transport segments (124) are guided such
that they can be transported through the clean-
ing chamber (120) in circulation in a transport
direction (114), wherein the transport system
(118) furthermore comprises at least one trans-
port device (134) for driving the transport seg-
ments (124),

wherein the at least one transport device (134) com-
prises at least one first transport device (136) and at
least one second transport device (138), wherein the
cleaning system (110) is configured such that the
transport segments (124) are each automatically
coupled to the first transport device (136) in at least

one predefined or predefinable portion of a travel
length of a circuit of the transport devices (136, 138),
and automatically coupled to the second transport
device (138) in at least one further predefined or pre-
definable portion of the travel length of the circuit of
the transport devices (136, 138).

2. The cleaning system (110) as claimed in the preced-
ing claim, wherein the transport segments (124) can
be automatically decoupled from the transport de-
vice (134).

3. The cleaning system (110) as claimed in any one of
the preceding claims, wherein the cleaning system
(110) is configured such that the transport segments
(124) are each coupled to the at least one first trans-
port device (136) outside the cleaning chamber (120)
and coupled to the at least one second transport de-
vice (138) inside the cleaning chamber (120).

4. The cleaning system (110) as claimed in the preced-
ing claim, wherein the second transport device (138)
is operated discontinuously, and is configured to halt
the transport segments (124) inside the cleaning
chamber (120) for a predefined or predefinable du-
ration.

5. The cleaning system (110) as claimed in any one of
the two preceding claims, wherein the cleaning sys-
tem (110) is configured to open the cleaning cham-
ber (120) on a transfer of the transport segments
(124) from the first transport device (136) to the sec-
ond transport device (138), in order to introduce the
transport segments (124) into the cleaning chamber
(120), and wherein the cleaning system (110) is fur-
thermore configured to open the cleaning chamber
(120) again on a transfer of the transport segments
(124) from the second transport device (138) to the
first transport device (136), in order to discharge the
transport segments (124) from the cleaning chamber
(120).

6. The cleaning system (110) as claimed in any one of
the preceding claims, wherein the transport system
(118) has at least one first transport segment group
(162) and at least one second transport segment
group (164), wherein the first transport segment
group (162) and the second transport segment group
(164) each have at least one transport segment
(124), wherein the first transport device (136) is as-
signed to the first transport segment group (162) and
wherein the second transport device (138) is as-
signed to the second transport segment group (164).

7. The cleaning system (110) as claimed in any one of
the preceding claims, wherein the cleaning system
(110) comprises at least one guide rail (126), wherein
the transport segments (124) can be transported

33 34 



EP 3 870 015 B1

19

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

through the cleaning chamber (120) on the guide rail
(126) in circulation in the transport direction (114).

8. The cleaning system (110) as claimed in any one of
the preceding claims, wherein the transport seg-
ments (124) are movable independently of one an-
other.

9. The cleaning system (110) as claimed in any one of
the preceding claims, wherein the transport device
(134) comprises at least one device selected from
the group consisting of a transport belt, a transport
chain, a plurality of transport rollers.

10. The cleaning system (110) as claimed in any one of
the preceding claims, wherein the transport seg-
ments (124) and the transport device (134) have co-
operating coupling elements (140, 142, 144), where-
in the coupling elements (140, 142, 144) are config-
ured for coupling to one another.

11. The cleaning system (110) as claimed in any one of
the preceding claims, wherein the cleaning system
(110) comprises at least one dishwashing machine.

12. A method for cleaning articles to be cleaned (112),
comprising the following method steps:

I. providing at least one cleaning system (110)
as claimed in any one of the preceding claims;
II. receiving the articles (112) to be cleaned in
the transport segments (124); and
III. applying at least one cleaning fluid to the ar-
ticles (112) to be cleaned in the cleaning cham-
ber (120).

Revendications

1. Système de nettoyage (110) pour le nettoyage d’ar-
ticles à nettoyer (112), comprenant

a) au moins un dispositif de nettoyage (116),
comprenant au moins une chambre de nettoya-
ge (120) et au moins un dispositif de sollicitation
(122) pour solliciter les articles à nettoyer (112)
dans la chambre de nettoyage (120) avec au
moins un liquide de nettoyage ; et
b) au moins un système de transport (118), com-
prenant une pluralité de segments de transport
(124) pour recevoir les articles à nettoyer (112),
les segments de transport (124) étant guidés de
telle sorte que ceux-ci peuvent être transportés
en circuit dans une direction de transport (114)
à travers la chambre de nettoyage (120), le sys-
tème de transport (118) présentant en outre au
moins un dispositif de transport (134) pour en-
traîner les segments de transport (124),

l’au moins un dispositif de transport (134) compre-
nant au moins un premier dispositif de transport
(136) et au moins un deuxième dispositif de transport
(138), le système de nettoyage (110) étant adapté
de telle sorte que les segments de transport (124)
sont respectivement couplés automatiquement au
premier dispositif de transport (136) dans au moins
une section prédéterminée ou prédéterminable d’un
trajet d’une circulation des dispositifs de transport
(136, 138) et sont couplés automatiquement au
deuxième dispositif de transport (138) dans au moins
une autre section prédéterminée ou prédétermina-
ble du trajet de la circulation des dispositifs de trans-
port (136, 138).

2. Système de nettoyage (110) selon la revendication
précédente, dans lequel les segments de transport
(124) peuvent être automatiquement découplés du
dispositif de transport (134).

3. Système de nettoyage (110) selon l’une quelconque
des revendications précédentes, dans lequel le sys-
tème de nettoyage (110) est adapté de telle sorte
que les segments de transport (124) sont respecti-
vement couplés à l’extérieur de la chambre de net-
toyage (120) à l’au moins un premier dispositif de
transport (136) et sont couplés à l’intérieur de la
chambre de nettoyage (120) à l’au moins un deuxiè-
me dispositif de transport (138).

4. Système de nettoyage (110) selon la revendication
précédente, dans lequel le deuxième dispositif de
transport (138) est exploité de manière discontinue
et est adapté pour arrêter les segments de transport
(124) à l’intérieur de la chambre de nettoyage (120)
pendant un temps de séjour prédéterminé ou pré-
déterminable.

5. Système de nettoyage (110) selon l’une quelconque
des deux revendications précédentes, dans lequel
le système de nettoyage (110) est adapté pour ouvrir
la chambre de nettoyage (120) lors d’un transfert
des segments de transport (124) du premier dispo-
sitif de transport (136) au deuxième dispositif de
transport (138) afin d’introduire les segments de
transport (124) dans la chambre de nettoyage (120),
et dans lequel le système de nettoyage (110) est en
outre adapté pour ouvrir à nouveau la chambre de
nettoyage (120) lors d’un transfert des segments de
transport (124) du deuxième dispositif de transport
(138) au premier dispositif de transport (136) afin de
sortir les segments de transport (124) de la chambre
de nettoyage (120).

6. Système de nettoyage (110) selon l’une quelconque
des revendications précédentes, dans lequel le sys-
tème de transport (118) présente au moins un pre-
mier groupe de segments de transport (162) et au
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moins un deuxième groupe de segments de trans-
port (164), dans lequel le premier groupe de seg-
ments de transport (162) et le deuxième groupe de
segments de transport (164) présentent chacun au
moins un segment de transport (124), dans lequel
le premier dispositif de transport (136) est associé
au premier groupe de segments de transport (162)
et dans lequel le deuxième dispositif de transport
(138) est associé au deuxième groupe de segments
de transport (164) .

7. Système de nettoyage (110) selon l’une quelconque
des revendications précédentes, dans lequel le sys-
tème de nettoyage (110) présente au moins un rail
de guidage (126), dans lequel les segments de trans-
port (124) peuvent être transportés sur le rail de gui-
dage (126) en circuit dans la direction de transport
(114) à travers la chambre de nettoyage (120).

8. Système de nettoyage (110) selon l’une quelconque
des revendications précédentes, dans lequel les
segments de transport (124) sont mobiles indépen-
damment les uns des autres.

9. Système de nettoyage (110) selon l’une quelconque
des revendications précédentes, dans lequel le dis-
positif de transport (134) présente au moins un dis-
positif choisi dans le groupe constitué par : une ban-
de de transport ; une chaîne de transport ; une plu-
ralité de rouleaux de transport.

10. Système de nettoyage (110) selon l’une quelconque
des revendications précédentes, dans lequel les
segments de transport (124) et le dispositif de trans-
port (134) présentent des éléments de couplage
(140, 142, 144) coopérant entre eux, dans lequel les
éléments de couplage (140, 142, 144) sont adaptés
pour être couplés entre eux.

11. Système de nettoyage (110) selon l’une quelconque
des revendications précédentes, dans lequel le sys-
tème de nettoyage (110) comprend au moins une
machine de rinçage.

12. Procédé de nettoyage d’articles à nettoyer (112),
comprenant les étapes de procédé suivantes :

I. la fourniture d’au moins un système de net-
toyage (110) selon l’une quelconque des reven-
dications précédentes ;
II. la réception des articles à nettoyer (112) dans
les segments de transport (124) ; et
III. la sollicitation des articles à nettoyer (112)
dans la chambre de nettoyage (120) avec au
moins un liquide de nettoyage.
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