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(57)  Es wird eine Durchlaufspilmaschine (110) zur
Reinigung und/oder Desinfektion von Reinigungsgut
(114) vorgeschlagen. Die Durchlaufspilmaschine (110)
umfasst mindestens einen Sensor (153) zur Erfassung
mindestens eines Prozessparameters. Der Sensor (153)
ist redundant ausgestaltet und umfasst mindestens ei-
nen Hauptsensor (168) und mindestens einen Kontroll-
sensor (170). Die Durchlaufspiilmaschine (110) umfasst
mindestens eine Maschinensteuerung (151), welche ih-
rerseits mindestens eine zentrale Steuereinheit (178) zur
Steuerung eines Prozesses der Durchlaufspiilmaschine

FIG. 2
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Durchlauf-Spiilmaschine mit Chargenerkennung und Chargendokumentation

(110) umfasst. Die Maschinensteuerung (151) umfasst
mindestens eine Haupterfassungseinheit (172) zur Er-
fassung von Signalen des mindestens einen Hauptsen-
sors (168) und mindestens eine Kontrollerfassungsein-
heit (174) zur Erfassung von Signalen des mindestens
einen Kontrollsensors (170). Die Maschinensteuerung
(151) umfasst weiterhin mindestens ein Kommunikati-
onsmodul (180), welches eingerichtet ist, um die Signale
des mindestens einen Hauptsensors (168) mit den Si-
gnalen des mindestens einen Kontrollsensors (170) zu
vergleichen.
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Beschreibung

Gebiet der Erfindung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Reinigungsautoma-
ten, insbesondere eine Durchlaufspliimaschine, die min-
destens eine Reinigungszone und mindestens eine
Thermodesinfektionszone aufweist. Derartige Durch-
laufspiilmaschinen werden insbesondere im Bereich des
gewerblichen Geschirrspiilens eingesetzt, beispielswei-
se um Reinigungsgut unterschiedlichster Art zu reinigen.
Auch andere Einsatzgebiete derartiger Durchlaufspil-
maschinen sind jedoch méglich, beispielsweise Einsatz-
gebiete zur Reinigung und Desinfektion von Giitern aus
dem medizinischen Umfeld, beispielsweise vor einer
nachfolgenden Sterilisierung.

Stand der Technik

[0002] Im Bereich von GrofR3kiichen, beispielsweise in
Universitaten, Krankenhdusern, Pflegeeinrichtungen,
Behorden, gastronomischen Einrichtungen und &hnli-
chen derartigen Einrichtungen, werden Geschirrspiilma-
schinen benétigt, welche mit hohem Durchsatz Reini-
gungsgut unterschiedlichster Art, wie beispielsweise
Speisegeschirr, Besteck, Glaser, Tabletts, Tépfe, Pfan-
nen, Behalter oder ahnliches reinigen. Zur schnellen und
zuverlassigen Reinigung grofer Mengen an Reinigungs-
gut haben sich insbesondere Durchlaufsplilmaschinen
bewahrt, bei welchen das Reinigungsgut mittels minde-
stens einer Transportvorrichtung automatisch durch min-
destens eine Reinigungszone bewegt wird, um in dieser
Reinigungszone mit mindestens einer Reinigungsflis-
sigkeit beaufschlagt zu werden. Derartige Durchlaufsplil-
maschinen sind beispielsweise in Form von Bandtrans-
portmaschinen oder in Form von Korbdurchlaufinaschi-
nen bekannt.

[0003] Ubliche Durchlaufspiilmaschinen weisen min-
destens eine Reinigungszone auf, in der Regel jedoch
mehrere Reinigungszonen. Beispielsweise kénnen einer
oder mehreren Spuilzonen eine oder mehrere Klarspiil-
zonen nachgeschaltet sein, in welcher bzw. welchen das
Reinigungsgut mit einer oder mehreren Klarsplilfliissig-
keiten klargespllt wird. Beispielsweise weisen viele
Durchlaufspulmaschinen eine Frischwasserklarspilzo-
ne auf, in welcher das Reinigungsgut mit heilem Frisch-
wasser klargespult wird. Dem erhitzten Frischwasser
kénnen dabei in der Regel Klarspllmittel, beispielsweise
in Form von Tensiden, zugesetzt werden, welche eine
Entspannung des Frischwassers bewirken und damit
das Ergebnis der Klarspllung verbessern. Auch andere
Ausgestaltungen der Durchlaufspilmaschinen mit meh-
reren Reinigungszonen sind denkbar. Sokénnendie Rei-
nigungszonen beispielsweise eine oder mehrere Vorrei-
nigungszonen oder Vorabraumzonen, eine oder mehre-
re Spllzonen zur Hauptreinigung, eine oder mehrere
Umwalzklarspulzonen zur Klarspilung mit Umwalzwas-
ser oder andere Arten von Klarspillésung oder andere
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Zonen aufweisen.

[0004] Weiter sind Durchlaufspiilmaschinen bekannt,
die ergénzend zu den genannten Zonen noch eine Ther-
modesinfektionszone aufweisen, in der das Reinigungs-
gut gezielt mit einer bestimmten Menge von heiler
Splllésung behandelt wird, um eine vorgegebene Auf-
heizung des Reinigungsguts zu erreichen und/oder das
Reinigungsgut mit einem vorgegebenen Warmeaquiva-
lent zu beaufschlagen. Diese Art der Spillmaschinen
kommt beispielsweise im Umfeld von Kliniken oder Kran-
kenhdusern zum Einsatz, insbesondere um Speisege-
schirr einer gezielten Hygienisierung zu unterziehen. So
kann eine Infektionsgefahr fur alle Essensteilnehmer in
der nachgeordneten Gemeinschaftsverpflegung vermie-
den oder zumindest gering gehalten werden. Weiterhin
kommen Durchlaufspilmaschinen mit kontinuierlichem
Transport des Reinigungsguts und einer Thermodesin-
fektionszone zum Einsatz, wenn medizinische Glter vor
einer nachfolgenden Sterilisation vorzubehandeln sind.
[0005] Bekannte Spilmaschinen mit kontinuierlichem
Transport und Thermodesinfektionszone sind jedoch
bisher nicht in der Lage, die Einhaltung von vorgegebe-
nen Prozessparametern zu dokumentieren und die real
erreichten Werte dem Reinigungsgut zeitlich oder char-
genweise zuzuordnen.

[0006] AuRerdem sind spezielle Desinfektions-Spuil-
maschinen mit mehreren aufeinander folgenden Be-
handlungszonen bekannt, bei denen das Reinigungsgut
in Korbe und/oder andere Arten von speziellen mobilen
Aufnahmen eingesetzt werden muss. Derartige mobile
Aufnahmen werden allgemein im Folgenden auch als La-
dungstrager bezeichnet. Diese Ladungstradger werden
manuell, halbautomatisch oder vollautomatisch, bei-
spielsweise auf Rollenbahnen, durch die verschiedenen
Zonen der Desinfektions-Spilmaschine beférdert. Die
einzelnen Zonen dieser bekannten Desinfektions-Spul-
maschinen sind durch Tiren, beispielsweise vertikal be-
wegliche Schiebetliren, voneinander getrennt. Wenn ein
Ladungstrager in die Spulmaschine eingeschoben wird,
muss die erste Tur am Einlauf gedffnet und nach erfolg-
tem Eintransport wieder geschlossen werden. Erst dann
kann der erste Reinigungsschritt erfolgen. Beim weiteren
Transport des Ladungstragers durch die Spilmaschine,
muss bei jedem Ubertritt des Ladungstragers von einer
Zone in die nachste ebenso verfahren werden. Dies er-
gibt einen diskontinuierlichen Transport der Reinigungs-
guter, und dadurch eine relativ kleine Durchsatzleistung
im Vergleich zu einem kontinuierlichen Betrieb. In dieser
Bauart von Desinfektions-Splilmaschinen ist es relativ
leicht, einem einzelnen Ladungstrager bestimmte er-
reichte Prozessparameter zuzuordnen, beispielsweise
ein erreichtes Warmeaquivalent in einer bestimmten Zo-
ne. Dies wird in der Praxis auch durchgefiihrt und bei-
spielsweise in einem Protokoll dokumentiert. Im kontinu-
ierlichen Betrieb ist eine derartige Protokollierung jedoch
in der Regel sehr schwer oder ohne zusatzliche
MaRnahmen nicht méglich.

[0007] Eine technische Herausforderung bei Durch-
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laufspllmaschinen mit kontinuierlichem Betrieb besteht
also darin, eine Protokollierung zu ermdglichen und den
einzelnen Reinigungsgitern bestimmte erreichte Pro-
zessparameter zuzuordnen.

[0008] Um den Reinigungsprozess in Spilmaschinen
wahrend des Betriebs zu Giberwachen und zu protokol-
lieren und/oder zu dokumentieren, ist es weiterhin be-
kannt, eine Steuerung derartiger Spiilmaschinen an eine
bauseitige Leitwarte anzuschlie3en. Die Verbindung zwi-
schen Steuerung und Leitwarte erfolgt dabeiin der Regel
Uber ein bauseitiges Netzwerk, beispielsweise ein Ether-
net. Solche Netzwerke sind aber haufig nicht ununter-
brochen fir alle Teilnehmer verfligbar. Daraus ergibt sich
der Nachteil, dass mdglicherweise Abweichungen des
Reinigungsprozesses von Sollwerten nicht erkannt und
nicht dokumentiert werden kénnen.

Aufgabe der Erfindung

[0009] Esistdaher eine Aufgabe der vorliegenden Er-
findung, eine Durchlaufspilmaschine sowie ein Verfah-
ren zum Reinigen und Desinfizieren von Reinigungsgut
bereitzustellen, welche die Nachteile bekannter Durch-
laufspiilmaschinen und Verfahren vermeiden. Insbeson-
dere sollen die Durchlaufspiilmaschine und das Verfah-
ren eingerichtet sein, um einen kontinuierlichen Spiilbe-
trieb mit hoher Durchsatzleistung zu ermdglichen.
Gleichzeitig soll eine Sicherheit hinsichtlich der Errei-
chung von vorgegebenen Prozessparametern erreicht
werden, und soll eine chargenbezogene Dokumentation
ermdglicht werden. Weiter soll sichergestellt werden,
dass mdglicherweise auftretende Abweichungen des
Prozesses von Sollwerten zuverlassig erkannt, im Be-
darfsfall ausgeregelt und auch protokolliert werden.

Offenbarung der Erfindung

[0010] Diese Aufgabe wird geldst durch eine Durch-
laufspiilmaschine sowie ein Verfahren zum Reinigen
und/oder Desinfizieren von Reinigungsgut mit den Merk-
malen der unabhangigen Anspriiche. Vorteilhafte Wei-
terbildungen der Erfindung, welche einzeln oder in be-
liebiger Kombination realisiert werden kdnnen, sind in
den Unteranspriichen dargestellt. Dabei kann das Ver-
fahren insbesondere unter Verwendung einer erfin-
dungsgemaflen Durchlaufspilmaschine durchgefihrt
werden, und die Durchlaufspiilmaschine kann eingerich-
tet sein, um ein erfindungsgemafes Verfahren durchzu-
fuhren, so dass bezuglich mdglicher Ausgestaltungen
des erfindungsgemafRen Verfahrens auf mégliche Aus-
gestaltungen der Durchlaufspllmaschine verwiesen
werden kann und umgekehrt.

[0011] Die Durchlaufspiilmaschine dient der Reini-
gung und/oder Desinfektion von Reinigungsgut. Unter
einer Durchlaufspilmaschine kann dabei allgemein eine
Vorrichtung verstanden werden, welche mindestens eine
Reinigungszone aufweist, in welcher das Reinigungsgut
mit mindestens einer Reinigungsflissigkeit beaufschlag-
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bar ist. Zusatzlich zu der mindestens einen Reinigungs-
zone kann, wie unten naher ausgefiihrt wird, die Durch-
laufspiilmaschine weitere Zonen umfassen, beispiels-
weise mindestens eine Thermodesinfektionszone.
[0012] Weiterhin kann die Durchlaufspilmaschine
mindestens eine Transportvorrichtung aufweisen, wel-
che eingerichtetist, um das Reinigungsgut durch die min-
destens eine Reinigungszone zu transportieren, vor-
zugsweise automatisch. Beispielsweise kann bezlglich
moglicher Ausgestaltungen der Durchlaufspiilmaschine
aufdie obige Beschreibung des Standes der Technik ver-
wiesen werden. Auch andere Ausgestaltungen sind je-
doch grundsatzlich méglich. Die Transportvorrichtung
kann insbesondere eingerichtet sein, um Reinigungsgut
durch die Durchlaufspllmaschine, insbesondere die
mindestens eine Reinigungszone und/oder mindestens
eine Thermodesinfektionszone der Durchlaufspilma-
schine, zu transportieren. Dieser Transport kann bei-
spielsweise kontinuierlich erfolgen, wobei jedoch bei-
spielsweise auch ein diskontinuierlicher Transport még-
lich ist. Beispielsweise kénnen Transportbander, Ketten
oder ahnliche Transportvorrichtungen oder Kombinatio-
nen von Transportvorrichtungen eingesetzt werden. Bei-
spielsweise kénnen dementsprechend Bandtransport-
maschinen und/oder Korbtransportmaschinen als
Durchlaufspllmaschinen zum Einsatz kommen. Das
Reinigungsgut kann dabei einzeln oder chargenweise
durch die Durchlaufspilmaschine transportiert werden.
Der Transport des Reinigungsguts kann beispielsweise
mittels elektrischer Impulse, insbesondere mittels syn-
chroner elektrischer Impulse, gesteuert werden.

[0013] Die Durchlaufspllmaschine kann eine oder
mehrere Reinigungszonen aufweisen. Unter einer Rei-
nigungszone wird, unabhéngig vom tatséchlichen Ver-
wendungszweck innerhalb der Durchlaufspiilmaschine,
dabei allgemein eine Zone verstanden, welche einge-
richtet ist, um darin das Reinigungsgut mit der minde-
stens einen Reinigungsflissigkeit zu beaufschlagen. Die
mindestens eine Reinigungszone kann dabei auf ver-
schiedene Weisen ausgestaltet sein. Beispielsweise
kann diese mindestens eine Reinigungszone minde-
stens eine Vorabrdumzone, mindestens eine Spulzone
zur Hauptreinigung, mindestens eine Umwalzklarspulzo-
ne und/oder andere Arten von Reinigungszonen und/
oder Kombinationen der genannten und/oder anderen
Arten von Reinigungszonen umfassen und/oder als der-
artige Reinigungszone ausgestaltet sein.

[0014] Weiterhin kann die Durchlaufspilmaschine
mindestens eine Thermodesinfektionszone aufweisen.
Unter einer Thermodesinfektionszone kann dabei im
Rahmen der vorliegenden Erfindung eine Zone der
Durchlaufspulmaschine verstanden werden, in der das
Reinigungsgut mit mindestens einem Fluid mit erhdhter
Temperatur beaufschlagt wird. Beispielsweise kann die-
ses Fluid heiRes Wasser und/oder heile Spullésung um-
fassen. Vorzugsweise weist das Fluid eine Temperatur
von mindestens 85 °C auf, insbesondere von mindestens
95 °C. Die Dauer die das Reinigungsgut in der Thermo-
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desinfektionszone behandelt wird ist vergleichsweise
lang, bezogen auf eine normale Nachspllzone z.B. die
doppelte oder die dreifache Zeit. Zusatzlich ist in einer
Thermodesinfektionszone eine gegeniber normalen
Reinigungszonen oder Klarspulzonen deutlich héhere
Heizleistung installiert, damit die beabsichtigte Desinfek-
tionswirkung erreicht wird. In dieser mindestens einen
Thermodesinfektionszone kann das Reinigungsgut bei-
spielsweise gezielt mit dem Fluid beaufschlagt werden,
um auf diese Weise beispielsweise gezielt auf eine vor-
gegebene Temperatur aufgeheizt zu werden. Dabei kén-
nen die Thermodesinfektionszone und die mindestens
eine Reinigungszone auch ganz oder teilweise bauteili-
dentisch ausgestaltet sein, so dass beispielsweise eine
oder mehrere Reinigungszonen fiir eine Thermodesin-
fektion ausgestaltet sein kdnnen. Insbesondere kann die
mindestens eine Thermodesinfektionszone derart einge-
richtet sein, dass das Reinigungsgut mit einem vorgege-
benen Warmeéaquivalent beaufschlagt wird. Unter einem
Warmeéquivalent wird dabei ein Einwirken einer be-
stimmten Temperatur auf die Oberflache des Reini-
gungsguts Uber eine bestimmte Zeit hinweg verstanden.
Beispielsweise kann fiir diese Definition von Warmeaqui-
valenten auf die DE 10 2006 039 434 A1 sowie die in
dieser Druckschrift genannten Vorschriften und Normen
verwiesen werden, insbesondere die EN ISO 15883-1
oder den NSF- Standard3. Im Anhang der EN ISO
15883-1 ist beispielsweise das Ay- Wert- Verfahren er-
lautert, das die Erfassung von Warmeéaquivalenten be-
schreibt.

[0015] Sind mehrere Reinigungszonen und/oder Ther-
modesinfektionszonen innerhalb der Durchlaufspiiima-
schine vorgesehen, so kdnnen eine, mehrere oder alle
dieser Zonen erfindungsgemaf ausgestaltet sein, also
beispielsweise mit entsprechenden Sensoren (siehe un-
ten) ausgestaltet sein. Verbleibende Reinigungszonen
und/oder Thermodesinfektionszonen kénnen dabei auch
konventionell oder auf andere Weise ausgestaltet sein.
[0016] Die Reinigungsflissigkeit kann insbesondere
Wasser umfassen. Dem Wasser kdnnen dabei Zusatze
beigemischt sein, beispielsweise Desinfektionsmittel
und/oder Reinigungsmittel und/oder Klarspiler. Ver-
schiedene Ausgestaltungen sind mdéglich.

[0017] Mittels der Transportvorrichtung kann das Rei-
nigungsgut aufgenommen und durch die unterschiedli-
chen Zonen, beispielsweise die mindestens eine Reini-
gungszone und/oder die mindestens eine Thermodesin-
fektionszone, transportiert werden. Vorzugsweise erfolgt
dieser Transport automatisch, beispielsweise mittels ei-
ner entsprechenden Antriebsvorrichtung. Wie oben dar-
gestellt, kann die Transportvorrichtung beispielsweise
mindestens ein Transportband umfassen. Auch andere
Ausgestaltungen sind jedoch grundsatzlich méglich, bei-
spielsweise eine Ausgestaltung, bei welcher die Trans-
portvorrichtung eine oder mehrere Rollen umfasst, eine
Gliederkette, Zahnrader oder ahnliches.

[0018] Unabhangig von der Verwendung des Begriffs
"Durchlaufspilmaschine" kann das Reinigungsgut
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grundsétzlich, alternativ oder zuséatzlich zu Geschirr, ei-
ne Vielzahl von Arten von Reinigungsgut umfassen, bei-
spielsweise die oben genannten Arten von Reinigungs-
gut. Im Folgenden wird die Erfindung im Wesentlichen
beschrieben unter Bezugnahme auf Reinigungsgut in
Form von Geschirr, also Gegenstanden, welche direkt
oder indirekt mit Speisen oder Getranken in Beriihrung
kommen, beispielsweise Tellern, Tassen, Glasern, Ta-
bletts, Besteck, Schalen, Schiisseln, Tépfen, Pfannen
oder ahnlichem. Auch andere Ausgestaltungen sind je-
doch grundsatzlich mdglich, beispielsweise die Verwen-
dung von Reinigungsgut aus anderen Bereichen der
Technik, Naturwissenschaften oder Medizin, beispiels-
weise aus dem Bereich der Kranken- und Altenpflege.
[0019] Um in der erfindungsgemaRen Durchlaufspul-
maschine vorgegebene Prozessparameter sicher und
fehlerfrei erfassen zu kénnen, umfasst die Durchlauf-
spulmaschine mindestens einen Sensor. Beispielsweise
kann dieser mindestens eine Sensor in der mindestens
einen Reinigungszone und/oder in der mindestens einen
optionalen Thermodesinfektionszone vorgesehen sein
und/oder in weiteren Komponenten der Durchlaufspul-
maschine. Auch mehrere Arten von Sensoren kénnen
vorgesehen sein. Dabei kénnen jeweils Sensoren vor-
gesehen sein, welche genau einen Prozessparameter
erfassen, oder auch Sensoren, welche gleichzeitig oder
zeitversetzt mehrere Arten von Prozessparametern er-
fassen konnen.

[0020] Unter einem Prozessparameter ist dabei allge-
mein ein den Reinigungsprozess der Durchlaufspilma-
schine zumindest teilweise charakterisierender Parame-
ter zu verstehen, welcher insbesondere Einfluss auf die
Artund Weise der Reinigung und/oder Desinfektion bzw.
Hygienisierung des Reinigungsguts haben kann. Bei-
spielsweise kénnen einer oder mehrere der folgenden
Prozessparameter erfasst werden: eine Temperatur ei-
ner Reinigungsflissigkeit in einer Reinigungszone; eine
Temperatur in einer Thermodesinfektionszone, insbe-
sondere einer Flissigkeit in einer Thermodesinfektions-
zone; ein Druck und/oder Volumenstrom einer Reini-
gungsflissigkeit, insbesondere ein Druck und/oder Vo-
lumenstrom innerhalb eines Waschsystems; eine Kon-
zentration und/oder eine Menge eines Reinigungsmit-
tels, insbesondere in einer Reinigungsflissigkeit; eine
Konzentration und/oder eine Menge eines Desinfekti-
onsmittel, insbesondere in einer Reinigungsflissigkeit
und/oder in einer Desinfektionsflissigkeit; eine Konzen-
tration und/oder eine Menge eines Klarspllers, insbe-
sondere in einer Nachsplilflissigkeit; ein Warmeaquiva-
lent, mit welchem das Reinigungsgut und/oder eine
Charge des Reinigungsguts beaufschlagt wird; eine Zeit-
dauer, firwelche das Reinigungsgut und/oder eine Char-
ge des Reinigungsguts in der Durchlaufspilmaschine
und/oder einer Reinigungszone und/oder einer Thermo-
desinfektionszone angeordnet ist; eine Transportge-
schwindigkeit einer Transportvorrichtung; ein Vorhan-
densein von Reinigungsgut und/oder einer Charge von
Reinigungsgut in der Durchlaufspilmaschine und/oder
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einer Reinigungszone und/oder einer Thermodesinfekti-
onszone und/oder an einer vorgegebenen Stelle der
Durchlaufspulmaschine. Auch Kombinationen der ge-
nannten Prozessparameter und/oder anderer Prozes-
sparameter sind mdglich.

[0021] Erfindungsgemal wird weiterhin vorgeschla-
gen, den mindestens einen Sensor redundant auszuge-
stalten, so dass dieser jeweils mindestens einen Haupt-
sensor und mindestens einen Kontrollsensor umfasst.
Sind mehrere Sensoren in der Durchlaufspllmaschine
vorgesehen, sokdnnen einer, mehrere oder alle der Sen-
soren der Durchlaufspillmaschine derart redundant aus-
gestaltet sein. Der Begriff des Hauptsensors und des
Kontrollsensors bedeutet dabei, dass der mindestens ei-
ne durch den Sensor erfasste Prozessparameter mehr-
fach und vorzugsweise unabhangig voneinander gemes-
sen wird. Dabei kann die Messung mittels des Hauptsen-
sors und mittels des Kontrollsensors auf gleiche Weise,
beispielsweise unter Verwendung identischer und/oder
bauteilgleicher Sensoren erfolgen. Alternativ oder zu-
satzlich kénnen jedoch auch in einem oder mehreren der
Sensoren unterschiedliche Arten von Sensoren einge-
setzt werden, beispielsweise unterschiedliche Messprin-
zipien. So kann beispielsweise die Messung des Prozes-
sparameters mittels des Hauptsensors nach einem er-
sten Sensorprinzip erfolgen, wohingegen die Messung
mittels des Kontrollsensors mittels eines zweiten Sen-
sorprinzips erfolgen kann. Grundséatzlich ist es jedoch
zunachst bevorzugt, die Sensoren und/oder die verwen-
deten Sensorprinzipien zumindest im Wesentlichen
identisch auszugestalten.

[0022] Weiterhin umfasst die Durchlaufspiilmaschine
mindestens eine Maschinensteuerung. Unter einer Ma-
schinensteuerung ist dabei eine Vorrichtung zu verste-
hen, welche allgemein in der Lage ist, einen Reinigungs-
prozess und/oder einen Desinfektionsprozess in der
Durchlaufspiilmaschine zu steuern und/oder zu regeln.
Beispielsweise kann die Maschinensteuerung eingerich-
tet sein, um Signale eines oder mehrerer der Sensoren
aufzunehmen und/oder Steuerbefehle auszugeben, bei-
spielsweise an entsprechende Aktoren, wie insbesonde-
re Heizelemente, Ventile, die Transportvorrichtung be-
einflussende Aktoren oder ahnliches. Die Maschinen-
steuerung ist, wie unten naher dargestellt, erfindungsge-
maf mehrteilig ausgestaltet und kanninsbesondere eine
oder mehrere Datenverarbeitungsvorrichtungen umfas-
sen, beispielsweise einschlief3lich eines oder mehrerer
flichtiger und/oder nicht fliichtiger Datenspeicher. Die
mindestens eine Datenverarbeitungsvorrichtung kann
beispielsweise programmtechnisch eingerichtet sein,
um ein erfindungsgemafes Verfahren durchzufiihren.
Die Maschinensteuerung kann dabei zentral oder auch
dezentral eingerichtet sein, d.h. beispielsweise an einem
Ort angeordnet sein oder aus mehreren Komponenten
zusammengesetzt sein, welche an verschiedenen Orten
angeordnet sein kdnnen.

[0023] Die Maschinensteuerung umfasst mindestens
eine zentrale Steuereinheit. Diese zentrale Steuereinheit
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soll zur Steuerung eines Prozesses der Durchlaufspul-
maschine eingerichtet sein. Beispielsweise kann diese
zentrale Steuereinheit, wie oben ausgeflihrt, mindestens
eine Datenverarbeitungsvorrichtung und/oder andere
elektronische Vorrichtungen zum Steuern und/oder Re-
geln des Prozesses umfassen.

[0024] Weiterhin umfasst die Maschinensteuerung
mindestens zwei Einheiten zur Erfassung von Signalen
des mindestens einen Sensors. So umfasst die Maschi-
nensteuerung mindestens eine Haupterfassungseinheit
zur Erfassung von Signalen des mindestens einen
Hauptsensors und mindestens eine Kontrollerfassungs-
einheit zur Erfassung von Signalen des mindestens ei-
nen Kontrollsensors. Diese Erfassung erfolgt vorzugs-
weise unabhangig voneinander. Unter einer Erfassung
ist dabei allgemein eine Aufnahme der genannten Signa-
le zu verstehen. Dabei kann die Erfassung weiterhin auch
eine Speicherung, beispielsweise eine Zwischenspei-
cherung, der genannten Signale beinhalten und/oder ei-
ne zumindest teilweise Verarbeitung der genannten Si-
gnale. Beispielsweise kann diese zumindest teilweise
Verarbeitung eine Filterung, eine Glattung oder ahnli-
ches umfassen. Die Haupterfassungseinheit und die
Kontrollerfassungseinheit knnen beispielsweise als se-
parate Platinen ausgestaltet sein, welche im Folgenden
beispielsweise als E/A-Platinen bezeichnet werden. Die
Haupterfassungseinheit und die Kontrollerfassungsein-
heit kdnnen insbesondere mit der zentralen Steuerein-
heit verbunden sein. So kann die zentrale Steuereinheit
beispielsweise auf die erfassten Signale des mindestens
einen Hauptsensors und/oder des mindestens einen
Kontrollsensors zurlickgreifen, um beispielsweise ent-
sprechend dieser Sensorsignale den Reinigungspro-
zess zu steuern und/oder zu regein.

[0025] Weiterhin umfasst die Durchlaufspiilmaschine
mindestens ein Kommunikationsmodul, welches vor-
zugsweise getrennt ausgebildet ist von der zentralen
Steuereinheit. Insbesondere kann es sich bei diesem
Kommunikationsmodul um ein vollstdndig unabhangig
von der zentralen Steuereinheit einsetzbares Modul han-
deln, so dass beispielsweise Fehlfunktionen der zentra-
len Steuereinheit nicht notwendigerweise in Fehlfunktio-
nen des Kommunikationsmoduls resultieren oder umge-
kehrt. Unter einem Kommunikationsmodul ist dabei all-
gemein ein elektronisches Modul zu verstehen, welches
die nachfolgend naher beschriebenen Aufgaben ausfiih-
ren kann und welches somit in der Lage ist, mindestens
zwei Signale miteinander zu vergleichen. Unter einem
Signal, wobei begrifflich kein Unterschied zwischen ei-
nem einzelnen Signal oder einer Mehrzahl von Signalen
gemacht wird, wird allgemein eine in einer beliebigen
Form vorliegende Information des mindestens einen
Sensors verstanden. Diese kann beispielsweise in Form
eines analogen und/oder digitalen Signals vorliegen. Das
Kommunikationsmodul ist eingerichtet, um die Signale
des mindestens einen Hauptsensors mit den Signalen
des mindestens einen Kontrollsensors zu vergleichen.
Dieser Vergleich kann beispielsweise einen Absolutwert-
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vergleich umfassen, indem beispielsweise aktuelle Wer-
te der Signale unmittelbar miteinander verglichen wer-
den. Auch eine komplexere Art von Vergleich ist jedoch
grundséatzlich moglich, beispielsweise ein Vergleich von
Mittelwerten, beispielsweise ein Vergleich von Mittelwer-
ten Uber einen vorgegebenen, zurlickliegenden Zeit-
raum. Auch ein Vergleich von Sekundéarsignalen, welche
aus den eigentlichen Signalen abgeleitet worden sind,
ist moglich, beispielsweise ein Vergleich von Signalen,
welche zunachst einer Signalverarbeitung unterzogen
worden sind. Auch mehrere Vergleichsarten kénnen mit-
einander kombiniert werden. Der Vergleich kann bei-
spielsweise eine Differenzwertbildung, eine Quotienten-
bildung oder ahnliche Operationen umfassen. Auch an-
dere Arten von Vergleichen sind alternativ oder zusatz-
lich einsetzbar.

[0026] Das Kommunikationsmodul kann insbesonde-
re eingerichtet sein, um entsprechend eines Ergebnisses
des Vergleichs mindestens eine Information und/oder
mindestens eine Anweisung an die zentrale Steuerein-
heit zu Gbermitteln. Insbesondere kann diese minde-
stens eine Information und/oder Anweisung eine Beein-
flussung des Reinigungsprozesses der Durchlaufspil-
maschine beinhalten bzw. bewirken.

[0027] Das Kommunikationsmodul kann insbesonde-
re eingerichtet sein, um bei einer Abweichung der Signa-
le des mindestens einen Kontrollsensors von den Signa-
len des mindestens einen Hauptsensors eine Anweisung
an die zentrale Steuereinheit zu Ubermitteln, insbeson-
dere eine einen Reinigungsprozess der Durchlaufspuil-
maschine beeinflussende Anweisung. Hierbei kann ins-
besondere mindestens ein Schwellwertverfahren einge-
setzt werden. Beispielsweise kann die Abweichung mit
mindestens einem vorgegebenen Schwellwert vergli-
chenwerden und, wenn die Abweichung den mindestens
einen vorgegebenen Schwellwert tibersteigt, die Anwei-
sung generiert werden. Verschiedene Ausgestaltungen
sind mdglich. Auf diese Weise kann das Kommunikati-
onsmodul beispielsweise als ein der zentralen Steuer-
einheit Ubergeordnetes Modul fungieren, welches bei ei-
ner aufRerplanmafigen Abweichung der Signale vonein-
ander gezielt den Reinigungsprozess beeinflussen kann.
Auf diese Weise kann beispielsweise eine thermische
Hygienisierungswirkung in jedem Fall sichergestellt wer-
den.

[0028] Die Durchlaufspilmaschine kannweiterhin ein-
gerichtet sein, um einen Reinigungsprozess mindestens
einer Charge von Reinigungsgut mit dem mindestens ei-
nen Sensor zu Uiberwachen. Unter einer Charge von Rei-
nigungsgut ist dabei im Rahmen der vorliegenden Erfin-
dung eine zusammengefasste, im Wesentlichen einheit-
lich behandelte und beispielsweise aus mehreren Stik-
ken von Reinigungsgut bestehende Gruppe zu verste-
hen. Diese Gruppe kann beispielsweise physikalisch zu-
sammengefasst sein, beispielsweise in einem Reini-
gungskorb und/oder einer anderen Art von Ladungstra-
ger. Bevorzugt kann es sich bei dieser Charge jedoch,
alternativ oder zusatzlich, auch um eine lediglich virtuell
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zusammengefasste Gruppe handeln, also eine von der
Durchlaufspiilmaschine als Einheit betrachtete Gruppe,
welche jedoch nicht notwendigerweise physikalisch zu-
sammengefasstist, welche jedoch im Wesentlichen dem
gleichen Reinigungsprozess unterworfen ist. Die Durch-
laufspiilmaschine kann vorzugsweise eingerichtet sein,
um die Reinigung einer derartigen Charge zu lberwa-
chen, und, wie unten ndher ausgefiihrt wird, vorzugswei-
se auch zu dokumentieren. Diese Uberwachung kann
insbesondere eine Uberwachung mindestens einer Tem-
peratur und/oder mindestens eines Warmeaquivalents
umfassen, mit der bzw. dem die Charge wahrend des
Reinigungsprozesses beaufschlagt wird.

[0029] Die Maschinensteuerung, insbesondere das
Kommunikationsmodul, kann weiterhin mindestens eine
Dokumentationseinheit mit mindestens einem Speicher
umfassen. Dieser Speicher kann beispielsweise einen
flichtigen und/oder nicht fliichtigen Datenspeicher um-
fassen, welcher beispielsweise separat von dem Kom-
munikationsmodul oder auch ganz oder teilweise als Teil
des Kommunikationsmoduls ausgestaltet sein kann.
Vorzugsweise ist diese Dokumentationseinheit unab-
héngig von der zentralen Steuerung ausgebildet, wobei
jedoch alternativ auch eine vollstédndige oder teilweise
Integration in diese zentrale Steuereinheit moglich ist.
Das Kommunikationsmodul soll eingerichtet sein, um
Daten und Ereignisse zu speichern, vorzugsweise unab-
héngig von der zentralen Steuereinheit. Die Maschinen-
steuerung kann eingerichtet sein, um eine Dokumenta-
tion von mindestens einem Prozessparameter minde-
stens eines Reinigungsprozesses mittels der Dokumen-
tationseinheit vorzunehmen. Dies kann beispielsweise
Uber das Kommunikationsmodul erfolgen, welches die
Dokumentation in der mindestens einen Dokumentati-
onseinheit vornehmen kann. Dabei kénnen die Prozes-
sparameter einzeln gespeichert werden. Besonders be-
vorzugtistjedoch eine Zuordnung der Prozessparameter
zu bestimmten Stlicken von Reinigungsgut und/oder be-
stimmten Chargen von Reinigungsgut, was beispielswei-
se Uber eine Zeiterfassung erfolgen kann. Beispiele wer-
den unten naher ausgefiihrt. Insbesondere kann das
Kommunikationsmodul eingerichtet sein, um auf die Do-
kumentationseinheit zuzugreifen und den Vergleich der
Signale des mindestens einen Hauptsensors mit den Si-
gnalen des mindestens einen Kontrollsensors in die Do-
kumentation zu implementieren. So kdnnen beispiels-
weise beide Signale fiir jeden Sensor dokumentiert wer-
den und/oder eine Abweichung der beiden Signale von-
einander. Diese Dokumentation kann wiederum insbe-
sondere Reinigungsgut-bezogen erfolgen, also bei-
spielsweise in Bezug auf ein bestimmtes Stlick von Rei-
nigungsgut und/oder eine bestimmte Charge von Reini-
gungsgut, beispielsweise wiederum Uber eine
Zeiterfassung, bei welcher die Zeit, zu welcher das Rei-
nigungsgut gereinigt wurde, mit dokumentiert wird. Auf
diese Weise kann ein Benutzer spater konkret das ge-
reinigte Reinigungsgut bestimmten Prozessparametern
und/oder dem Vergleich der Sensorsignale zuordnen.
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Die Dokumentation soll also vorzugsweise eingerichtet
sein, um eine Zuordnung mindestens eines Prozesspa-
rameters zu einem bestimmten, in der Durchlaufspilma-
schine gereinigten Reinigungsgut und/oder einer be-
stimmten, in der Durchlaufspilmaschine gereinigten
Charge von Reinigungsgut zu ermdglichen. Die Zuord-
nung kann Uber mindestens eine Zeitinformation erfol-
gen, insbesondere mindestens einen Zeitstempel, ins-
besondere einen Zeitstempel einer Echtzeituhr. Weiter-
hin kann die Dokumentation eine Dokumentation einer
Hygienisierung und/oder Desinfektion eines bestimm-
ten, in der Durchlaufspllmaschine gereinigten Reini-
gungsguts und/oder einer bestimmten, in der Durchlauf-
spllmaschine gereinigten Charge des Reinigungsguts
umfassen.

[0030] Die Maschinensteuerung kann insbesondere
derart eingerichtet sein, dass das Kommunikationsmodul
mit der zentralen Steuereinheit Uber mindestens eine
redundante Verbindung kommunizieren kann. Wie unten
naher ausgefiihrt wird, kann diese redundante Verbin-
dung beispielsweise eine Verbindung Uber ein gemein-
sames Bussystem umfassen, insbesondere einen CAN-
Bus, sowie eine Verbindung Uber eine serielle Schnitt-
stelle. Auf diese Weise kann durch die Redundanz si-
chergestellt werden, dass auch bei einem maéglichen teil-
weisen Ausfall einer der beiden Verbindungen ein Ein-
fluss auf die Steuerung des Reinigungsprozesses ge-
nommen werden kann.

[0031] Weiterhin kdnnen die zentrale Steuereinheit
und/oder das Kommunikationsmodul eingerichtet sein,
um mit mindestens einer von der Durchlaufspiilmaschine
logisch bzw. physikalisch getrennten Einheit zu kommu-
nizieren. Insbesondere kann es sich bei dieser getrenn-
ten Einheit um eine Uibergeordnete Einheit handeln, bei-
spielsweise eine Leitwarte. Insbesondere kénnen das
Kommunikationsmodul und/oder die Dokumentations-
einheit eingerichtet sein, um mit dieser getrennten Ein-
heit zu kommunizieren. Auf diese Weise kann beispiels-
weise die Dokumentation an die getrennte Einheit wei-
tergegeben werden. Beispielsweise kénnen auf diese
Weise gespeicherte Daten und/oder Ereignisse unab-
héngig von der zentralen Steuerung der Maschinen-
steuerung an die getrennte Einheit weitergegeben wer-
den. Auf diese Weise kdnnen auch beispielsweise doku-
mentierte Daten von zuriickliegenden Prozessen abge-
fragt werden, so dass jederzeit ein Zugriff auf die gespei-
cherten Prozessparameter und/oder andere dokumen-
tierte Informationen mdglich sein kann.

[0032] Die zentrale Steuereinheit und/oder das Kom-
munikationsmodul kénnen dabei Uber verschiedene Ar-
ten von Schnittstellen flir die Kommunikation mit der ge-
trennten Einheit verfligen. Dabei kann es sich um eine
drahtgebundene und/oder eine drahtlose Schnittstelle
handeln. Beispielsweise kdnnen eine oder mehrere der
folgenden Schnittstellen umfasst sein:

eine Infrarotschnittstelle, insbesondere eine IRDA-
Schnittstelle; eine Bluetooth-Schnittstelle; eine seri-
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elle Schnittstelle, insbesondere eine RS232-Schnitt-
stelle und/oder eine RS422-Schnittstelle; eine LAN-
Schnittstelle; eine WLAN-Schnittstelle; eine Funk-
Schnittstelle; eine GSM-Schnittstelle.

[0033] Die Durchlaufspiilmaschine und/oder die Ma-
schinensteuerung kénnen insbesondere mindestens ein
gemeinsames Bussystem umfassen. Auf dieses Bussy-
stem kdnnen verschiedene Komponenten der Durchlauf-
spllmaschine zugreifen. Das Bussystem kann beispiels-
weise ganz oder teilweise Bestandteil der Maschinen-
steuerung sein. Beispielsweise kénnen der mindestens
eine Sensor, die mindestens eine Erfassungseinheit, die
mindestens eine Kontrollerfassungseinheit, die zentrale
Steuereinheit und das Kommunikationsmodul ganz oder
teilweise mit dem mindestens einen gemeinsamen Bus-
system verbunden sein, insbesondere einem CAN-Bus.
[0034] Wie oben dargestellt, umfasst die Erfindung
weiterhin ein Verfahren zur Reinigung und/oder Desin-
fektion von Reinigungsgut, insbesondere unter Verwen-
dung einer Durchlaufspilmaschine gemaR einer oder
mehreren der oben beschriebenen Ausflihrungsarten.
Dabei wird mindestens ein Sensor zur Erfassung minde-
stens eines Prozessparameters verwendet, welcher red-
undant ausgestaltet ist und mindestens einen Hauptsen-
sor und mindestens einen Kontrollsensor umfasst. Die
Signale des mindestens einen Hauptsensors werden von
mindestens einer Haupterfassungseinheit einer Maschi-
nensteuerung erfasst, und die Signale des mindestens
einen Kontrollsensors werden von mindestens einer
Kontrollerfassungseinheit erfasst. Dabei wird ein Reini-
gungsprozess durch mindestens eine zentrale Steuer-
einheit der Maschinensteuerung gesteuert. Beispiels-
weise kann diese Steuerung eine Steuerung im eigent-
lichen Sinne und/oder eine Regelung umfassen. Die
Steuerung kann beispielsweise unter Berlicksichtigung
der Signale des mindestens einen Hauptsensors und/
oder der Signale des mindestens einen Kontrollsensors
erfolgen. Weiterhin werden in mindestens einem Kom-
munikationsmodul die Signale des mindestens einen
Hauptsensors mit den Signalen des mindestens einen
Kontrollsensors verglichen. Beispielsweise kann bei ei-
ner Abweichung dieser Signale, beispielsweise einer Ab-
weichung um mehr als einen vorgegebenen Schwell-
wert, eine Anweisung an die zentrale Steuereinheit ge-
neriert werden, welche den Reinigungsprozess beein-
flussen kann. Die Signale des mindestens einen Sensors
kénnen dabei, wie oben ausgefihrt, dokumentiert wer-
den, insbesondere in einem Chargenprotokoll des Rei-
nigungsprozesses.

[0035] Die oben beschriebene Durchlaufspulmaschi-
ne in einer oder mehreren der beschriebenen Varianten
sowie das vorgeschlagene Verfahren kdnnen auf unter-
schiedlichste Weisen weitergebildet werden. Beispiels-
weise konnen ein oder mehrere Sensoren in relevanten
Reinigungszonen eingesetzt werden, welche entspre-
chende Prozessparameter aufnehmen und an die Haupt-
erfassungseinheit und/oder die Kontrollerfassungsein-
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heit weitergeben. Diese Haupterfassungseinheit und/
oder Kontrollerfassungseinheit kénnen beispielsweise
zur Erfassung von Messwerten und Schaltzustanden ge-
eignet sein. Beispielsweise kdnnen diese ganz oder teil-
weise als E/A-Platinen ausgestaltet sein. Die Sensoren
sind, wie oben beschrieben, mindestens doppelt, d.h.
redundant ausgefiihrt. Dabei kdnnen die Hauptsensoren
und die Kontrollsensoren beispielsweise, wie oben aus-
geflhrt, gespiegelte Versionen voneinander darstellen,
genauso wie beispielsweise auch die Kontrollerfas-
sungseinheit eine gespiegelte Version der Haupterfas-
sungseinheit darstellen kann. Wie oben ausgefihrt, sind
jedoch jeweils auch andere Ausgestaltungen madglich,
so dass beispielsweise der Kontrollsensor auf andere
Weise ausgestaltet sein kann als der Hauptsensor und/
oder die Kontrollerfassungseinheit auf andere Weise
ausgestaltet sein kann als die Haupterfassungseinheit.
Bevorzugt ist es jedoch, dass die Werte des mindestens
einen Kontrollsensors unabhangig von den Werten, d.h.
den Signalen, des mindestens einen Hauptsensors er-
fasst und/oder verarbeitet werden kénnen. Beide Erfas-
sungseinheiten kénnen mit der zentralen Steuereinheit
der Maschinensteuerung verbunden sein, welche im Fol-
genden auch als CPU bezeichnet wird. Diese Verbin-
dung kann beispielsweise, wie oben beschrieben, mittels
eines Bussystems, insbesondere mittels eines CAN-
Bussystems, erfolgen.

[0036] Zusatzlich zur CPU ist der Maschinensteue-
rung eine weitere, vorzugsweise vollstadndig unabhangi-
ge Komponente zugeordnet, ndmlich das Kommunikati-
onsmodul. Dieses kann eingerichtet sein, um die Signale
der Sensoren, also deren Messwerte, zu erfassen und
zu vergleichen und damit die Funktion der Messketten
aus Sensoren und EA-Platinen zu Gberprifen. Bei gege-
benenfalls auftretenden Abweichungen kdnnen diese
Abweichungen direkt in die Steuerung der Maschine ein-
greifen, um den Gesamtprozess zu beeinflussen. Das
Kommunikationsmodul wird im Folgenden dabei auch
als KMM bezeichnet. Das KMM kann ebenfalls in das
Bussystem eingebunden sein und kann daraus seine Da-
ten und/oder aufbereitete Messwerte beziehen. Die op-
tionale Ruckwirkung des Kommunikationsmoduls auf die
zentrale Steuereinheit zur eventuell erforderlichen Be-
einflussung des Prozesses kann ebenfalls liber das Bus-
system erfolgen. Wie oben dargestellt, kann diese Ver-
bindung jedoch auch redundant ausgefiihrt sein. Bei-
spielsweise kann zuséatzlich eine serielle Schnittstelle
zwischen dem Kommunikationsmodul und der zentralen
Steuereinheit vorgesehen sein, beispielsweise eine
RS232-Schnittstelle. Das Kommunikationsmodul kann
daruber hinaus eingerichtet sein, um Messwerte zu spei-
chern und/oder auf Abruf an externe Komponenten wei-
terzugeben. So kann beispielsweise die Dokumentati-
onseinheit mit dem Kommunikationsmodul verbunden
sein, und die darin gespeicherten Dokumentationen kén-
nen auf diese Weise weitergegeben werden. Die Spei-
cherung bzw. Dokumentation in dem Kommunikations-
modul und/oder der Dokumentationseinheit kann dabei
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auf unterschiedliche Weise erfolgen. So kann das Spei-
chern beispielsweise von Messwerten, Chargenproto-
kollen oder anderen Informationen beispielsweise auf ei-
ner SD-Karte (sichere digitale Speicherkarte) und/oder
in anderen Arten von Speichermodulen erfolgen. Fir die
Kommunikation mit einer von der Durchlaufspllmaschi-
ne getrennten Einheit, beispielsweise einer Leitwarte,
kénnen dabei, wie oben dargestellt, verschiedene
Schnittstellen eingesetzt werden, wie beispielsweise
drahtgebundene und/oder drahtlose Schnittstellen. All-
gemein kann durch eine geschickte Ausgestaltung einer
derartigen erfindungsgemafien Architektur gewahrlei-
stet werden, dass keine Prozessdaten verloren gehen
und dass andererseits die Steuerung, Regelung und
Uberwachung des Prozesses nhicht durch die Kommuni-
kation nach auen gestort werden.

[0037] Wie oben dargestellt, kbnnen verschiedene
Prozessparameter fiir den Prozess von entscheidender
Bedeutung sein. Beispielsweise kdnnen dies die Tem-
peratur eines oder mehrerer Tanks, ein hydraulischer
Druck und/oder Volumenstrom in beispielsweise einem
Waschsystem eines oder mehrerer der Tanks, das Vor-
handensein von Reinigungsgut auf der Transportvorrich-
tung, das Vorhandensein und die dosierten Mengen von
Zusatzstoffen, wie beispielsweise Reinigungsmittel, in
einem oder mehreren dieser Tanks, eine Transportge-
schwindigkeit des Reinigungsguts oder andere GréRen
sein.

[0038] Um das Vorhandensein von Reinigungsgut auf
der Transportvorrichtung zu erkennen, kann die Durch-
laufspiilmaschine beispielsweise mit einem oder mehre-
ren redundant ausgefiihrten Sensoren ausgeristet sein.
Diese kdnnen beispielsweise dazu eingerichtet sein, um
eine Belegung der Transportvorrichtung zu erkennen.
Die Sensoren kdnnen beispielsweise eine oder mehrere
Lichtschranken oder ein oder mehrere Lichttaster um-
fassen. Auch mechanische Tasteinrichtungen kénnen
bei einer geeigneten Ausbildung diese Funktion erfiillen.
FUrandere Prozessparameter kdnnen entsprechend an-
dere Arten von Sensoren zum Einsatz kommen, bei-
spielsweise optische Sensoren, Temperatursensoren,
Drucksensoren, magnetische Sensoren oder dhnliches.
Derartige Sensoren sind dem Fachmann grundsatzlich
bekannt.

[0039] Um die Transportgeschwindigkeit des Reini-
gungsguts zu messen, kann beispielsweise indirekt die
Geschwindigkeit der Transportvorrichtung erfasst wer-
den. Dazu kann beispielsweise an einer Antriebswelle
der Transportvorrichtung ein Impulsgeber angebracht
sein, welcher beispielsweise pro Umdrehung der Welle
eine bestimmte Anzahl elektrischer Impulse ausgeben
kann. Diese Ausgabe kann beispielsweise direkt oder
indirekt an die Haupterfassungseinheit und/oder die Kon-
trollerfassungseinheit erfolgen. Ein derartiger Sensor
wird haufig auch als Taktschalter bezeichnet. Entspre-
chend der oben beschriebenen Redundanz kénnen bei-
spielsweise ein Haupt-Taktschalter und ein Kontroll-
Taktschalter vorgesehen sein. Beispielsweise lasst sich
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auf diese Weise mittels der bekannten, nachfolgenden
mechanischen Ubersetzung aus einer Zahl von Impulsen
pro Zeiteinheit unmittelbar auf die Geschwindigkeit der
Transportvorrichtung und damit auch des Reinigungs-
guts schlieRen. Da ein derartiger Sensor im Betrieb je-
doch in der Regel ein stdndig wechselndes Signal er-
zeugt, kann dieser, muss jedoch nicht notwendigerwei-
se, redundant ausgefiihrt werden. Eine Fehlfunktion wa-
re beispielsweise durch den fehlenden Wechsel im Si-
gnal erkennbar. So kann beispielsweise der Sensor, wel-
cher die Geschwindigkeit der Transportvorrichtung und/
oder des Reinigungsguts erfasst, nicht-redundant aus-
gefiihrt werden, wohingegen die weiteren in der Durch-
laufspilmaschine eingesetzten Sensoren alle oder teil-
weise redundant ausgefiihrt sind.

[0040] Der mindestens eine Transportsensor erlaubt
auch vorzugsweise eine genaue Lokalisierung eines be-
stimmten Reinigungsguts und/oder einer bestimmten
Charge von Reinigungsgut innerhalb der Durchlaufspil-
maschine. Beispielsweise kann sich aus der Lénge einer
bestimmten Durchlaufspilmaschine mit ihren jeweiligen
Zonen und aus dem vorgenannten Zusammenhang ei-
ner bestimmten Wegstrecke der Transportvorrichtung
mit der Anzahl der Impulse ermitteln lassen, an welcher
Stelle der Durchlaufspiilmaschine sich eine bestimmte
Stelle der Transportvorrichtung, beispielsweise des
Transportbands, und/oder durch zusatzliches Auswer-
ten des Signals eines Bandbelegungs-Sensors ein be-
stimmtes Reinigungsgut und/oder eine bestimmte Char-
ge von Reinigungsgut befindet. Beispielsweise kann bei
einer bestimmten Durchlaufspllimaschine eine bestimm-
te Stelle des Transportbands nach 100 Impulsen des
Taktschalters die Durchlaufspiilmaschine komplett
durchlaufen haben. Auf diese Weise ist eine komplette
Uberwachung des Prozesses fiir die einzelnen Stiicke
des Reinigungsguts und/oder einzelne Chargen méglich,
sowie eine Dokumentation dieser Uberwachung.
[0041] Der Begriff einer Charge wurde oben bereits
definiert. Eine bestimmte Charge kann beispielsweise
damit beginnen, dass ein Bandbelegungssensor ein Si-
gnal "Band belegt" abgibt oder der Bediener eine neue
Charge durch Betatigen eines speziellen Bedienele-
ments, beispielsweise eines Schalters, insbesondere an
einer Bedienkonsole und/oder einer Steuerung, anfor-
dert. Sind andere Arten von Transportvorrichtungen vor-
gesehen, so kdnnen entsprechende Belegungssignale
erzeugt werden. Die Charge kann damit enden, dass ein
Bandbelegungssensor ein Signal "Band leer" abgibt. Al-
ternativ oder zusatzlich kann nach der Abgabe des Si-
gnals "Band leer" auch fir eine bestimmte Zeit und/oder
fur eine bestimmte Transportstrecke zugewartet werden.
Beispielsweise kann eine bestimmte Zahl von Impulsen
des Taktschalters nach der Generierung des Signals
"Band leer" zugewartet werden, entsprechend einer be-
stimmten Bandbewegung bzw. Bewegung der Trans-
portvorrichtung. Beispielsweise kénnen 100 Impulse zu-
gewartet werden.

[0042] Somitkannfirdiese Charge bzw.firjede Char-
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ge von Reinigungsgtitern protokolliert, dokumentiertund/
oder festgehalten bzw. gespeichert werden, ob sich alle
relevanten Parameter des Reinigungsprozesses in den
vorgegebenen Grenzen befunden haben. Zudem lasst
sich protokollieren, ob gegebenenfalls durch Abweichun-
gen der Messwerte und gegebenenfalls durch welche
Abweichungen, durch das Kommunikationsmodul Ein-
griffe in die zentrale Steuerung der Maschinensteuerung
aufgepragt wurden.

[0043] Zusatzlich lielRe sich jede Charge bzw. einige
Chargen auch mit einer genauen Uhrzeit und/oder einem
Datum verknipfen, insbesondere wenn die Maschinen-
steuerung (beispielsweise die zentrale Steuerung und/
oder das Kommunikationsmodul und/oder die Dokumen-
tationseinheit) mit einer Echtzeituhr ausgestattet ist. Auf
diese Weise lassen sich beispielsweise die genannten
Abweichungen auch zeitlich protokollieren, so dass
nachtraglich eine Zuordnung zu bestimmten Reinigungs-
gutern bzw. bestimmten Chargen von Reinigungsguitern
mdglich ist.

[0044] Auch bei einem hohen Aufkommen an Reini-
gungsgutern und einem eigentlich daraus resultierenden
Dauerbetrieb mit einem entsprechend gro3en Umfang
einer Charge kénnen fir einige wenige Teile oder sogar
einzelne Teile einer Charge Dokumentationen erzeugt
werden. Alternativ oder zusatzlich kénnen derartig um-
fangreiche Chargen auch in kleinere Chargen unterteilt
werden, beispielsweise indem flr eine bestimmte Zeit
kein Reinigungsgut auf die Transportvorrichtung aufge-
legt wird. Nach dem oben genannten Verfahren kénnte
damit beispielsweise kiinstlich eine Charge mit definier-
tem Umfang erzeugt werden. Wie weiterhin oben aus-
gefiihrt wurde, kann die Chargeneinteilung jedoch auch
grundsatzlich virtuell erfolgen, indem beispielsweise
kontinuierlich durchlaufendes Reinigungsgut virtuell in
Chargen unterteilt wird.

[0045] Das Kommunikationsmodul kann optional, wie
oben beschrieben, bei einer Feststellung von Abwei-
chungen entsprechende Anweisungen an die zentrale
Steuereinheit Ubermitteln und auf diese Weise gezielt
beispielsweise in die Maschinensteuerung bzw. die
Steuerung eines bestimmten Reinigungsprozesses ein-
greifen. Hierbei kdnnen verschiedene Eingriffsstrategien
zur Anwendung kommen. Beispielsweise kann, wenn ei-
ne Abweichung von einer bestimmten vorgegebenen Hy-
gienisierung festgestellt wird, die Geschwindigkeit der
Transportvorrichtung verlangsamt werden. Alternativ
oder zusatzlich kann die Transportvorrichtung auch an-
gehalten werden, bis sich der entsprechende Prozesspa-
rameter wieder stabilisiert hat. Beispielsweise kann auf
diese Weise erreicht werden, dass ein bestimmter Tank
wieder seine Solltemperatur erreicht. Weiterhin kann die
Transportvorrichtung auch beispielsweise dauerhaft an-
gehalten werden, um beispielsweise einen Vorrat an Rei-
nigungsmittel nachzufullen. Auch andere Eingriffe sind
grundsétzlich denkbar.

[0046] Weiterhin kdnnen der zentralen Steuerung be-
stimmte Startbedingungen und/oder fixe Verfahrensab-
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laufe bei Neu-Inbetriebnahme oder Wiederinbetriebnah-
me der Durchlaufspilmaschine vorgegeben werden.
Diese kdnnen auch Uberwacht werden. Dies kann bei-
spielsweise dadurch erfolgen, dass nach einer Betriebs-
unterbrechung, beispielsweise durch ein Offnen einer
Turan einer Zone, auch bei einer vollbelegten Transport-
vorrichtung der Transport erst wieder einschaltet, wenn
nach dem Wiedereinschalten beispielsweise in einer
Thermodesinfektionszone ein vorgegebener Ay-Wert er-
reicht ist. Damit kann beispielsweise ausgeschlossen
werden, dass ein Reinigungsgut, welches auerplanma-
Rig und/oder regelwidrig manuell durch ein Offnen der
Tur direkt in die Thermodesinfektionszone eingesetzt
wird, ein zu kleines Warmeaquivalent erhalt.

[0047] Insgesamt Iasst sich somit mit der vorgeschla-
genen Durchlaufspilmaschine, auch bei kontinuierli-
chem Betrieb und dadurch méglicher hoher Durchsatz-
leistung, eine Bildung von Chargen ermdglichen bzw.
vereinfachen. Darauf aufbauend kann mittels der vorge-
schlagenen Durchlaufspiilmaschine auch die Méglich-
keit der Einhaltung von Prozessparametern Uberpriift
und chargenbezogen dokumentiert werden.

[0048] Zur Uberwachung und Dokumentation kann,
insbesondere als Bestandteil der Maschinensteuerung,
vorzugsweise ein permanenter Speicher vorgesehen
sein, welcher beispielsweise Bestandteil der Dokumen-
tationseinheit sein kann. Hier kbnnen beispielsweise ge-
wilinschte Angaben und Werte gespeichert werden, bei-
spielsweise komplette Chargenprotokolle. Bisherige
Konzepte sehen hierfir ein Leitwarten-System vor, bei
welchem die Leitwarte mittels externem und/oder bau-
seitigem Netzwerk, z.B. Ethernet, mit der Maschinen-
steuerung in Verbindung steht. Die Prozessiiberwa-
chung und auch die Protokollierung kann dann nur Gber
die Leitwarte erfolgen. Ein derartiges Netzwerk ist jedoch
haufig nicht zu 100 % verfugbar, wodurch die Gefahr
besteht, dass Unregelmafigkeiten nicht erkannt werden
und/oder Daten verloren gehen. Mit dem oben beschrie-
benen, erfindungsgemaflen Konzept kann dies wirksam
verhindert werden.

[0049] Die Durchlaufspilmaschine kann zu Reini-
gungs- und/oder Desinfektionszwecken verwendet wer-
denundkanninsbesondere speziellen Hygienevorschrif-
ten genligen. Sokdnnen beispielsweise Prozesse gezielt
protokolliert und gegebenenfalls Abweichungen des Pro-
zesses sowie der zugrunde liegenden Parameter doku-
mentiert werden. Dies kann beispielsweise durch redun-
dante Temperatursensoren in mindestens einer Thermo-
desinfektionszone, eine Uberwachung der Dosiertech-
nik, Drucksensoren in einer Klarspulzone und/oder einer
Hauptwaschzone oder auf ahnliche Weise erfolgen. Zu-
satzlich kann eine Verifizierung der Desinfektionspara-
meter Temperatur und Transportgeschwindigkeit bzw.
eines Ag-Werts erfolgen, um die Einhaltung entspre-
chender Vorschriften kontrollieren zu kénnen. Der Rei-
nigungszyklus kann mit allen prozessrelevanten Para-
metern zu jeder Zeit iberwacht und/oder dokumentiert
werden. Das beschriebene Konzept kann auch auf
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Durchlaufspilmaschinen mit mehreren Thermodesin-
fektionszonen erweiterbar sein.

[0050] Die Bereitstellung der optionalen Dokumenta-
tionseinheit kann dem Problem begegnen, dass bei (ib-
lichen zentralen Steuereinheiten fiir eine langfristige Pro-
tokollierung in der Regel nicht geniligend Speicherplatz
vorhanden ist. Zudem ist bei einer derartigen Speiche-
rung in einer zentralen Steuerung eine geforderte Unab-
hangigkeit der Prozessregelung von der Uberwachung/
Aufzeichnung in der Regel nicht ausreichend. Hierflr
kann die genannte Dokumentationseinheit und/oder das
Kommunikationsmodul mit der Dokumentationseinheit,
eingesetzt werden und kann, beispielsweise Uber einen
internen CAN-Bus, mit der zentralen Steuereinheit ver-
bunden sein und so in die Maschinensteuerung einge-
bunden werden.

[0051] Die zentrale Steuereinheit und die Erfassungs-
einheiten kdnnen Uber das Bussystem, beispielsweise
den CAN-Bus, insbesondere periodisch Daten senden,
welche auf die Funktion der Durchlaufspilmaschine und
der Sensoren schlieRen lassen. Uber eine serielle An-
bindung, beispielsweise eine RS232-Schnittstelle, kann
eine Direktverbindung von der zentralen Steuereinheit
zum Kommunikationsmodul ermdglicht werden. Hier-
Uber kénnen beispielsweise Laufzeiten abgefragt wer-
den. Zusatzlich kénnen die redundant ausgelegten Tem-
peratursensoren fir beispielsweise einen Desinfektions-
tank und beispielsweise die Taktgeber des Transportan-
triebs auf eine separate Erfassungseinheit, beispielswei-
se eine separate E/A-Platine, geflihrt werden. Das Kom-
munikationsmodul kann die E/A-Platinen Uberwachen
und dort speziell die redundanten Sensoren auf unter-
schiedlich gelieferte Signale Uberpriifen. Die Abwei-
chung kann dann als Fehler interpretiert werden, sobald
diese beispielsweise eine vorgegebene Schwelle tber-
schreitet. Entsprechend kann dann Rickwirkung auf den
Reinigungsprozess genommen werden, beispielsweise
indem die Durchlaufspiilmaschine auf Stillstand gesetzt
wird.

[0052] Es kann insbesondere erfindungsgemaR si-
chergestellt werden, dass das Kommunikationsmodul
unabhéngig von der zentralen Steuereinheit diese Uber-
wachungsfunktion realisieren kann. Zur Aufzeichnung
und Ablage von Chargenprotokollen kann beispielsweise
das Kommunikationsmodul und/oder die Dokumentati-
onseinheit verwendet werden. Dieser Vorgang kann bei-
spielsweise derart eingerichtet werden, dass dieser we-
der den Betrieb, noch die Protokollierung tiber den CAN-
Bus stort. Als Speichermedium der Dokumentationsein-
heitkdnnen beispielsweise eininterner Speicherim Kom-
munikationsmodul oder beispielsweise eine SD-Karte
verwendet werden. Chargenprotokolle kénnen beispiels-
weise Uber verschiedene Kommunikationskanéle, wie
beispielsweise LAN, WLAN, GSM oder RS422, aus dem
Kommunikationsmodul abgerufen werden.

[0053] Reine Online-Uberwachungssysteme kénnen
diesem Ansatz und diesen Vorteilen nicht folgen, da nicht
zu jedem Zeitpunkt garantiert werden kann, dass diese
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von der Maschinensteuerung Uber das externe/bausei-
tige Netzwerk erreichbar sind.

[0054] Die Durchlaufspilmaschine kann insbesonde-
re mindestens einen Sensor und/oder ein spezielles Be-
dienelement, beispielsweise einen von einem Benutzer
betatigbaren Schalter, Taster oder ein &hnliches Ele-
ment, insbesondere am Maschinenanfang, beispielswei-
se an einem Einlauf, enthalten, welcher das Beladen der
Durchlaufspiilmaschine detektiert. Uber diese Informa-
tionen und das Auswerten der Takte, die beispielsweise
von der Transportvorrichtung generiert werden kénnen,
kann Uberwacht werden, ob sich in der Maschine zu rei-
nigende und/oder zu desinfizierende Teile befinden.
Weiterhin kann aus einer bekannten Abhangigkeit von
Impulsen bzw. Takten der Transportvorrichtung und der
Zeit die Geschwindigkeit ermittelt werden. Allgemein
Iasst sich auf diese und/oder auf andere Weise einfach
ein Thermoaquivalent bestimmen, mit welchem das Rei-
nigungsgut und/oder eine bestimmte Charge des Reini-
gungsguts beaufschlagt werden bzw. beaufschlagt wor-
den sind. Beispielsweise kann die Kombination von
Transportgeschwindigkeit und Temperatur Gber die Ab-
messung bzw. Lange einer Thermodesinfektionszone ei-
nen Ay-Wert ergeben, welcher als Hygieneparameter
mitgeschrieben werden kann. Weiterhin kénnen die
Temperaturen der Thermodesinfektionszone aufge-
zeichnet werden. Die Startbedingungen des Reinigungs-
prozesses bis zum Ablauf der durch die Taktsteuerung
vorgegebenen Anzahl von Impulsen kann als Charge be-
wertet und abgespeichert werden. Optional kann im Sy-
stem eine Chargenerkennung beispielsweise mittels ei-
ner ldentifikationsvorrichtung, beispielsweise mittels
mindestens eines RFID-Systems, und/oder mittels einer
anderen Methode integriert werden, die dann eine Er-
kennung des Reinigungsguts realisieren kann und bei-
spielsweise an die Maschinensteuerung weitergeben
kann.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0055] Weitere Einzelheiten und Merkmale der Erfin-
dung ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung
von bevorzugten Ausflihrungsbeispielen, insbesondere
in Verbindung mit den Unteranspriichen. Hierbei kénnen
die jeweiligen Merkmale fiir sich alleine oder zu mehreren
in Kombination miteinander verwirklicht sein. Die Erfin-
dung ist nicht auf die Ausflihrungsbeispiele beschrankt.
Die Ausflihrungsbeispiele sind in den Figuren schema-
tisch dargestellt. Gleiche Bezugsziffern in den einzelnen
Figuren bezeichnen dabei gleiche oder funktionsgleiche
bzw. hinsichtlich ihrer Funktionen einander entsprechen-
de Elemente.

Im Einzelnen zeigt:
[0056]

Figur 1 eine schematische Darstellung eines Ausfiih-
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rungsbeispiels einer Durchlaufspiilmaschine
mit Sensoren; und

Figur 2  eine schematische Darstellung einer Maschi-
nensteuerung einer erfindungsgemafien
Durchlaufspiilmaschine.

Ausflihrungsformen

[0057] In Figur 1 ist eine Schnittdarstellung von der

Seite eines Ausflihrungsbeispiels einer erfindungsge-
maRen Durchlaufsplilmaschine 110 dargestellt. Bei-
spielsweise kann in weiten Teilen bezuglich des mdgli-
chen Aufbaus und der Funktionsweise dieser Durchlauf-
spulmaschine 110 auf den Stand der Technik verwiesen
werden, beispielsweise auf DE 10 2004 003 797 A1.
[0058] In der Durchlaufspiilmaschine 110 durchlauft
Reinigungsgut 114 in einer Transportrichtung 116 eine
Reinigungskammer 118. Der Transport des Reinigungs-
guts 114 erfolgt in der dargestellten Durchlaufspilma-
schine mittels einer Transportvorrichtung 112, welche
beispielsweise ein Transportband 120 umfassen kann.
Die Durchlaufspilmaschine 110 kann somit beispiels-
weise als Bandtransport-Geschirrspiilmaschine ausge-
staltet sein. Auch andere Ausgestaltungen sind jedoch
grundsatzlich mdéglich.

[0059] An einem Einlauf 122 lauft auf einer Oberseite
des Transportbands 120 aufgenommenes Reinigungs-
gut 114 in einen Einlauftunnel 124 ein. Der Einlauftunnel
124 ist mittels eines Trennvorhangs 126 nach aul3en ab-
geschirmt, insbesondere um den Austritt von Dampfwra-
sen im Bereich des Einlauftunnels 124 zu verhindern
oder zumindest zu verringern.

[0060] Nachdem das an der Oberseite des Transport-
bands 120 aufgenommene Reinigungsgut 114 den Ein-
lauftunnel 124 passiert hat, tritt dieses in eine Reini-
gungskammer 118 ein, welche im vorliegenden Ausfiih-
rungsbeispiel in mehrere Reinigungszonen 119 unterteilt
ist. Zunachst wird das Reinigungsgut 114 in eine erste
Reinigungszone 119 in Form einer Vorspllzone 128
transportiert. Innerhalb dieser Vorsplilzone 128 ist ein
Vorspllsystem 130 angeordnet. Das Vorsplilsystem 130
weist Sprihrohre 131 auf, welche an der Unterseite und/
oder oberhalb des umlaufenden Transportbands 120 an-
geordnet sind. Uber eine in Figur 1 nicht dargestellte
Pumpe kann das Vorsplilsystem 130 mit Reinigungsflis-
sigkeit beaufschlagt werden.

[0061] Die Vorspulzone 128 ist Gber einen weiteren
Trennvorhang 126 von einer sich anschlielenden Rei-
nigungszone 119 in Form einer Spllzone 132 getrennt.
Nach Passage der Vorspilzone 128 lauft das Reini-
gungsgut 114 in die Spulzone 132 ein. Die Spiilzone 132
umfasst ein Spulsystem 134, welches ebenfalls wieder
oberhalb und unterhalb der Oberseite des umlaufenden
Transportbands 120 angeordnete Spriihrohre 131 auf-
weist.

[0062] Die Splilzone 132 ist durch einen weiteren
Trennvorhang 126 von einer anschlieBenden Reini-
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gungszone 119 in Form einer Thermodesinfektionszone
136 getrennt. Auch diese weist ein Spllsystem in Gestalt
von zwei einander gegenuberliegenden Sprihrohren
131 auf. An die Thermodesinfektionszone 136 schlief3t
sich eine weitere Reinigungszone 119 in Form einer
Frischwasserklarspuilzone 138 an. Die Frischwasser-
klarspiilzone umfasst wiederum Spriihrohre 140 ober-
halb und unterhalb des Transportbands 120. Innerhalb
der Frischwasserklarsplilzone wird das Reinigungsgut
114 mit Frischwasser abgesplilt, um zuvor aufgebrachte
Reinigungsflissigkeit von diesem Reinigungsgut 114 zu
entfernen, bevor das Reinigungsgut 114 in eine sich an-
schlieBende Trocknungszone 142 befoérdert wird.
[0063] Der Frischwasserklarspiilzone 138 nachge-
schaltet befindet sich ein weiterer Trennvorhang 126,
welcher die Frischwasserklarspiilzone 138 von der
Trocknungszone 142 trennt. Innerhalb der Trocknungs-
zone 142, welcher eine Abnahmestrecke 144 nachge-
schaltet ist, ist ein Trocknungsgeblase 146 aufgenom-
men. Das Trocknungsgebldse 146 saugt Luft an und er-
warmt diese. Die im Trocknungsgeblase 146 erwarmte
Luft tritt in einen Austrittstrichter 148 ein, an dessen un-
terem Ende sich eine Austrittsdiise befindet, welche die
austretende Trocknungsluft auf das die Trocknungszone
142 passierende Reinigungsgut 114 lenkt. In Transpor-
trichtung 116 des Reinigungsguts 114 betrachtet ist die
Trocknungszone 142 Gber einen weiteren Trennvorhang
126 gegen eine Abnahmestrecke 144 abgeschirmt. An
der Abnahmestrecke 144 kann das gereinigte, klarge-
spulte und getrocknete Reinigungsgut 114, beispielswei-
se Teller, Tabletts oder ahnliches, zur weiteren Verwen-
dung entnommen werden.

[0064] Weiterhin umfasst die Durchlaufspiilmaschine
110 in dem in Figur 1 dargestellten Ausfiihrungsbeispiel
eine Maschinensteuerung 151, welche in Figur 1 lediglich
symbolisch angedeutet ist. Ein Beispiel einer derartigen
Maschinensteuerung 151 ist in Figur 2 dargestellt und
wird unten naher beschrieben. Die Maschinensteuerung
151 kann beispielsweise Uiber eine oder mehrere Schnitt-
stellen und/oder Bussysteme, welche unten naher be-
schrieben werden, auf einzelne Komponenten der
Durchlaufspilmaschine 110 zugreifen und so beispiels-
weise Messsignale abfragen und/oder Steuersignale an
die Durchlaufspiilmaschine 110 bzw. andere Komponen-
ten der Durchlaufspilmaschine 110 Gbermitteln.

[0065] Weiterhin umfasst die Durchlaufspiilmaschine
110 eine Mehrzahl von Sensoren 153. Dabei sind, wie
unten naher ausgefiihrt wird, einige dieser Sensoren 153
redundant ausgefiihrt, wohingegen andere dieser Sen-
soren 153 lediglich einfach ausgefihrt sein kénnen.
[0066] So umfasst die Durchlaufspiiimaschine 110
beispielsweise einen Taktschalter 150, welcher bei-
spielsweise als Impulsgeber ausgestaltet sein kann. Die-
ser Taktschalter 150 kann beispielsweise lediglich ein-
fach ausgefihrt sein, also nicht-redundant. Es kénnen
jedoch mehrere derartiger Taktschalter 150 in der Durch-
laufspiilmaschine 110 vorgesehen sein. Der Taktschal-
ter 150 ist eingerichtet, um bei einer Bewegung des
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Transportbands 120 Impulse abzugeben, beispielsweise
regelmafig. Die Anzahl dieser Impulse pro Zeiteinheit
(d.h. die Frequenz) kann in einem direkten Zusammen-
hang zu der Geschwindigkeit stehen, mit welcher sich
das Transportband 120 bewegt.

[0067] Weiterhin ist in dem in Figur 1 dargestellten
Ausfiihrungsbeispiel als Beispiel eines redundanten
Sensors 153 ein Belegungssensor 155 vorgesehen. Die-
ser Belegungssensor 155 umfasst als Hauptsensor ei-
nen Hauptbelegungssensor 152 und als Kontrollsensor
einen Kontrollbelegungssensor 154. Der Hauptbele-
gungssensor 152 und der Kontrollbelegungssensor 154,
welche beispielsweise gleichartig ausgestaltet sein kon-
nen, welche jedoch unabhéngig voneinander fungieren
kénnen, kdnnen beispielsweise erkennen, ob sich Rei-
nigungsgut 114 auf dem Transportband 120 befindet.
Der Kontrollbelegungssensor 154 ist dabei redundant zu
dem Hauptbelegungssensor 152 ausgestaltet, so dass
diese Sensoren 152, 154 unabhangig voneinander Si-
gnale liefern kdnnen und gemeinsam als Belegungssen-
sor 155 fungieren.

[0068] Als weiterer Sensor 153, welcher ebenfalls red-
undant ausgeflhrt ist, ist ein Temperatursensor 157 vor-
gesehen. Dieser Temperatursensor 157 umfasst wieder-
um einen Hauptsensor in Form eines Haupttemperatur-
sensors 156 und einen Kontrollsensorin Form eines Kon-
trolltemperatursensors 158. Wiederum koénnen der
Haupttemperatursensor 156 und der Kontrolltemperatur-
sensor 158 gleich ausgestaltet sein, kdnnen jedoch auch
grundsatzlich nach verschiedenen Messprinzipien arbei-
ten oder in sonstiger Weise unterschiedlich ausgestaltet
sein. In diesem Fall ist der Temperatursensor 157 bei-
spielsweise in der Thermodesinfektionszone 136 ange-
ordnet. Grundsatzlich ist jedoch auch eine andere An-
ordnung des Temperatursensors 157 und/oder eine gré-
Rere Anzahl von Temperatursensoren 157 maoglich.
[0069] Als weiteres Beispiel moglicher redundant aus-
gefiihrter Sensoren 153 ist im in Figur 1 dargestellten
Ausfuhrungsbeispiel ein Drucksensor 159 vorgesehen.
Dieser Drucksensor 159 ist im dargestellten Ausfih-
rungsbeispiel exemplarisch an den Spriihrohren 131 in
der Thermodesinfektionszone 136 vorgesehen. Der
Drucksensor 159 weist als Hauptsensor einen Haupt-
drucksensor 160 und als Kontrollsensor einen Kontroll-
drucksensor 162 auf. In diesem Ausfiihrungsbeispiel ist
der Hauptdrucksensor 160 mit dem unteren der Spriih-
rohre 131 verbunden, wohingegen der Kontrolldrucksen-
sor 162 mit dem oberen der Spriihrohre 131 verbunden
ist. Auch eine andere Anordnung und/oder Ausgestal-
tung ist moglich, beispielsweise eine umgekehrte Anord-
nung oder eine Anordnung von Hauptdrucksensor 160
und Kontrolldrucksensor 162 am selben Spriihrohr 131.
Vorteilhafterweise sind jedoch allgemein die Hauptsen-
soren und die Kontrollsensoren derart zueinander ange-
ordnet, dass beide dieser Sensoren an reprasentativen
Stellen die jeweilige Messgrofie erfassen kénnen.
[0070] Diese Ausgestaltungder Sensoren 153 in Figur
1 ist lediglich exemplarisch zu verstehen. Alternativ oder
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zusatzlich kdnnen andere Arten von Sensoren 153 vor-
gesehen sein, es kdnnen Sensoren 153 an anderen Stel-
len der Durchlaufsplilmaschine 110 vorgesehen sein,
oder es kénnen in sonstiger Weise Modifikationen der
redundanten Messungen vorgenommen werden. Es soll-
te jedoch mindestens ein redundant ausgestalteter Sen-
sor 153 vorgesehen sein.

[0071] Die Ausgestaltung der Durchlaufspiilmaschine
110 in Figur 1 ist lediglich symbolisch angedeutet und
lediglich exemplarisch zu verstehen. So sind beispiels-
weise, wie oben beschrieben, Details der Maschinen-
steuerung 151 in Figur 1 nicht dargestellt. Weiterhin sind
verschiedene andere Komponenten der Durchlaufspil-
maschine 110 nicht dargestellt, wie beispielsweise op-
tionale Waschpumpen in den einzelnen Reinigungszo-
nen 119. AuRerdem ist beispielsweise ein Antriebsmotor
des Transportbandes 120 nicht dargestellt.

[0072] In Figur 2 ist exemplarisch eine Ausgestaltung
einer Maschinensteuerung 151 einer Durchlaufspulma-
schine 110 dargestellt. Diese Maschinensteuerung 151
kann beispielsweise auch in der Durchlaufspilmaschine
110 gemal dem Ausfiihrungsbeispiel in Figur 1 darge-
stellt werden. Die Maschinensteuerung 151 ist dabei le-
diglich symbolisch angedeutet.

[0073] Die Maschinensteuerung 151 kann zunéchst
optional ein Bussystem 176 umfassen, welches in Figur
1 angedeutet ist. Dieses Bussystem 176 kann dabei auf
verschiedene Weisen ausgestaltet sein und kann vor-
zugsweise die An- und Abkopplung einzelner Kompo-
nenten ermdglichen. An das Bussystem 176 kdnnen bei-
spielsweise direkt oder indirekt alle Komponenten der
Maschinensteuerung 151 angeschlossen sein. Uber die-
ses Bussystem 176 kdnnen beispielsweise Daten zwi-
schen einzelnen Steuerungskomponenten der Maschi-
nensteuerung 151 ausgetauscht werden. Die elektrische
Versorgung der Steuerungskomponenten der Maschi-
nensteuerung 151 kann beispielsweise mit einem Lei-
tungssystem erfolgen, welches parallel zum Bussystem
176 verlegt sein kann und welches in Figur 2 nicht dar-
gestellt ist. Das Bussystem 176 kann beispielsweise als
CAN-Bus ausgestaltet sein. Alternativ oder zuséatzlich
kénnen jedoch auch andere Arten von Bussystemen 176
verwendet werden, beispielsweise optische Bussysteme
176.

[0074] Weiterhin weist die Maschinensteuerung 151
zwei Erfassungseinheiten 172 und 174 auf, ndmlich eine
Haupterfassungseinheit 172 und eine Kontrollerfas-
sungseinheit 174. Diese Erfassungseinheiten 172, 174
kénnen beispielsweise als E/A-Platinen (Eingabe/Aus-
gabe-Platinen) ausgestaltet sein. Im Folgenden wird da-
her fur diese Erfassungseinheiten 172, 174 auch der Be-
griff der E/A-Platine verwendet. Die Erfassungseinheiten
172, 174 sind derart ausgestaltet, dass an diese Senso-
ren 153 zur Erfassung von Messwerten und Schaltzu-
stédnden (im Folgenden allgemein als Sensorsignale be-
zeichnet) angeschlossen werden kdnnen. Die Erfas-
sungseinheiten 172, 174 sind somit wieder redundant
ausgestaltet. Beispielsweise kénnen diese ganz oder
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teilweise gleich ausgestaltet sein, wobei jedoch auch un-
terschiedliche Ausgestaltungen mdéglich sind. Eingange
fur die Sensoren 153 an den Erfassungseinheiten 172,
174 kdnnen beispielsweise einfache Schalteingénge
und/oder auch Eingange zur Verarbeitung von analogen
Signalen sein. Die Erfassungseinheiten 172, 174 kdnnen
elektrisch mit dem Bussystem 176 verbunden sein. Au-
Rerdem kdnnen die Erfassungseinheiten 172, 174 dafiir
ausgerustet sein, elektrische Schaltsignale bereitzustel-
len, beispielsweise in Form von potenzialfreien Kontak-
ten von Relais. Mit diesen Schaltsignalen kénnen insbe-
sondere Aktoren gesteuert werden, beispielsweise Mo-
toren geschaltet werden.

[0075] Die Erfassungseinheiten 172, 174 sind also,
analog zu den Sensoren 153, wieder redundant ausge-
staltet, also in mindestens zweifacher Ausfertigung vor-
handen. Dabei sind jeweils die Hauptsensoren mit der
Haupterfassungseinheit 172 verbunden, und die Kon-
trollsensoren mit der Kontrollerfassungseinheit 174. Da-
neben kdnnen weitere Erfassungseinheiten vorgesehen
sein. Alternativ oder zusatzlich kénnen auch eine oder
mehrere der Erfassungseinheiten 172, 174 fur die Erfas-
sung nicht-redundanter Sensoren vorgesehen sein, wie
beispielsweise, wie in Figur 2 angedeutet, zur Erfassung
von Signalen des Taktschalters 150. Die Maschinen-
steuerung 151 ist prinzipiell dafiir ausgeristet, weitere
Erfassungseinheiten aufzunehmen und deren Signale zu
verarbeiten. So kdnnen beispielsweise weitere Erfas-
sungseinheiten an das Bussystem 176 angebunden wer-
den.

[0076] In dem in Figur 2 dargestellten Ausfliihrungs-
beispiel sind mehrere Arten von Sensoren exemplarisch
vorgesehen. Allgemein werden dabei mit der Bezugszif-
fer 168 Hauptsensoren bezeichnet, wohingegen mit der
Bezugsziffer 170 Kontrollsensoren bezeichnet werden,
also redundante Sensoren zu den Hauptsensoren 168.
[0077] Mitder Bezugsziffer 150 ist dabei in Figur 2 wie-
derum ein Taktschalter bezeichnet, welcher vorzugswei-
se nicht-redundant ausgestaltet sein kann. Dieser Takt-
schalter 150 kann an eine separate Erfassungseinheit
angeschlossen sein oder, wie in Figur 2 dargestellt, an
eine der Erfassungseinheiten 172, 174. Beispielsweise
kann dieser Taktschalter 150, wie auch, alternativ oder
zusatzlich, andere Arten von nicht-redundanten Senso-
ren, an die Haupterfassungseinheit 172 angeschlossen
sein. Der Taktschalter 150 kann auch durch andere Arten
von Sensoren ersetzt werden, welche die Bewegung der
Transportvorrichtung 112 bzw. des Transportbands 120
charakterisieren. Beispielsweise kann der Taktschalter
150, wie oben ausgestaltet, bei einer Bewegung des
Transportbands 120 regelmaRig Impulse abgeben. Die
Anzahl dieser Impulse pro Zeiteinheit (Frequenz) kann
beispielsweise in einem direkten Zusammenhang mit ei-
ner Transportgeschwindigkeit stehen, mit welcher sich
das Transportband 120 bewegt.

[0078] Weiterhin sind in Figur 2 eine Mehrzahl von
Hauptsensoren 168 exemplarisch dargestellt, welche mit
der Haupterfassungseinheit 172 verbunden sind, sowie
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eine Mehrzahl von Kontrollsensoren 170, welche mit der
Kontrollerfassungseinheit 174 verbunden sind. So ist
beispielsweise wiederum ein Belegungssensor 155 dar-
gestellt, mit einem mit der Haupterfassungseinheit 172
verbundenen Hauptbelegungssensor 152 und einem mit
der Kontrollerfassungseinheit 174 verbundenen Kon-
trollbelegungssensor 154. Wie oben dargestellt, kann
der Belegungssensor 155, welcher hier redundant aus-
gestaltet ist, beispielsweise erkennen, ob sich Reini-
gungsgut auf dem Transportband 120 befindet. Der Kon-
trollbelegungssensor 154 ist wiederum redundant zum
Hauptbelegungssensor 152 ausgefiihrt.

[0079] Als weiteres Beispiel eines redundant ausge-
fihrten Sensors 153 ist in Figur 2 wieder ein Druck- und/
oder Volumensensor 159 dargestellt, mit einem mit der
Haupterfassungseinheit 172 verbundenen Hauptsensor
160 und einem mitder Kontrollerfassungseinheit 174 ver-
bundenen Kontrollsensor 162. Diese Druck- und/oder
Volumensensoren 160, 162 kénnen beispielsweise, wie
oben dargestellt, an den Spriihrohren 131 in der Ther-
modesinfektionszone 136 vorgesehen sein. Der Kontroll-
sensor 162 ist wiederum redundant zum Hauptsensor
160 ausgefihrt. Druck- und/oder Volumensensoren sind
jedoch hier nur als eine mégliche Variante gezeigt. Es
sind auch Ausgestaltungen der Durchlaufsplimaschine
110 mdglich, welche nicht mit Drucksensoren 159 aus-
gerustet sind.

[0080] Alsweiteres Beispiel eines mdglicherweise red-
undanten ausgefiihrter Sensoren 153 ist in Figur 2 ein
Dosierungssensor 163 vorgesehen. Dieser Dosierungs-
sensor 163 umfasst wiederum einen Hauptdosierungs-
sensor 164, welcher mit der Haupterfassungseinheit 172
verbunden ist, sowie einen redundant zu dem Hauptdo-
sierungssensor 164 ausgestalteten Kontrolldosierungs-
sensor 166, welcher mit der Kontrollerfassungseinheit
174 verbunden ist. Allgemein kann der Dosierungssen-
sor 163 auf einer Vielzahl von Messprinzipien basieren.
So kdénnen beispielsweise unmittelbar Konzentrationen
der Bestandteile gemessen werden, welche zudosiert
werden sollen. Alternativ oder zuséatzlich kann auch der
Dosierungsvorgang selbst iberwacht werden, beispiels-
weise durch Durchflussmesser, Pumpen oder ahnliches.
Eine Vielzahl derartiger Messprinzipien, welche fiir den
Dosierungssensor 163 mit seinen beiden redundant aus-
geflihrten Teilsensoren 164, 166 verwendet werden kén-
nen, sind dem Fachmann bekannt. Mittels dieser Sen-
soren 164, 166 kann beispielsweise erkannt werden, ob
ein erforderliches Reinigungsmittel in den Prozess do-
siert worden ist. Die Dosierung von Reiniger, Klarspuler,
Desinfektionsmittel oder eines anderen Hilfsstoffs zum
Prozess ist optional. Weiterhin ist optional, dass eine der-
artige Dosierung von der Maschinensteuerung 151 der
Durchlaufspilmaschine 110 Gberwacht wird.

[0081] Weiterhin kénnen, wie in Figur 2 angedeutet,
weitere Hauptsensoren 168 und weitere Kontrollsenso-
ren 170 vorgesehen sein. Auch diese kdnnen an den
entsprechenden Erfassungseinheiten 172, 174 ange-
schlossen werden. Allgemein sind diese zusatzlichen
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Sensoren 153 nicht naher definiert. Es sei wiederum dar-
auf hingewiesen, dass die Ausgestaltung der Sensoren
153 in dem Beispiel gemal Figur 2 lediglich exempla-
risch zu verstehen ist, und dass auch beliebige andere
Ausgestaltungen mdglich sind, insbesondere Ausgestal-
tungen mit redundanten Sensoren 153. Weiterhin kon-
nen an den Erfassungseinheiten 172, 174 nichtbelegte
Eingange zur Verfligung stehen, an welche nach Belie-
ben weitere Sensoren 153, seien es nicht-redundante
Sensoren 153 oder redundant ausgefiihrte Sensoren
153, angeschlossen werden kénnen.

[0082] Weiterhin umfasst die Maschinensteuerung
151 in dem Ausflihrungsbeispiel gemaR Figur 2 eine zen-
trale Steuereinheit 178. Diese zentrale Steuereinheit 178
kann zentral oder dezentral ausgestaltet sein und kann
beispielsweise eine oder mehrere Datenverarbeitungs-
vorrichtungen umfassen. Ohne Beschrankung der Aus-
gestaltung dieser zentralen Steuereinheit 178 wird diese
zentrale Steuereinheit 178 daher im Folgenden auch als
CPU (central processing unit) bezeichnet. Die zentrale
Steuereinheit 178 ist ebenfalls an das Bussystem 176
angeschlossen. Die zentrale Steuereinheit 178 kann bei-
spielsweise eingerichtet sein, insbesondere programm-
technisch, um die Signale der Sensoren 153 auszuwer-
ten und gegebenenfalls erforderliche MalRnahmen zur
Steuerung und/oder Regelung des gesamten Reini-
gungsprozesses einzuleiten, einschliellich gegebenen-
falls eines, mehrerer oder aller einzelnen Sub-Prozesse,
wie beispielsweise einer Thermodesinfektion oder ahn-
licher Sub-Prozesse.

[0083] Weiterhin umfasst die Maschinensteuerung
151 als weitere, unabh&ngige Komponente ein Kommu-
nikationsmodul 180. Dieses Kommunikationsmodul 180
wird im Folgenden auch als KMM bezeichnet. Das KMM
180 ist ebenfalls in das Bussystem 176 eingebunden
bzw. mit diesem Bussystem 176 verbunden und kann
Uber dieses Daten mit der Umgebung austauschen. Bei-
spielsweise kann das KMM 180 (iber das Bussystem 176
seine Daten beziehen, beispielsweise Messwerte bzw.
Signale der Sensoren 153. Zwischen den Rohsignalen
der Sensoren 153 und gegebenenfalls aufbereiteten Si-
gnalen wird dabei im Folgenden nicht unterschieden.
Das KMM 180 kann dazu eingerichtet sein, die Sensor-
signale der Hauptsensoren 168 zu erfassen, die Sensor-
signale der Kontrollsensoren 170 zu erfassen, diese mit-
einander zu vergleichen und damit beispielsweise die
Funktion der Messketten aus Sensoren 153 und Erfas-
sungseinheiten 172, 174 zu Gberpriifen. Bei eventuellen
Abweichungen kann dann beispielsweise direkt in die
Maschinensteuerung 151 bzw. in die Steuerung durch
die zentrale Steuereinheit 178 eingegriffen werden, um
so den Gesamtprozess zu beeinflussen. Die Rickwir-
kung des KMM 180 auf die zentrale Steuereinheit 178
zur eventuell erforderlichen Beeinflussung des Prozes-
ses kann dabei ebenfalls Uber das Bussystem 176 erfol-
gen. Alternativ oder zusétzlich kann jedoch auch die Ver-
bindung zwischen der zentralen Steuereinheit 178 und
dem Kommunikationsmodul 180 redundant ausgestaltet
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sein, wie in Figur 2 gezeigt. So kann beispielsweise eine
serielle Datenverbindung 182 zwischen der zentralen
Steuereinheit 178 und der Kommunikationseinheit 180
vorgesehen sein.

[0084] Neben der reinen Uberwachung der Funktion
der Steuerungskomponenten, vorzugsweise aller Steue-
rungskomponenten, kann das Kommunikationsmodul
180 auch dazu eingerichtet sein, um Daten aus der
Steuerung Uber einen l&ngeren Zeitraum aufzuzeichnen
und zu speichern. So kann das Kommunikationsmodul
180 beispielsweise eine Dokumentationseinheit 186 um-
fassen. Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ist die Do-
kumentationseinheit 186 somit ganz oder teilweise Be-
standteil des Kommunikationsmoduls 180. Alternativ
oder zuséatzlich kann die Dokumentationseinheit 186 je-
doch auch ganz oder teilweise unabhangig von dem
Kommunikationsmodul 180 ausgestaltet sein und auf an-
dere Weise in die Maschinensteuerung 151 eingebun-
den sein. Die Dokumentationseinheit 186 kann beispiels-
weise eingerichtet sein, um Daten aus der Maschinen-
steuerung 151 liber einen langeren Zeitraum aufzuzeich-
nen und zu speichern. Die Speicherung der Daten kann
beispielsweise in einem fest eingebauten, nicht fllichti-
gen Speicher und/oder auf einerim Kommunikationsmo-
dul 180 einsetzbaren austauschbaren Speichereinheit
erfolgen, beispielsweise einer SD-Karte. Auch andere
geeignete Speichermedien sind alternativ oder zusatz-
lich einsetzbar. Der Speicher kann baulich mit der Doku-
mentationseinheit 186 und/oder dem Kommunikations-
modul 180 fest verbunden oder in diese integriert sein.
Denkbar istjedoch auch ein baulich getrennter Speicher-
baustein, beispielsweise ein Festplattenlaufwerk.
[0085] Aus den gespeicherten Daten lasst sich der
Verlauf des Reinigungsprozesses in der Durchlaufspul-
maschine 110 auswerten und protokollieren. Diese Pro-
tokolle kdnnen, wie oben beschrieben, einer bestimmten
Betriebszeit oder bestimmten Abschnitten des Trans-
portbands 120 zugeordnet werden. Hierdurch kénnen
diese zu Chargenprotokollen einer definierten Menge
und/oder Anzahl von Reinigungsgutern 114 werden. Die-
se Chargenprotokolle kénnen beispielsweise ebenfalls
im Speicher des Kommunikationsmoduls 180 festgehal-
ten werden.

[0086] AufWunschkann die Maschinensteuerung 151
auch derart ausgestaltet sein, dass die gespeicherten
Daten von extern aus dieser abgerufen werden kénnen.
Beispielsweise kénnen, wie in Figur 2 angedeutet, ge-
speicherte Daten von extern aus dem Kommunikations-
modul 180, insbesondere aus dem Dokumentationsmo-
dul 186, abgerufen werden. Zu diesem Zweck kann die
mindestens eine Schnittstelle 184 beispielsweise eine
Infrarotschnittstelle (IRDA, Schnittstelle fur Infrarotda-
tenaustausch), eine RS232-Schnittstelle, eine RS422-
Schnittstelle, eine LAN-Schnittstelle, eine WLAN-
Schnittstelle, eine GSM-Schnittstelle oder Kombinatio-
nen der genannten und/oder andere Schnittstellen auf-
weisen. Diese Schnittstellen sind in Figur 2 allesamt un-
ter der Bezugsziffer 184 zusammengefasst.
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[0087] Es sei darauf hingewiesen, dass die externe
Schnittstelle 184, alternativ oder zusatzlich zur in Figur
2 dargestellten Anordnung, auch an anderen Stellen der
Maschinensteuerung 151 angeordnet sein kann, bei-
spielsweise in Verbindung mit der zentralen Steuerein-
heit 178. Zuséatzlich kénnen, wie oben dargestellt, die
zentrale Steuereinheit 178 und das Kommunikationsmo-
dul 180 auch uber weitere Datenverbindungen verbun-
den sein, beispielsweise die beschriebene serielle Da-
tenverbindung 182. Diese kann beispielsweise uUber eine
RS232-Schnittstelle erfolgen. Die Verbindung ist optio-
nalund hatden Vorteil, dass unabhangig vom Bussystem
176 und ohne dieses zu stéren, Daten zwischen der zen-
tralen Steuereinheit 178 und dem Kommunikationsmo-
dul 180 ausgetauscht werden kénnen. Dieser Austausch
kann beispielsweise in beide Richtungen mdglich sein.

[0088] Die Ausgestaltung der Maschinensteuerung
151 in Figur 2 ist lediglich exemplarisch und symbolisch
dargestellt. Verschiedene andere Ausgestaltungen sind
moglich. So ist es, wie oben beschrieben, bevorzugt,
wenn die zentrale Steuereinheit 178 und das Kommuni-
kationsmodul 180 unabhangig voneinander ausgestaltet
sind. Alternativ oder zusatzlich ist es jedoch mdglich,
dass das Kommunikationsmodul 180 und die zentrale
Steuereinheit 178 auch ganz oder teilweise baulich in
einer Komponente zusammengefasst sind. Insbesonde-
re kdnnen beispielsweise die zentrale Steuereinheit 178
und das Kommunikationsmodul 180 als, vorzugsweise
separat ausgestaltete, Softwarebausteine in ein und der-
selben Datenverarbeitungsvorrichtung implementiert
sein. Allgemein kénnen einzelne, mehrere oder alle der
genannten Komponenten der Maschinensteuerung 151
sowohl mit Hardwarebausteinen als auch, alternativ oder
zusatzlich, ganz oder teilweise mittels entsprechender
Softwarebausteine ausgestaltet sein.

Bezugszeichenliste

[0089]

110  Durchlaufspliimaschine
112 Transportvorrichtung

114  Reinigungsgut

116  Transportrichtung

118  Reinigungskammer

119  Reinigungszonen

120  Transportband

122 Einlauf

124  Einlauftunnel

126  Trennvorhang

128  Vorspllzone

130 Vorspllsystem

131 Sprihrohre

132  Splilzone

134  Spllsystem

136  Thermodesinfektionszone
138  Frischwasserklarspiilzone
140  Sprihrohr Frischwasserklarspilung
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142  Trocknungszone
144  Abnahmestrecke
146  Trocknungsgeblase
148  Austrittstrichter
150  Taktschalter
151  Maschinensteuerung
152  Hauptbelegungssensor
153  Sensoren
154  Kontrollbelegungssensor
155  Belegungssensor
156  Haupttemperatursensor
157  Temperatursensor
158  Kontrolltemperatursensor
159  Drucksensor
160  Hauptdrucksensor
162  Kontrolldrucksensor
163  Dosierungssensor
164  Hauptdosierungssensor
166  Kontrolldosierungssensor
168  Hauptsensoren
170  Kontrollsensoren
172  Haupterfassungseinheit
174  Kontrollerfassungseinheit
176  Bussystem
178  zentrale Steuereinheit
180 Kommunikationsmodul
182  serielle Datenverbindung
184  Schnittstelle
186  Dokumentationseinheit
Patentanspriiche
1. Durchlaufspilmaschine (110) zur Reinigung und/

oder Desinfektion von Reinigungsgut (114), umfas-
send mindestens einen Sensor (153) zur Erfassung
mindestens eines Prozessparameters, wobei der
Sensor (153) redundant ausgestaltet ist und minde-
stens einen Hauptsensor (168) und mindestens ei-
nen Kontrollsensor (170) umfasst, wobei die Durch-
laufspiilmaschine (110) mindestens eine Maschi-
nensteuerung (151) umfasst, wobei die Maschinen-
steuerung (151) mindestens eine zentrale Steuer-
einheit (178) zur Steuerung eines Prozesses der
Durchlaufspulmaschine (110) umfasst, wobei die
Maschinensteuerung (151) mindestens eine Haupt-
erfassungseinheit (172) zur Erfassung von Signalen
des mindestens einen Hauptsensors (168) und min-
destens eine Kontrollerfassungseinheit (174) zur Er-
fassung von Signalen des mindestens einen Kon-
trollsensors (170) umfasst, wobei die Maschinen-
steuerung (151) weiterhin mindestens ein Kommu-
nikationsmodul (180) umfasst, wobei das Kommu-
nikationsmodul (180) eingerichtet ist, um die Signale
des mindestens einen Hauptsensors (168) mit den
Signalen des mindestens einen Kontrollsensors
(170) zu vergleichen.
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Durchlaufspilmaschine (110) nach dem vorherge-
henden Anspruch, wobei das Kommunikationsmo-
dul (180) eingerichtet ist, um entsprechend eines Er-
gebnisses des Vergleichs mindestens eine Informa-
tion und/oder Anweisung an die zentrale Steuerein-
heit (178) zu ubermitteln.

Durchlaufspilmaschine (110) nach einem der vor-
hergehenden Anspriche, wobei das Kommunikati-
onsmodul (180) eingerichtet ist, um bei einer Abwei-
chung der Signale des mindestens einen Kontroll-
sensors (170) von den Signalen des mindestens ei-
nen Hauptsensors (168), welche mindestens einen
vorgegebenen Schwellwert Ubersteigt, eine Anwei-
sung an die zentrale Steuereinheit (178) zu ibermit-
teln, insbesondere eine einen Reinigungsprozesses
der Durchlaufspllmaschine (110) beeinflussende
Anweisung.

Durchlaufspiilmaschine (110) nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche, wobei die Durchlaufsplil-
maschine (110) eingerichtet ist, um einen Reini-
gungsprozess mindestens einer Charge von Reini-
gungsgut (114) mit dem mindestens einen Sensor
(153) zu Uberwachen.

Durchlaufspiilmaschine (110) nach dem vorherge-
henden Anspruch, wobei die Uberwachung eine
Uberwachung mindestens einer Temperatur und/
oder mindestens eines Warmeaquivalents umfasst,
mit der bzw. dem die Charge wahrend des Reini-
gungsprozesses beaufschlagt wird.

Durchlaufspilmaschine (110) nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche, wobei der mindestens ei-
ne Sensor (153) eingerichtet ist, um mindestens ei-
nen der folgenden Prozessparameter zu erfassen:
eine Temperatur einer Reinigungsflissigkeit in einer
Reinigungszone; eine Temperatur in einer Thermo-
desinfektionszone (136), insbesondere einer Flis-
sigkeit in einer Thermodesinfektionszone (136); ei-
nen Druck und/oder Volumenstrom einer Reini-
gungsflissigkeit, insbesondere einen Druck und/
oder Volumenstrom in einem Waschsystem; eine
Konzentration und/oder eine Menge eines Reini-
gungsmittels, insbesondere in einer Reinigungsfliis-
sigkeit; eine Konzentration und/oder eine Menge ei-
nes Desinfektionsmittel, insbesondere in einer Rei-
nigungsflissigkeit und/oder in einer Desinfektions-
flissigkeit; eine Konzentration und/oder eine Menge
eines Klarspiilers, insbesondere in einer Nach-
spulfliissigkeit; ein Warmeaquivalent, mit welchem
das Reinigungsgut (114) und/oder eine Charge des
Reinigungsguts (114) beaufschlagt wird; eine Zeit-
dauer, fir welche das Reinigungsgut (114) und/oder
eine Charge des Reinigungsguts (114) in der Durch-
laufspilmaschine (110) und/oder einer Reinigungs-
zone und/oder einer Thermodesinfektionszone
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(136) angeordnet ist; eine Transportgeschwindigkeit
einer Transportvorrichtung; ein Vorhandensein von
Reinigungsgut (114) und/oder einer Charge von Rei-
nigungsgut (114) in der Durchlaufspilmaschine
(110) und/oder einer Reinigungszone und/oder einer
Thermodesinfektionszone (136) und/oder an einer
vorgegebenen Stelle der Durchlaufsplilmaschine
(110).

Durchlaufspilmaschine (110) nach einem der vor-
hergehenden Anspriche, wobei die Maschinen-
steuerung (151), insbesondere das Kommunikati-
onsmodul (180), mindestens eine Dokumentations-
einheit (186) mit mindestens einem Speicher um-
fasst, wobei die Maschinensteuerung (151) einge-
richtet ist, um eine Dokumentation von mindestens
einem Prozessparameter mindestens eines Reini-
gungsprozesses vorzunehmen.

Durchlaufspilmaschine (110) nach dem vorherge-
henden Anspruch, wobei das Kommunikationsmo-
dul (180) eingerichtet ist, um auf die Dokumentati-
onseinheit (186) zuzugreifen und den Vergleich der
Signale des mindestens einen Hauptsensors (168)
mit den Signalen des mindestens einen Kontrollsen-
sors (170) in die Dokumentation zu implementieren.

Durchlaufspilmaschine (110) nach einem der bei-
den vorhergehenden Anspriiche, wobei die Doku-
mentation eingerichtet ist, um eine Zuordnung min-
destens eines Prozessparameters zu einem be-
stimmten, in der Durchlaufspiiimaschine (110) ge-
reinigten Reinigungsgut (114) und/oder einer be-
stimmten, in der Durchlaufspilmaschine (110) ge-
reinigten Charge von Reinigungsgut (114) zu ermdg-
lichen.

Durchlaufspilmaschine (110) nach dem vorherge-
henden Anspruch, wobei die Zuordnung Uber min-
destens eine Zeitinformation, insbesondere minde-
stens einen Zeitstempel, insbesondere einen Zeit-
stempel einer Echtzeituhr, erfolgt.

Durchlaufspilmaschine (110) nach einem der vier
vorhergehenden Anspruiche, wobei die Dokumenta-
tion eine Dokumentation einer Hygienisierung und/
oder Desinfektion eines bestimmten, in der Durch-
laufspllmaschine (110) gereinigten Reinigungsguts
(114) und/oder einer bestimmten, in der Durchlauf-
spllmaschine (110) gereinigten Charge des Reini-
gungsguts (114) umfasst.

Durchlaufspulmaschine (110) nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche, wobei die Maschinen-
steuerung (151) derart eingerichtet ist, dass das
Kommunikationsmodul (180) mit der zentralen Steu-
ereinheit (178) Uber eine redundante Verbindung
(176, 182) kommunizieren kann.
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Durchlaufspilmaschine (110) nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche, wobei die zentrale Steu-
ereinheit (178) und/oder das Kommunikationsmodul
(180) eingerichtet sind, um mit einer von der Durch-
laufspilmaschine (110) getrennten Einheit zu kom-
munizieren, insbesondere mit einer Leitwarte.

Durchlaufspiilmaschine (110) nach dem vorherge-
henden Anspruch, wobei die zentrale Steuereinheit
(178) und/oder das Kommunikationsmodul (180)
Uber eine oder mehrere der folgenden Schnittstellen
(184) verfugen: eine Infrarotschnittstelle, insbeson-
dere eine IRDA-Schnittstelle und/oder eine Blue-
tooth-Schnittstelle; eine serielle Schnittstelle, insbe-
sondere eine RS232-Schnittstelle und/oder eine
RS422-Schnittstelle; eine LAN-Schnittstelle; eine
WLAN-Schnittstelle; eine Funk-Schnittstelle; eine
GSM-Schnittstelle.

Durchlaufspulmaschine (110) nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche, wobei der mindestens ei-
ne Sensor (153), die mindestens eine Erfassungs-
einheit, die mindestens eine Kontrollerfassungsein-
heit (174), die zentrale Steuereinheit (178) und das
Kommunikationsmodul (180) mit mindestens einem
gemeinsamen Bussystem (176) verbunden sind,
insbesondere einem CAN-Bus.

Verfahren zur Reinigung und/oder Desinfektion von
Reinigungsgut (114), insbesondere unter Verwen-
dung einer Durchlaufspiilmaschine (110) nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche, wobei minde-
stens ein Sensor (153) zur Erfassung mindestens
eines Prozessparameters verwendet wird, wobei der
Sensor (153) redundant ausgestaltet ist und minde-
stens einen Hauptsensor (168) und mindestens ei-
nen Kontrollsensor (170) umfasst, wobei die Signale
des mindestens einen Hauptsensors (168) von min-
destens einer Haupterfassungseinheit (172) einer
Maschinensteuerung (151) erfasst werden, wobei
die Signale des mindestens einen Kontrollsensors
(170) von mindestens einer Kontrollerfassungsein-
heit (174) der Maschinensteuerung (151) erfasst
werden, wobei ein Reinigungsprozess durch minde-
stens eine zentrale Steuereinheit (178) der Maschi-
nensteuerung (151) gesteuert wird, wobei in minde-
stens einem Kommunikationsmodul (180) die Signa-
le des mindestens einen Hauptsensors (168) mitden
Signalen des mindestens einen Kontrollsensors
(170) verglichen werden.

Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch,
wobei die Signale des mindestens einen Sensors
(153) dokumentiert werden, insbesondere in einem
Chargenprotokoll des Reinigungsprozesses.
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FIG. 2
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