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Reinigungssystem und ein Verfahren zur Reinigung von Reinigungsgut

Technisches Gebiet

Die Erfindung betrifft ein Reinigungssystem und ein Verfahren zur Reinigung von Reini-
gungsgut. Reinigungssysteme und Verfahren der genannten Art konnen beispielsweise im
Bereich der Geschirrspiiltechnik eingesetzt werden, insbesondere im Bereich der gewerbli-
chen Geschirrspiiltechnik. So kann die Erfindung insbesondere in Grofkiichen eingesetzt
werden, in denen Reinigungsgut, beispiclsweise Tabletts, Geschirr und Besteck, in groBe-
ren Mengen gereinigt werden miissen. Auch andere Einsatzgebiete sind jedoch grundsitz-
lich denkbar.

Technischer Hintergrund

Aus dem Stand der Technik sind eine Vielzahl von Reinigungsvorrichtungen, auch als
Reinigungsgerite bezeichnet, bekannt, welche Reinigungsgut reinigen und/oder desinfizie-
ren konnen. Die Ausgestaltung dieser Reinigungsvorrichtungen héngt insgesamt stark von
den verschiedenen Randbedingungen, wie beispiclsweise der Art des zu reinigenden Rei-
nigungsguts, den Verschmutzungen, dem Durchsatz oder &hnlichen Bedingungen ab.
Exemplarisch kann auf Reinigungsvorrichtungen verwiesen werden, welche beispielsweise
in DE 10 2004 056 052 A1 oder in DE 10 2007 025 263 A1 beschrieben sind.

Reinigungsvorrichtungen werden in vielen Fillen in GroBkiichen kombiniert mit Trans-
portvorrichtungen oder Transportsystemen zum automatischen Antransport und/oder Ab-
transport des Reinigungsguts. So sind beispielsweise in vielen Einrichtungen zur Gemein-
schaftsverpflegung wie beispielsweise Kantinen in Schulen, Krankenhiusern oder anderen
Einrichtungen, in denen eine Vielzahl von Personen verpflegt wird, Reinigungssysteme

vorgesehen, bei denen Tabletts mit verunreinigtem Geschirr und Besteck auf ein Trans-
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portband aufgegeben werden. Durch dieses wird das Reinigungsgut zur eigentlichen Rei-
nigungsvorrichtung wie beispiclsweise einer Geschirrsplilmaschine transportiert. Dort wird
das Reinigungsgut in der Regel noch unter Einsatz von Personal sortiert, Abfille werden
entsorgt, und Geschirr, Besteck und Tabletts werden in geeigneter Weise der Reinigungs-
vorrichtung zugefiihrt, beispielsweise einer Bandtransportgeschirrspiilmaschine, einer
Korbtransportgeschirrspillmaschine oder auch einer Durchschubgeschirrspiilmaschine bei-
spiclsweise in Form einer Haubengeschirrspiilmaschine. In vielen Féllen ist also trotz des
Transportsystems noch Handarbeit bei der Sortierung und Eingabe des verunreinigten Rei-
nigungsguts in die Reinigungsvorrichtung und/oder auch bei der Entnahme des gereinigten

Reinigungsguts aus der Reinigungsvorrichtung erforderlich.

Eine technische und auch organisatorische Herausforderung besteht dabei in vielen Fillen
darin, dass das verunreinigte Reinigungsgut nicht gleichméBig anféllt. Insbesondere auf-
grund von Gruppendynamik, Stundenplénen oder auch anderen, nicht im Einflussbereich
der GroBkiiche liegenden Umsténden treten hdufig Belastungsspitzen auf, aber genauso
auch Zeiten, in denen nur wenig oder gar kein Reinigungsgut anfdllt. Dies stellt fir die
Planung des Personalbedarfs und auch fiir die Planung der Auslegung der Reinigungsvor-
richtung eine erhebliche Herausforderung dar. So muss die Auslegung des Systems und der
Personalplanung in der Regel so ausgestaltet werden, dass das Personal den Belastungs-
spitzen gewachsen ist, was jedoch unter Umstdnden auBerhalb der Belastungsspitzen zu
einer nicht ausreichenden Auslastung des Personals fiihrt. Die Personalplanung und auch
die Gestaltung der Reinigungsvorrichtung miissen also in vielen Féllen iiberdimensioniert

ausgelegt werden.

DE 10 2017 121 978 A1 beschreibt eine Spiilmaschine in Gestalt einer als Programmau-
tomat ausgebildeten gewerblichen Utensilien- oder Geschirrspiilmaschine, die als Hauben-
oder Durchschubspiilmaschine ausgefiihrt ist und eine Behandlungskammer mit mindes-
tens einem als Rezirkulationssystem ausgebildeten Waschsystem aufweist. Um zu errei-
chen, dass die tatsdchlich realisierbare Auslastung der Maschine optimiert werden kann,
und zwar bei gleichzeitiger Entlastung des Spiilpersonals, ist erfindungsgemif vorgesehen,
dass der Spillmaschine eine Be-/Entladevorrichtung zugeordnet ist zum vorzugsweise
wahlweise automatischen Beladen der Behandlungskammer mit Spiilgut und/oder zum
vorzugsweise wahlweise automatischen Entladen von Spiilgut aus der Behandlungskam-

mer.

DE 4339111 A1 beschreibt eine Geschirrsplilmaschine. Um den Wasser-, Energie- und

Spulmittelverbrauch nachhaltig zu senken, wird das Geschirr in den einzelnen Geschirr-
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korben im Taktbetrieb gewaschen, wobei die Kreisldufe der Spiilvorrichtung nur in ihrem
jeweiligen Zeitintervall innerhalb des Waschprogramms in Betriecb genommen werden.
Dabei wird ein Férderband fiir die Geschirrkérbe mittels entsprechender Schalter derart
angesteuert, dass das Geschirr wihrend des Waschvorgangs im Bereich einer Waschzone

verweilt.

DE 10 2004 049 392 A 1 beschreibt ein Verfahren zum Transport von Reinigungsgut
durch eine Durchlaufspiilmaschine und auf eine Durchlaufspiilmaschine. Die Durchlauf-
spilmaschine umfasst eine Waschzone, eine Klarspiilzone und eine Trocknungszone. Das
Reinigungsgut wird in der Waschzone gereinigt, in der Klarspiilzone klargespiilt und in der
Trocknungszone getrocknet. Es sind Transporteinrichtungen vorgesehen, mit denen das
Reinigungsgut mit fiir die in den jeweiligen Zonen ablaufenden Prozessschritte optimaler

Transportgeschwindigkeit in Férderrichtung transportiert wird.

Trotz der mit diesen Vorrichtungen und Verfahren erzielten Vorteile besteht die oben be-
schriebene technische und organisatorische Herausforderung in der Regel fort. So sind bei
ublichen Reinigungssystemen die Transportvorrichtungen &uferst unflexibel und in der
Regel nicht in der Lage, sich an die verschiedenen Randbedingungen anzupassen, insbe-
sondere an plotzlich auftretende Belastungsspitzen, an Riickstaus bei der Beladung oder
auch an sich dndernde Anforderungen hinsichtlich der Art der Verschmutzungen oder des
anfallenden Reinigungsguts. Bei Belastungsspitzen kann daher in der Regel nur die Trans-
portgeschwindigkeit der Transportvorrichtung angepasst werden, beispiclsweise indem der
Transport verlangsamt wird oder ganz gestoppt wird. Diese Mafinahmen betreffen dann in
der Regel das gesamte Reinigungssystem. Nach wie vor muss daher zudem die Personal-
planung fiir vicle Reinigungssysteme derart dimensioniert werden, dass diese in jedem Fall
einer Spitzenlast gewachsen ist. So muss das Bedienpersonal in der Regel insbesondere bei
Belastungsspitzen Geschirr besonders sorgfiltig sortieren und auf das Transportband ver-
teilen, um die begrenzte Kapazitit der Reinigungsvorrichtung optimal zu nutzen. Sinkt
dann die Belastung, so ist zwar cine etwas weniger sorgfiltige Sortierung und Verteilung
erforderlich, aber das Bedienpersonal muss dennoch vorgehalten werden, um bei unvermit-
telt auftretenden erneuten Belastungsspitzen wieder reagieren zu kénnen. Dieses Vorhalten
einer personellen und in der Regel auch maschinellen Uberkapazitiit kann zu unnétigen
Mehrkosten bei der Anschaffung und beim Betrieb der Reinigungsvorrichtung fithren. Zu-
dem ist die Verwendung von getakteten Reinigungsvorrichtungen, wie beispielsweise Pro-
grammautomaten beispielsweise in Form von Hauben- Durchschubspiilmaschinen in der
Regel nicht moglich oder nur dann méglich, wenn das gesamte Reinigungssystem ein-

schlieBlich der Transportvorrichtung getaktet betrieben wird.
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Aufgabe der Erfindung

Es wire daher wiinschenswert, ein Reinigungssystem und ein Verfahren zur Reinigung von
Reinigungsgut, insbesondere Reinigungsgut im Bereich von GrofBkiichen, bereitzustellen,
welche die Nachteile bekannter Vorrichtungen und Verfahren der genannten Art zumindest
weitgehend vermeiden. Insbesondere sollen das Reinigungssystem und das Verfahren eine
flexiblere Personalplanung hinsichtlich des Bedienpersonals und eine flexiblere Ausgestal-
tung der apparativen Vorrichtungen erméglichen und vorzugsweise einen Einsatz von Be-

dienpersonal verringern.

Offenbarung der Erfindung

Diese Aufgabe wird adressiert durch ein Reinigungssystem und ein Verfahren zur Reini-
gung von Reinigungsgut, mit den Merkmalen der unabhéngigen Patentanspriiche. Vorteil-
hafte Weiterbildungen, welche einzeln oder in beliebiger Kombination realisierbar sind,
sind in den abhéngigen Anspriichen dargestellt.

Im Folgenden werden die Begriffe "haben", "aufweisen", "umfassen” oder "einschliefen”
oder beliebige grammatikalische Abweichungen davon in nicht-ausschlieBlicher Weise
verwendet. Dementsprechend kénnen sich diese Begriffe sowohl auf Situationen bezichen,
in welchen, neben den durch diese Begriffe ecingefithrten Merkmalen, keine weiteren
Merkmale vorhanden sind, oder auf Situationen, in welchen ein oder mehrere weitere
Merkmale vorhanden sind. Beispielsweise kann sich der Ausdruck "A hat B", "A weist B
auf", "A umfasst B" oder "A schliefit B ein" sowohl auf die Situation bezichen, in welcher,
abgeschen von B, kein weiteres Element in A vorhanden ist (d.h. auf eine Situation, in
welcher A ausschlieBlich aus B besteht), als auch auf die Situation, in welcher, zusitzlich
zu B, ein oder mehrere weitere Elemente in A vorhanden sind, beispiclsweise Element C,

Elemente C und D oder sogar weitere Elemente.

Weiterhin wird darauf hingewiesen, dass die Begriffe ,,mindestens ein® und ,,ein oder meh-
rere* sowie grammatikalische Abwandlungen dieser Begriffe, wenn diese in Zusammen-
hang mit einem oder mehreren Elementen oder Merkmalen verwendet werden und ausdrii-
cken sollen, das das Element oder Merkmal einfach oder mehrfach vorgesehen sein kann,
in der Regel lediglich einmalig verwendet werden, beispielsweise bei der erstmaligen Ein-
fithrung des Merkmals oder Elementes. Bei einer nachfolgenden erncuten Erwdhnung des

Merkmals oder Elementes wird der entsprechende Begriff ,,mindestens ein oder ,,ein oder
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mehrere™ in der Regel nicht mehr verwendet, ohne Einschrinkung der Moglichkeit, dass
das Merkmal oder Element einfach oder mehrfach vorgesehen sein kann.

Weiterhin werden im Folgenden die Begriffe ,,vorzugsweise®, ,,insbesondere®, , beispicls-
weise oder dhnliche Begriffe in Verbindung mit optionalen Merkmalen verwendet, ohne
dass alternative Ausfiihrungsformen hierdurch beschriankt werden. So sind Merkmale, wel-
che durch diese Begriffe eingeleitet werden, optionale Merkmale, und es ist nicht beabsich-
tigt, durch diese Merkmale den Schutzumfang der Anspriiche und insbesondere der unab-
héngigen Anspriiche einzuschrinken. So kann die Erfindung, wie der Fachmann erkennen
wird, auch unter Verwendung anderer Ausgestaltungen durchgefiihrt werden. In &hnlicher
Weise werden Merkmale, welche durch ,,in einer Ausfiihrungsform der Erfindung* oder
durch ,,in einem Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung® eingeleitet werden, als optionale
Merkmale verstanden, ohne dass hierdurch alternative Ausgestaltungen oder der Schutz-
umfang der unabhéngigen Anspriiche eingeschrankt werden soll. Weiterhin sollen durch
diese einleitenden Ausdriicke samtliche Méglichkeiten, die hierdurch eingeleiteten Merk-
male mit anderen Merkmalen zu kombinieren, seien es optionale oder nicht-optionale

Merkmale, unangetastet bleiben.

In einem ersten Aspekt wird ein Reinigungssystem zur Reinigung von Reinigungsgut vor-
geschlagen. Dieses Reinigungssystem umfasst als Komponenten mindestens eine Reini-

gungsvorrichtung und mindestens ein Transportsystem.

Der Begriff , Reinigungssystem*, wie er hier verwendet wird, ist ein weiter Begriff, dem
seine gewohnliche und gingige Bedeutung beigemessen werden soll, wie der Fachmann
sie versteht. Der Begriff ist nicht beschrankt auf eine spezielle oder angepasste Bedeutung.
So kann unter einem ,,System* allgemein eine Vorrichtung oder eine Gruppe von interagie-
renden Vorrichtungen verstanden werden, welche zur Erfiillung mindestens eines gemein-
samen Zwecks eingerichtet sind. Der Begriff , Reinigungssystem‘ kann dementsprechend,
ohne Beschriankung, sich insbesondere auf ein System bezichen, welches eingerichtet ist,
um mindestens einen Reinigungsvorgang durchzufiihren, also um Reinigungsgut vollstin-
dig oder teilweise von anhaftenden Verunreinigungen und/oder mikrobicllen Verunreini-

gungen zu befreien.

Der Begriff ,, Transportsystem*, wie er hier verwendet wird, ist ebenfalls ein weiter Be-
griff, dem seine gewohnliche und gingige Bedeutung beigemessen werden soll, wie der
Fachmann sie versteht. Der Begriff ist nicht beschrinkt auf eine spezielle oder angepasste

Bedeutung. Der Begriff kann, ohne Beschrankung, sich insbesondere auf ein System im
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Sinne der obigen Definition beziehen, welches dem Transport eines oder mehrerer Elemen-
te oder Gegenstinde dient, wie beispielsweise im vorliegenden Fall insbesondere dem

Transport von Reinigungsgut.

Der Begriff “Reinigungsvorrichtung”, wie er hier verwendet wird, ist ein weiter Begriff,
dem seine gewodhnliche und géngige Bedeutung beigemessen werden soll, wie der Fach-
mann sie versteht. Der Begriff ist nicht beschriankt auf eine speziclle oder angepasste Be-
deutung. Der Begriff kann, ohne Beschrinkung, sich insbesondere auf cine Vorrichtung
beziehen, welche eingerichtet ist, um Reinigungsgut von anhaftenden makroskopischen
oder auch mikroskopischen Verunreinigungen zu befreien oder derartige Verunreinigungen
zumindest teilweise zu beseitigen. Zusitzlich kann optional eine Desinfektionswirkung
ausgeiibt werden. Die Reinigungsvorrichtung kann, wie unten noch niher ausgefiihrt wird,
insbesondere als Spililmaschine ausgestaltet sein, insbesondere als Geschirrspiilmaschine.
Die Spiilmaschine kann dabei beispielsweise als Einkammer-Spiilmaschine, insbesondere
als gewerbliche Einkammer-Geschirrspiilmaschine mit Mehrkreis-Spiilsystem, oder auch
als Transportspiilmaschine, insbesondere als Bandtransport-Spiilmaschine und/oder als
Korbtransport-Spiilmaschine, ausgestaltet sein. Beispiele werden unten noch nédher ausge-
fihrt.

Der Begriff ,,Reinigungsgut”, wie er hier verwendet wird, ist ein weiter Begriff, dem seine
gewohnliche und géngige Bedeutung beigemessen werden soll, wie der Fachmann sie ver-
steht. Der Begriff ist nicht beschrankt auf eine spezielle oder angepasste Bedeutung. Der
Begriff kann, ohne Beschrankung, sich insbesondere auf beliebige Gegensténde bezichen,
welche mittels der Reinigungsvorrichtung gereinigt werden kénnen. Dabei kann ein Ge-
genstand gereinigt werden, oder es konnen mehrere Gegensténde gleichzeitig oder sequen-
ziell gereinigt werden. Insbesondere kann es sich bei dem Reinigungsgut um Gegenstinde
handeln, welche direkt oder indirekt fiir die Zubereitung, Aufbewahrung oder Darreichung
von Speisen verwendet werden, also beispielsweise Geschirr, Besteck, Tabletts, Schiisseln,

Gléser, Topfe, Pfannen oder dhnliche Gegensténde.

Dementsprechend kann die Reinigungsvorrichtung insbesondere als Geschirrspiilmaschine
ausgestaltet sein, beispielsweise als Geschirrspiilmaschine fiir den gewerblichen Einsatz in
GroBkiichen oder Kiichen der Gemeinschaftsverpflegung. Auch andere Ausgestaltungen

der Reinigungsvorrichtung und/oder des Reinigungsguts sind grundsitzlich méglich.

Die Reinigungsvorrichtung umfasst mindestens eine Reinigungskammer und mindestens

eine Beaufschlagungsvorrichtung zur Beaufschlagung des Reinigungsguts in der Reini-
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gungskammer mit mindestens einer Reinigungsfliissigkeit. Die Reinigungskammer kann

zumindest teilweise geschlossen oder schlieBbar ausgestaltet sein.

Der Begriff ,,Reinigungskammer”, wie er hier verwendet wird, ist ein weiter Begriff, dem
seine gewoOhnliche und géngige Bedeutung beigemessen werden soll, wie der Fachmann
sie versteht. Der Begriff ist nicht beschrénkt auf eine spezielle oder angepasste Bedeutung.
Der Begriff kann, ohne Beschriankung, sich insbesondere auf eine vollstindig oder teilwei-
se geschlossene Kammer beziehen, innerhalb derer der Reinigungsvorgang vollstindig
oder teilweise durchgefiihrt werden kann. Die Reinigungskammer kann insbesondere min-
destens ein Gehduse aufweisen, welches die Reinigungskammer ganz oder teilweise um-
schliefit. Dabei kann eine einzige Reinigungskammer vorgesehen sein, oder es konnen
grundsétzlich auch mehrere Reinigungskammern, beispielsweise sequenziell, vorgesehen
sein. Die Reinigungskammer kann beispielsweise mindestens eine Offnung zum Beladen
der Reinigungskammer mit dem Reinigungsgut aufweisen. Beispielsweise kann dies eine
Offnung mit einer an eine Frontseite der Reinigungskammer und/oder eine Oberseite der
Reinigungskammer angeordneten Klappe sein. Alternativ sind auch Hauben zum Ab-
schluss der Reinigungskammer moglich, beispielsweise im Rahmen von so genannten
Hauben-Geschirrspiilmaschinen. Wiederum alternativ kann die Reinigungskammer auch
beispielsweise ganz oder teilweise als Tunnel ausgestaltet sein, beispielsweise im Rahmen
so genannter Durchlaufgeschirrspiilmaschinen oder Transportspiilmaschinen, beispielswei-
se als Tunnel mit einer Einlauf6é ffnung und einer Auslauféffnung. Auch andere Ausgestal-
tungen sind grundsitzlich méglich.

Der Begriff “Beaufschlagungsvorrichtung”, wie er hier verwendet wird, ist ein weiter Be-
griff, dem seine gewodhnliche und gingige Bedeutung beigemessen werden soll, wie der
Fachmann sie versteht. Der Begriff ist nicht beschriankt auf eine spezielle oder angepasste
Bedeutung. Der Begriff kann, ohne Beschrinkung, sich insbesondere auf eine grundsitz-
lich beliebige Vorrichtung bezichen, mittels derer das Reinigungsgut innerhalb der Reini-
gungskammer mit der Reinigungsfliissigkeit beaufschlagt werden kann. Die Beaufschla-
gungsvorrichtung kann insbesondere, wie unten noch niher erldutert wird, mindestens ein
Diisensystem umfassen. Weiterhin kann die Beaufschlagungsvorrichtung mindestens eine
Pumpe umfassen, sowie mindestens ein Leitungssystem, zur Bereitstellung von Reini-
gungsfliissigkeit an das Dusensystem. Dabei kénnen beispielsweise ein Diisensystem und
ein Leitungssystem zur Beaufschlagung mit Reinigungsfliissigkeit aus einem Tank vorge-
sehen sein, sowie mindestens eine entsprechende Pumpe. Alternativ oder zusétzlich kann
auch beispielsweise mindestens ein Diisensystem direkt aus einer Zuleitung beaufschlagt

werden, ohne dass hierfiir eine Pumpe erforderlich wiére. In der Reinigungsvorrichtung
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koénnen eine oder mehrere Reinigungszonen vorgeschen sein, welche beispielsweise von
dem Reinigungsgut sequenziell durchlaufen werden. So kann beispiclsweise eine einzige
Reinigungszone vorgeschen sein, wobei die Reinigungsvorrichtung cingerichtet ist, um
mittels der Beaufschlagungsvorrichtung ein Reinigungsprogramm durchzufiihren, bei wel-
chem das Reinigungsgut stationér in der Reinigungskammer aufgenommen ist und nachei-
nander in einem oder mehreren Reinigungsschritten des Reinigungsprogramms auf unter-
schiedliche Weise mit Reinigungsfliissigkeit beaufschlagt wird. Alternativ kann das Reini-
gungsgut auch nacheinander durch mehrere Reinigungszonen transportiert werden, in wel-
chen eine unterschiedliche Art der Beaufschlagung mit Reinigungsfliissigkeit erfolgt, bei-
spielsweise eine oder mehrere Reinigungszonen ausgewihlt aus der Gruppe bestehend aus:
einer Vorabriaumzone; einer Waschzone; einer Nachspil- oder Klarspiilzone, wobei selbige
nochmals unterteilt sein kann in eine Pumpenklarspiilzone und eine nachgelagerte Frisch-
wasserklarspiilzone. Weiterhin kann mindestens ein Trocknungsschritt vorgesehen sein,
welcher beispielsweise in der einen Kammer bei stationdrer Aufnahme des Reinigungsguts
der Beaufschlagung mit der Reinigungsflissigkeit nachgelagert sein kann oder welcher
beispielsweise bei der Transportspiilmaschine in einer den Fliissigkeits-Reinigungszonen

nachgelagerten Trocknungszone erfolgen kann.

Der Begriff ,,Reinigungsfliissigkeit®, wie er hier verwendet wird, ist ein weiter Begriff,
dem seine gewohnliche und géngige Bedeutung beigemessen werden soll, wie der Fach-
mann sie versteht. Der Begriff ist nicht beschriankt auf eine speziclle oder angepasste Be-
deutung. Der Begriff kann, ohne Beschrinkung, sich insbesondere auf eine Fliissigkeit
beziehen, welche, bei Auftreffen auf das Reinigungsgut, eine Reinigungswirkung entfalten
kann. Insbesondere kann dic Reinigungsfliissigkeit eine wissrige Fliissigkeit umfassen,
beispiclsweise Wasser und/oder Wasser mit einem oder mehreren Zusatzstoffen, bei-
spielsweise mit einem oder mehreren Reinigerkonzentraten und/oder Klarspiilern und/oder
Desinfektionsmitteln. Die Reinigungsvorrichtung kann eingerichtet sein, um eine einzelne
Reinigungsfliissigkeit zu verwenden oder auch um eine Kombination mehrerer Reini-
gungsfliissigkeiten einzusetzen. Sind mehrere Reinigungsfliissigkeiten vorgesehen, so kann
die Beaufschlagung des Reinigungsguts mit den unterschiedlichen Reinigungsfliissigkeiten
gleichzeitig oder auch sequenziell erfolgen. So kann das Reinigungsgut beispielsweise
stationdr innerhalb der Reinigungskammer verbleiben und nacheinander mit den verschie-
denen Reinigungsfliissigkeiten und/oder Reinigungsfluiden beaufschlagt werden. Alterna-
tiv kann das Reinigungsgut, wie oben ausgefiihrt, auch sequenziell durch mehrere Reini-
gungszonen transportiert werden, in denen beispielsweise eine Beaufschlagung mit unter-
schiedlichen Arten von Reinigungsfliissigkeit und/oder mit Reinigungsfliissigkeiten unter-

schiedlicher Reinheitsgrade erfolgt. Unterschiedliche Reinheitsgrade konnen beispielswei-
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se durch einen Kaskadeniiberlauf zwischen verschiedenen Tanks der Reinigungsvorrich-
tung erzeugt werden, wobei vorzugsweise ein Reinheitsgrad in Transportrichtung zu-
nimmt. Auch gepumpte Systeme die den Fliissigkeitshaushalt und den Reinheitsgrad zwi-
schen den einzelnen Tanks der Reinigungsvorrichtung regulieren, sind bekannt und hier

einsetzbar.

Das Transportsystem umfasst eine Mchrzahl von Transportsegmenten zur Aufnahme des
Reinigungsguts. Die Transportsegmente sind derart eingerichtet, insbesondere derart ge-
fithrt, dass diese im Kreislauf in einer Transportrichtung durch die Reinigungskammer
transportierbar sind. Die Reinigungsvorrichtung weist weiterhin mindestens eine Trans-
portvorrichtung zum Antrieb der Transportsegmente auf. Die mindestens eine Transport-
vorrichtung kann insbesondere im Kreislauf durch die Reinigungskammer laufen. Die
Transportsegmente konnen insbesondere automatisch an die Transportvorrichtung ankop-
pelbar sein, insbesondere reversibel. So koénnen die Transportsegmente insbesondere au-
tomatisch an die Transportvorrichtung ankoppelbar und automatisch von der Transportvor-
richtung abkoppelbar sein. Alternativ ist jedoch auch eine feste Kopplung der Transport-

segmente an die Transportvorrichtung moglich.

Der Begriff ,, Transportsegment®, wie er hier verwendet wird, ist ein weiter Begriff, dem
seine gewohnliche und gingige Bedeutung beigemessen werden soll, wie der Fachmann
sie versteht. Der Begriff ist nicht beschrénkt auf eine spezielle oder angepasste Bedeutung.
Der Begriff kann, ohne Beschrinkung, sich insbesondere auf eine Trdgervorrichtung be-
ziehen, welche eingerichtet ist, um ein oder mehrere Elemente oder Gegenstidnde zu trans-
portieren, insbesondere als Bestandteil eines Transportsystems. Die Transportsegmente
koénnen insbesondere jeweils mindestens ein Element aufweisen, ausgewdhlt aus der Grup-
pe bestechend aus: einem Abschnitt einer Gliederkette zur Aufnahme von Reinigungsgut;
einem Bandabschnitt eines Transportbands zur Aufnahme von Reinigungsgut. Die Trans-
portsegmente kdnnen beispielsweise durch mindestens ein Fiihrungselement, auch allge-
mein als Fiihrung bezeichnet, gefiihrt werden, beispielsweise mindestens eine Transport-
schiene, welches die Transportsegmente im Kreislauf in einer Transportrichtung oder auch
entgegen der Transportrichtung durch die Reinigungskammer fiihren kann. Die Transport-
richtung kann dabei beispielsweise durch das Fiihrungselement vorgegeben sein. In oder an
dem mindestens einen Fithrungselement kénnen beispielsweise mehrere Transportsegmen-
te aufgenommen sein, so dass diese vorzugsweise unabhéngig voneinander in dem Fiih-
rungselement oder durch das Fithrungselement gefiihrt werden kénnen. Insbesondere koén-
nen die Transportsegmente eine Mehrzahl von Fingern umfassen, in oder zwischen welche

das Reinigungsgut eingesteckt werden kann. Insbesondere kann es sich bei dem Transport-
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system um e¢in Bandtransportsystem handeln. Insbesondere kann die Reinigungsvorrich-
tung eine Durchschubspililmaschine umfassen und das Bandtransportsystem kann an einen
diskontinuierlichen Betricb der Durchschubspiilmaschine anpassbar sein. Das Bandtrans-
portsystem kann bei einem automatisierten Bestiicken und/oder bei einem automatisierten
Entladen des Bandtransportsystems Vorteile gegeniiber aus dem Stand der Technik be-
kannten Geschirrkdrben aufweisen. Aus dem Stand der Technik bekannte Geschirrkérbe
weisen iiblicherweise Abmessungen von 500 mm x 500 mm oder von 600 mm x 500 mm
bezogen auf eine Linge und eine Breite der Geschirrkérbe auf. Die Transportsegmente
konnen langer ausgestaltet sein als die aus dem Stand der Technik bekannten Geschirrkor-
be. Insbesondere kdnnen die Transportsegmente eine Lange von mindestens 700 mm, vor-
zugsweise von mindestens 800 mm, vorzugsweise von mindestens 900 mm und bevorzugt
von mindestens 1000 mm aufweisen. Das Bandtransportsystem kann derart eingerichtet
sein, dass Transportsegmente, welche sich auBlerhalb der Reinigungskammer befinden,
wihrend eines Programmablaufs mit dem Reinigungsgut beladen und/oder entladen wer-

den konnen.

Weiterhin kénnen die Transportsegmente mindestens ein plattenformiges Triagerelement

zur Aufnahme von Reinigungsgut umfassen.

Der Begriff , fithren” oder grammatikalische Abwandlungen davon kdnnen sich insbeson-
dere auf einen Vorgang bezichen, bei welchem eine Bewegung eines anderen Elements in
seinen Freiheitsgraden beschrinkt wird. Beispiclsweise kann es sich bei der Fithrung um
die Vorgabe einer Bewegungsbahn mindestens eines gefiihrten Elements handeln.

Der Begriff ,,im Kreislauf*, wie er hier verwendet wird, ist ein weiter Begriff, dem seine
gewohnliche und géngige Bedeutung beigemessen werden soll, wie der Fachmann sie ver-
steht. Der Begriff ist nicht beschrinkt auf eine spezielle oder angepasste Bedeutung. Der
Begriff kann, ohne Beschrinkung, sich insbesondere auf die Eigenschaft eines Prozesses
bezichen, sich iterativ zu wiederholen. Im Zusammenhang mit dem Verlauf des Transports
der Transportsegmente durch diec Reinigungskammer sowic im Zusammenhang mit dem
Lauf der Transportvorrichtung durch die Reinigungskammer kann der Begriff insbesonde-
re dahingehend verstanden werden, dass der Transport bzw. der Lauf der Transportvorrich-
tung innerhalb der Reinigungskammer von einem Eingang oder Einlauf der Reinigungs-
kammer hin zu einem Ausgang oder Auslauf der Reinigungskammer erfolgt und auBerhalb
der Reinigungskammer wiederum von dem Ausgang oder Auslauf hin zu dem Eingang
oder Einlauf, so dass ein ununterbrochener Vorgang durchgefiihrt werden kann. Beispiels-

weise kann die Fithrung der Transportsegmente mindestens ein durchgehendes Fithrungs-
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element, beispiclsweise mindestens eine durchgehende Schiene, umfassen, mittels derer
die Transportsegmente von cinem Eingang oder Einlauf der Reinigungskammer hin zu
cinem Ausgang oder Auslauf der Reinigungskammer gefiihrt werden kénnen und auler-
halb der Reinigungskammer wiederum von dem Ausgang oder Auslauf hin zu dem Ein-
gang oder Einlauf. Im Hinblick auf die mindestens eine Transportvorrichtung, welche bei-
spielsweise mindestens einen Antrieb aufweisen kann, beispielsweise mindestens eine An-
triebskette und/oder mindestens einen Antriebsriemen, kann der Kreislauf beispiclsweise
derart erfolgen, dass die Transportsegmente an jedem Ort, an welchem diese durch das
Fiihrungselement gefiihrt werden kénnen, an die Transportvorrichtung angekoppelt sind
oder ankoppelbar sind. So kann die mindestens eine Antriebskette und/oder der mindestens
eine Antricbsriemen beispiclsweise derart gefithrt werden, dass diese teilweise innerhalb
der Reinigungskammer und teilweise auBerhalb der Reinigungskammer verlaufen, derart,
dass ein Umlauf dieser Elemente innerhalb der Reinigungskammer von einem Eingang
oder Einlauf hin zu einem Ausgang oder Auslauf erfolgt, und auBerhalb der Reinigungs-
kammer von dem Ausgang oder Auslauf hin zu dem Eingang oder Einlauf. Der Begriff
»Kreislauf* impliziert dabei nicht notwendigerweise, dass das im Kreislauf gefiihrte Ele-
ment tatsdchlich eine Kreisbahn beschreibt, sondern dieses beschreibt vorzugsweise eine
geschlossene Bahn. Diese geschlossene Bahn kann, neben einer Kreisbahn, auch bei-
spielsweise eine ovale Bahn, eine rechteckige Bahn, eine rechteckige Bahn mit abgerunde-
ten Ecken, eine polygonale Bahn oder eine polygonale Bahn mit abgerundeten Ecken um-
fassen. So konnen allgemein die Transportsegmente derart geflihrt sein, dass diese auf ei-
ner geschlossenen Bahn durch die Reinigungskammer transportiert werden kénnen, wobei
ein Teil der geschlossenen Bahn auBlerhalb der Reinigungskammer und ein Teil der ge-
schlossenen Bahn innerhalb der Reinigungskammer verlaufen kann. Entsprechend kann die
Transportvorrichtung auf einer geschlossenen Bahn durch die Reinigungskammer verlau-
fen, wobei ein Teil der geschlossenen Bahn durch die Reinigungskammer verlduft und ein

Teil der geschlossenen Bahn auBlerhalb der Reinigungskammer.

Der Begriff , Transportvorrichtung, wie er hier verwendet wird, ist ein weiter Begriff,
dem seine gewdhnliche und gingige Bedeutung beigemessen werden soll, wie der Fach-
mann sie versteht. Der Begriff ist nicht beschriankt auf eine spezielle oder angepasste Be-
deutung. Der Begriff kann, ohne Beschrankung, sich insbesondere auf eine Vorrichtung
bezichen, welche eingerichtet ist, um mindestens eine andere Vorrichtung oder mindestens
ein anderes Element zu transportieren und/oder eine Bewegung der anderen Vorrichtung
oder des anderen Elements anzutreiben. Die Transportvorrichtung kann insbesondere min-
destens ein Antriebselement umfassen, beispiclsweise mindestens ein im Kreislauf durch

die Reinigungskammer laufendes Antriebselement. Insbesondere kann die Transportvor-
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richtung, beispiclsweise das Antriebselement, mindestens ein Element umfassen, ausge-
wihlt aus der Gruppe bestehend aus: einer Antriebskette; einem Antriebsriemen; einem
Klinkentransport; einem Hubzylinder.

Der Begriff ,,ankoppeln®, wie er hier verwendet wird, sowie grammatikalische Abwand-
lungen dieses Begriffs, sind weite Begriffe, denen ihre gewohnliche und géngige Bedeu-
tung beigemessen werden soll, wie der Fachmann sie versteht. Der Begriff ist nicht be-
schrankt auf eine spezielle oder angepasste Bedeutung. Der Begriff kann, ohne Beschrén-
kung, sich insbesondere auf einen Vorgang bezichen, bei welchem ein Element mit einem
anderen Element verbunden wird, insbesondere voriibergehend oder reversibel. Dabei kann
beispiclsweise die Bewegung des einen Elements an die Bewegung des anderen Elements
gebunden werden und/oder durch die Bewegung des anderen Elements bedingt werden
oder vorgegeben werden. Der Begriff ,,ankoppelbar* kann dementsprechend insbesondere
als bautechnische Einrichtung der beiden Elemente verstanden werden, aneinander ange-
koppelt zu werden. So kénnen beispielsweise das eine Element und/oder das andere Ele-
ment mindestens eine Kopplungsvorrichtung aufweisen, durch welche eine Ankopplung
erfolgen kann. So kdonnen insbesondere, wie unten noch naher ausgefiihrt wird, die Trans-
portsegmente jeweils mindestens eine Kopplungsvorrichtung aufweisen, welche an die
Transportvorrichtung ankoppeln kann, insbesondere reversibel, und/oder die Transportvor-
richtung kann mindestens eine Kopplungsvorrichtung aufweisen, welche an die Transport-
segmente ankoppeln kann, insbesondere reversibel. Entsprechend sind der Begriff ,,abkop-
peln®, wie er hier verwendet wird, sowie grammatikalische Abwandlungen dieses Begriffs,
weite Begriffe, denen ihre gewdhnliche und géngige Bedeutung beigemessen werden soll,
wie der Fachmann sie versteht. Der Begriff ist nicht beschrénkt auf eine spezielle oder an-
gepasste Bedeutung. Der Begriff kann, ohne Beschrinkung, sich insbesondere auf einen
Vorgang bezichen, bei welchem eine Verbindung eines Elements mit einem anderen Ele-
ment geldst wird. Dementsprechend kénnen die oben beschriebene mindestens eine optio-
nale Kopplungsvorrichtung der Transportsegmente und/oder die mindestens eine optionale
Kopplungsvorrichtung der Transportvorrichtung derart ausgestaltet sein, dass die oben
beschriebene Ankopplung wieder geldst werden kann. Die Kopplungsvorrichtung kann
beispielsweise mindestens einen mechanischen und/oder elektromechanischen Eingriff
bewirken, welcher reversibel die beschriebene Ankopplung bewirken kann. So kann ein
mechanischer Eingriff beispielsweise liber mindestens ein Kopplungselement erfolgen,
ausgewihlt aus der Gruppe bestehend aus einem Haken, einer Ose, einem Mitnehmer, ei-
ner Klinke, einem Bolzen und zugehériger Bohrung, eine Verzahnung, Nut und Feder bzw.
einer Zinke oder dhnliche Vorrichtungen, welche beispielsweise eine kraftschliissige

und/oder formschliissige Verbindung eingehen konnen. Alternativ oder zusitzlich kann ein
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elektromechanischer Eingriff beispiclsweise durch ein Kopplungselement in Form eines
Elektromagneten erfolgen.

Der Begriff ,,automatisch®, wie er hier verwendet wird, ist ein weiter Begriff, dem seine
gewohnliche und géngige Bedeutung beigemessen werden soll, wie der Fachmann sie ver-
steht. Der Begriff ist nicht beschriankt auf eine spezielle oder angepasste Bedeutung. Der
Begriff kann, ohne Beschrinkung, sich insbesondere auf die Eigenschaft eines Vorgangs
oder eciner Téatigkeit beziehen, ohne menschlichen Eingriff zu erfolgen, beispielsweise in
Abhéngigkeit vom Vorliegen einer oder mehrerer Bedingungen. So kann der automatische
Vorgang beispielsweise in Abhangigkeit davon erfolgen, ob eine oder mehrere vorgegebe-

ne Bedingungen erfiillt sind oder nicht erfullt sind.

Im vorliegenden Fall kénnen die automatische Ankopplung und/oder die automatische
Abkopplung der Transportsegmente von der Transportvorrichtung beispielsweise in Ab-
héngigkeit von der Erfiillung mindestens einer Bedingung erfolgen, beispielsweise mindes-
tens einer Bedingung, ausgewihlt aus der Gruppe bestehend aus: das jeweilige Transport-
segment befindet sich an mindestens einem vorgegebenen Ort; das Reinigungssystem be-
findet sich in einem vorgegebenen Systemzustand; mindestens ein Sensor liefert mindes-
tens ein entsprechendes Sensorsignal; mindestens eine Steuerung des Reinigungssystems
liefert mindestens ein Ankopplungssignal und/oder mindestens ein Abkopplungssignal; die
Reinigungsvorrichtung hat ein Reinigungsprogramm beendet; die Reinigungsvorrichtung

meldet eine Bereitschaft zum Beginn eines Reinigungsprogramms.

Das vorgeschlagene Reinigungssystem adressiert die oben beschriebene Problematik. Ins-
besondere kann nun der Vorgang des Beladens des Reinigungssystems mit Reinigungsgut
zumindest weitgehend entkoppelt werden von dem eigentlichen Reinigungsvorgang inner-
halb der Reinigungsvorrichtung, so dass beispiclsweise ein oder mehrere Transportseg-
mente auBerhalb der Reinigungsvorrichtung und somit auflerhalb der Reinigungskammer
beladen werden mit Reinigungsgut, wihrend beispiclsweise unabhéngig davon innerhalb
der Reinigungskammer mindestens ein Transportsegment vorhanden sein kann, dessen
Reinigungsgut gerade mit Reinigungsfliissigkeit beaufschlagt wird. Letzteres Transport-
segment kann dabei mit einer anderen Geschwindigkeit transportiert werden als das Trans-
portsegment auBerhalb der Reinigungskammer, wobei sogar ein vollstindiger Stopp des
Transports innerhalb der Reinigungskammer erfolgen kann, beispielsweise bei getakteten
Reinigungsvorrichtungen wie beispielsweise Programmautomaten wie beispielsweise
Durchschubspiilmaschinen in Form von Haubengeschirrsplilmaschinen. So kann bei-

spielsweise auch plotzlich auftretenden Belastungsspitzen begegnet werden, da Transport-
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segmente aullerhalb der Reinigungskammer unabhéngig von den Vorgéngen innerhalb der
Reinigungskammer beladen und/oder entladen werden kénnen. Auch eine flexiblere Per-
sonalplanung ist mdglich, da beispiclsweise dic Beladung automatisch erfolgen kann, wo-
bei eine Laufstrecke vor der Reinigungskammer beispiclsweise als Puffer dienen kann, so

dass nicht stindig Bedienpersonal vor Ort sein muss.

Diese Vorteile lassen sich in verschiedener Weise noch hervorheben und weiter verbes-
sern. So kann das Reinigungssystem insbesondere eine Mehrzahl von Transportvorrichtun-
gen aufweisen, beispielsweise eine Mehrzahl von Transportbdndern und/oder eine Mehr-
zahl von Transportketten. Diese Transportvorrichtungen kénnen insbesondere unabhingig
voneinander betreibbar sein, beispielsweise indem diese unabhingig voneinander mit ande-
ren Geschwindigkeiten betrieben werden kdnnen, bis hin zu der Méglichkeit, dass mindes-
tens eine der Transportvorrichtungen angehalten werden kann, wohingegen mindestens
eine weitere der Transportvorrichtungen weiterlaufen kann. Beispielsweise kann jede der
Transportvorrichtungen im Kreislauf durch die Reinigungskammer laufen, oder es kénnen
mindestens zwei der Transportvorrichtungen im Kreislauf durch die Reinigungskammer

laufen.

Die Transportvorrichtungen kénnen in unterschiedlicher Weise genutzt werden. So kann
beispiclsweise das jeweilige mindestens eine Transportsegment wahlweise an mindestens
eine erste Transportvorrichtung oder an mindestens eine zweite Transportvorrichtung an-
koppelbar sein. Der Begriff ,,wahlweise “, wie er hier verwendet wird, ist ein weiter Be-
griff, dem seine gewohnliche und gingige Bedeutung beigemessen werden soll, wie der
Fachmann sie versteht. Der Begriff ist nicht beschriankt auf eine spezielle oder angepasste
Bedeutung. Der Begriff kann, ohne Beschrinkung, sich insbesondere darauf beziehen,
dass, vorzugsweise automatisch, eine erste Option oder cine zweite Option verwirklicht
werden soll. Beispielsweise kann eine automatische Ankopplung der Transportsegmente an
die mindestens eine erste Transportvorrichtung oder an die mindestens eine zweite Trans-
portvorrichtung wiederum entweder durch eine Steuerung gesteuert erfolgen, oder in Ab-
hingigkeit davon erfolgen, ob mindestens eine vorgegebene oder vorgebbare Bedingung
fir das jeweilige mindestens eine Transportsegment und/oder fiir das Reinigungssystem
erfilllt sind. Beispielsweise konnen die Ankopplung und/oder die Abkopplung der Trans-
portsegmente an die mindestens eine erste Transportvorrichtung oder an die mindestens
eine zweite Transportvorrichtung von mindestens einer Bedingung abhéngig sein, ausge-
wihlt aus der Gruppe bestehend aus: das jeweilige Transportsegment befindet sich an min-
destens einem vorgegebenen Ort; das Reinigungssystem befindet sich in einem vorgegebe-

nen Systemzustand; mindestens ein Sensor liefert mindestens ein entsprechendes Sensor-
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signal; mindestens eine Steuerung des Reinigungssystem liefert mindestens ein Ankopp-
lungssignal und/oder mindestens e¢in Abkopplungssignal; die Reinigungsvorrichtung hat
ein Reinigungsprogramm beendet; die Reinigungsvorrichtung meldet cine Bereitschaft
zum Beginn eines Reinigungsprogramms. Insbesondere kann die Reinigungsvorrichtung
derart eingerichtet sein, dass das jeweilige Transportsegment alternativ entweder an die
mindestens eine erste Transportvorrichtung oder an die mindestens eine zweite Transport-
vorrichtung ankoppelbar ist. So kann das jeweilige Transportsegment beispielsweise in
mindestens einem ersten Bereich an die erste Transportvorrichtung angekoppelt werden,
und in mindestens einem zweiten Bereich an die mindestens eine zweite Transportvorrich-

tung. Es kénnen auch mehr als zwei Transportvorrichtungen vorhanden sein.

Die Transportvorrichtungen kénnen, wie oben ausgefiihrt, insbesondere unabhéngig vonei-
nander angetricben sein. Insbesondere konnen die Transportvorrichtungen mit unterschied-
licher Geschwindigkeit antreibbar sein, beispielsweise indem diese durch unterschiedliche
Antriebssysteme wie beispielsweise unterschiedliche Motoren angetricben werden
und/oder indem diese iiber unterschiedliche Kupplungen oder unterschiedliche Getriebe

mit einem Motor verbunden sind.

Wie oben ausgefiihrt, konnen die Transportvorrichtungen insbesondere in unterschiedli-
chen Bereichen des Reinigungssystems jeweils fiir den Transport der Transportsegmente
genutzt werden. So kann beispiclsweise das Reinigungssystem derart eingerichtet sein,
dass die Transportsegmente jeweils aullerhalb der Reinigungskammer an mindestens eine
erste Transportvorrichtung angekoppelt sind und innerhalb der Reinigungskammer an
mindestens eine zweite Transportvorrichtung angekoppelt sind. Alternativ oder zusétzlich
zu der Unterteilung der Bereiche des Transportsystems in Bereiche innerhalb und aul3er-
halb der Reinigungskammer kénnen weitere oder andere Unterteilungen vorgenommen
werden, beispielsweise Unterteilungen in zwei oder mehr der folgenden Bereiche: einen
Aufgabebereich, in welchem das Reinigungsgut direkt oder indirekt, beispielsweise mittels
cinem oder mehrerer Transportkérbe, auf das Transportsystem aufgebracht wird; einen
Reinigungsbereich, in welchem das Reinigungsgut innerhalb der Reinigungskammer ge-
reinigt wird; einen Transportbereich, in welchem das Reinigungsgut von einem Aufgabe-
bereich hin zu dem Reinigungsbereich transportiert wird; unterschiedlichen Reinigungszo-
nen innerhalb der Reinigungskammer; einen Auslaufbereich, in welchem das gereinigte
Reinigungsgut von dem Transportsystem entnommen wird; einen Transportbereich, in
welchem das Reinigungsgut von der Reinigungskammer zu dem Auslaufbereich transpor-

tiert wird.
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Wie oben ausgefiihrt, besteht ein moglicher Vorteil der Ausgestaltung des vorgeschlagenen
Reinigungssystems darin, dass die Reinigungsvorrichtung auch getaktet betricben werden
kann. So kann diec Reinigungsvorrichtung beispielsweise derart ausgestaltet sein, dass in-
nerhalb der Reinigungskammer das Reinigungsgut fiir eine vorgegebene oder vorgebbare
Zeit ortsfest verbleibt und dort ortsfest gereinigt wird, wéahrend, beispielsweise unabhéngig
von dieser Reinigung, auBlerhalb der Reinigungskammer weiteres Reinigungsgut auf das
Transportsystem aufgebracht und/oder von dem Transportsystem entnommen werden
kann. Zu diesem Zweck konnen beispiclsweise ein oder mehrere Transportsegmente au-
Berhalb der Reinigungskammer bewegbar angeordnet sein, wéhrend beispielsweise min-
destens ein Transportsegment innerhalb der Reinigungskammer wahrend der Beaufschla-
gung ortsfest verbleibt und/oder mit einer anderen Geschwindigkeit als das mindestens
eine aulerhalb der Reinigungskammer befindliche Transportsegment bewegt wird. Dies
kann beispielsweise dann von Vorteil sein, wenn die Reinigungsvorrichtung mindestens
eine getaktete Reinigungsvorrichtung umfasst, beispielsweise mindestens einen Pro-
grammautomaten, bei welchem das Reinigungsgut wihrend eines Reinigungsprogramms
ortsfest in der Reinigungskammer verbleibt. Alternativ kann die Reinigungsvorrichtung
jedoch auch beispielsweise mindestens eine Transportspiilmaschine umfassen, bei welcher
beispielsweise ein Transport durch eine oder mehrere Reinigungszonen erfolgt, wobei die
Segmentierung durch die Transportsegmente und die Mdoglichkeit der Ankopplung an un-
terschiedliche Transportvorrichtungen dazu fiihren kann, dass eine Transportgeschwindig-
keit innerhalb der Reinigungszonen zumindest weitgehend unabhingig von einer Trans-
portgeschwindigkeit von Transportsegmenten aulerhalb der Reinigungskammer und/oder
in anderen Reinigungszonen gewihlt werden kann. Sind mindestens eine erste Transport-
vorrichtung und mindestens eine zweite Transportvorrichtung vorgeschen, so kann bei-
spiclsweise die zweite Transportvorrichtung diskontinuierlich betrieben werden und einge-
richtet sein, um die Transportsegmente jeweils innerhalb der Reinigungskammer fiir eine

vorgegebene oder vorgebbare Verweildauer anzuhalten.

Das Reinigungssystem kann insbesondere eingerichtet sein, um bei einer Ubergabe der
Transportsegmente von der ersten Transportvorrichtung an die zweite Transportvorrich-
tung, also bei einer Abkopplung von der ersten Transportvorrichtung und einer Ankopp-
lung an die zweite Transportvorrichtung, die Reinigungskammer zu 6ffnen, um das jewei-
lige mindestens eine Transportsegment in die Reinigungskammer einzubringen. So kann
die Reinigungskammer beispielsweise mindestens eine Offnungsvorrichtung aufweisen.
Beispielsweise kann diese mindestens eine Offnungsvorrichtung sein, ausgewihlt aus der
Gruppe bestehend aus: einer Klappe; einem Schieber; einer Haube; einer Tiir. Auch andere

Ausgestaltungen sind moglich. Beispielsweise kann an einem Eingang der Reinigungs-
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kammer eine erste Offnungsvorrichtung vorgesehen sein, und es kann an einem Ausgang
der Reinigungskammer eine zweite Offnungsvorrichtung vorgesehen sein. Alternativ kann
jedoch auch eine einzige Offnungsvorrichtung sowohl fiir den Eingang als auch fiir den
Ausgang vorgeschen sein, beispielsweise indem eine Haube, welche die Reinigungskam-
mer abschlieBt, geéffnet oder geschlossen wird. Das Reinigungssystem kann weiterhin
eingerichtet sein, um bei einer Ubergabe des jeweiligen mindestens einen Transportseg-
ments von der zweiten Transportvorrichtung an die erste Transportvorrichtung die Reini-
gungskammer erncut zu 6ffnen, um das jeweilige mindestens eine Transportsegment aus
der Reinigungskammer auszubringen. Alternativ kann auch eine Ubergabe von der zweiten
Transportvorrichtung an eine dritte Transportvorrichtung erfolgen, beispielsweise ebenfalls
wiederum, wenn die Reinigungskammer erneut geéffnet wird, insbesondere nach Beendi-

gung eines Reinigungsprogramms.

Wie oben ausgefiihrt, konnen die Transportsegmente an die mindestens eine Transportvor-
richtung koppelbar sein, insbesondere reversibel. Alternativ konnen die Transportsegmente
auch beispielsweise fest an eine oder mehrere Transportvorrichtungen gekoppelt sein. Die
Transportsegmente und die Transportvorrichtungen kénnen auch in zwei oder mehr Grup-
pen ecingeteilt sein, welche beispielsweise alternierend angeordnet sein kénnen. Auf diese
Weise kénnen beispielsweise zwei oder mehr Antriebsgeschwindigkeiten fiir die Trans-
portsegmente realisiert werden, wobei die Antriebsgeschwindigkeiten insgesamt insbeson-
dere synchronisiert sein kdnnen. So kénnen beispielsweise abwechselnd Transportsegmen-
te einer ersten Transportsegment-Gruppe und einer zweiten Transportsegment-Gruppe in
der Reinigungskammer vorhanden sein und dort entweder stationdr wihrend des Reini-
gungsvorgangs verharren, wie beispiclsweise bei Programmautomaten, oder durch die
Reinigungskammer transportiert werden, wie beispielsweise bei Transportspiilmaschinen.
Insbesondere kann das Transportsystem mindestens eine erste Transportsegment-Gruppe
und mindestens eine zweite Transportsegment-Gruppe aufweisen, wobei die erste Trans-
portsegment-Gruppe und die zweite Transportsegment-Gruppe jeweils mindestens ein
Transportsegment aufweisen. Der ersten Transportsegment-Gruppe kann beispiclsweise
eine erste Transportvorrichtung zugeordnet sein, und der zweiten Transportsegment-

Gruppe kann eine zweite Transportvorrichtung zugeordnet sein.

Das mindestens eine Transportsegment der ersten Transportsegment-Gruppe kann insbe-
sondere fest an die erste Transportvorrichtung gekoppelt sein, und das Transportsegment
der zweiten Transportsegment-Gruppe kann fest an die zweite Transportvorrichtung ge-
koppelt sein. In diesem Fall ist eine Ankopplung und Abkopplung grundsitzlich nicht er-
forderlich. Alternativ kénnen die Transportsegmente der ersten und zweiten Transportseg-
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ment-Gruppe jedoch auch reversibel an ihre jeweiligen Transportvorrichtungen ankoppel-

bar sein.

Beispiclsweise konnen die erste Transportsegment-Gruppe und die zweite Transportseg-
ment-Gruppe jeweils eine Mehrzahl von Transportsegmenten aufweisen. Diese kénnen
alternierend angeordnet sein. So kénnen die Transportsegmente der ersten Transportseg-
ment-Gruppe und der zweiten Transportsegment-Gruppe jeweils alternierend angeordnet
sein. Diese alternierende Anordnung kann beispielsweise dazu fithren, dass jeweils entwe-
der ein Transportsegment der ersten Transportsegment-Gruppe oder ein Transportsegment

der zweiten Transportsegment-Gruppe in der Reinigungskammer vorhanden ist.

Die erste Transportvorrichtung und die zweite Transportvorrichtung kénnen insbesondere
zeitlich synchronisiert angetricben werden. Diese Synchronisierung kann insbesondere
derart gestaltet werden, dass die Transportsegmente der ersten Transportsegment-Gruppe
und der zweiten Transportsegment-Gruppe nicht kollidieren. Weiterhin kann die jeweilige
Geschwindigkeit der Transportvorrichtungen an die Funktion angepasst sein, beispielswei-

se eine Beladung, eine Reinigung in der Reinigungskammer, eine Entladung.

Wie oben ausgefiihrt, kdnnen die Transportsegmente insbesondere automatisch an die
Transportvorrichtung ankoppelbar und von der Transportvorrichtung abkoppelbar sein.
Diese automatische Ankopplung oder diese automatische Abkopplung kann beispiclsweise
in Abhéingigkeit von mindestens einem Steuerungssignal mindestens einer Steuerung des
Reinigungssystems erfolgen und/oder, alternativ oder zusitzlich, auch in Abhingigkeit
vom Vorliegen mindestens einer Bedingung, wic oben ausgefiihrt. Beispiclsweise kann,
bedingt durch den Transport und dic Bewegung der Transportsegmente, mindestens ein
Kopplungselement der Transportvorrichtung an einem bestimmten Ort in ein Kopplungs-
element der Transportvorrichtung ankoppeln und an einem anderen bestimmten Ort von
dem Kopplungselement der Transportvorrichtung geldst werden. Dies kann beispiclsweise
durch eine entsprechende Fiihrung erfolgen, welche an einem bestimmten Ort das jeweilige
Transportsegment relativ zur Transportvorrichtung hin zu der Transportvorrichtung be-
wegt, um eine Ankopplung zu bewirken, und an einem anderen bestimmten Ort das jewei-
lige Transportsegment relativ zur Transportvorrichtung weg von der Transportvorrichtung
bewegt, um eine Abkopplung zu bewirken. Fiir den Fachmann sind zahlreiche Mdglichkei-
ten fiir eine Bewirkung einer automatischen Ankopplung und/oder einer automatischen

Abkopplung grundsétzlich aufgrund seines Fachwissens realisierbar.
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Die Transportsegmente und die Transportvorrichtung kénnen insbesondere derart einge-
richtet sein, dass das jeweilige Transportsegment in mindestens einem vorgegebenen oder
vorgebbaren Abschnitt einer Wegstrecke eines Umlaufs der Transportvorrichtung automa-
tisch an die Transportvorrichtung angekoppelt wird und in mindestens einem weiteren vor-
gegebenen oder vorgebbaren Abschnitt der Wegstrecke des Umlaufs der Transportvorrich-
tung automatisch von der Transportvorrichtung abgekoppelt wird. Sind mehrere Trans-
portvorrichtungen vorhanden, so kénnen die Transportsegmente beispiclsweise jeweils an
diese Transportvorrichtungen in unterschiedlichen Abschnitten ankoppeln, so dass bei-
spielsweise das jeweilige Transportsegment jeweils lediglich an eine Transportvorrichtung

angekoppelt ist.

Wie oben ausgefiihrt, kann das Reinigungssystem insbesondere mindestens ein Fiithrungs-
element aufweisen, um die Transportsegmente zu fihren. Insbesondere kann das Reini-
gungssystem mindestens eine Flihrungsschiene aufweisen. Die Transportsegmente kénnen
an der Fiihrungsschiene im Kreislauf in der Transportrichtung durch die Reinigungskam-

mer transportierbar sein.

Wie oben ausgefiihrt, kann das Reinigungssystem eine Mehrzahl von Transportsegmenten
aufeisen, beispielsweise zwei, drei, vier oder mehr Transportsegmente. Diese Transport-
segmente kdnnen insbesondere unabhéngig voneinander beweglich sein. Dementsprechend
kann beispielsweise ein Abstand zwischen zwei benachbarten Transportsegmenten variabel
ausgestaltet sein. Die Transportsegmente kénnen insbesondere derart beabstandet zueinan-
der angeordnet sein, beispiclsweise variabel beabstandet, dass entlang der Laufstrecke der
Transportvorrichtung mindestens ein Zwischenraum zwischen zwei der Transportsegmente
auftritt. Dieser Zwischenraum kann beispiclsweise variabel sein. Dieser Zwischenraum
kann beispiclsweise als Puffer dienen, um unterschiedliche Transportgeschwindigkeiten
der Transportsegmente, beispiclsweise infolge einer unterschiedlichen Ankopplung an un-
terschiedliche Transportvorrichtungen, zeitweilig auszugleichen. Wie oben ausgefiihrt,
kann dies insbesondere dazu genutzt werden, um auch getaktete Reinigungsvorrichtungen
in dem Reinigungssystem cinzusetzen und/oder um kurzfristig auftretende Belastungsspit-
zen abzufangen und auszugleichen. Insbesondere kann eine Summe der Langen samtlicher
Transportsegmente entlang der Laufstrecke kleiner sein als die Lange der Laufstrecke, ins-
besondere um einen Faktor 0,8 oder weniger, insbesondere um einen Faktor 0,7 oder weni-

ger, beispielsweise um einen Faktor 0,5 bis 0,66, oder sogar weniger als 0,5.

Die Transportsegmente kdnnen insbesondere jeweils eine Mehrzahl von Aufnahmeféichern

fir das Reinigungsgut aufweisen. Diese Aufnahmefdcher kdnnen beispielsweise eine
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Mehrzahl von Fingern umfassen, in welche das Reinigungsgut direkt oder indirekt einge-
steckt oder eingelegt werden kann. Weiterhin kénnen diese Finger auch beispiclsweise
genutzt werden, um in einen oder mehrere Transportkérbe einzugreifen, in welchen das
Reinigungsgut aufgenommen ist. Das Reinigungssystem kann also beispiclsweise auf Prin-
zipien bekannter Bandtransport-Spiilmaschinen oder auch auf Prinzipien bekannter Korb-

transport-Spiilmaschinen zuriickgreifen.

Die mindestens eine Transportvorrichtung kann, wie oben ausgefiihrt, auf verschiedene
Weisen ausgestaltet sein. Insbesondere kann die Transportvorrichtung mindestens eine
Vorrichtung aufweisen, ausgewdhlt aus der Gruppe bestehend aus: einem Transportband;
einer Transportkette; einer Mehrzahl von Transportrollen; ein Klinkenantrieb. Allgemein
kann die Transportvorrichtung mindestens ein bewegtes Element aufweisen, an welches
die Transportsegmente jeweils ankoppeln und von welchem diese auch wieder abkoppeln

konnen.

Die Transportsegmente und die Transportvorrichtung konnen insbesondere jeweils zu-
sammenwirkende Koppelelemente aufweisen. Koppelelemente konnen insbesondere Ele-
mente sein, welche eingerichtet sind, um miteinander zu koppeln oder voneinander abzu-
koppeln. So kénnen beispiclsweise komplementire Koppelelemente jeweils an dem Trans-
portsegment und der Transportvorrichtung vorgesehen sein. Alternativ kann beispielsweise
auch nur an dem Transportsegment mindestens ein Koppelelement vorgeschen sein, und
kein Koppelelement an der Transportvorrichtung, oder es kann kein Koppelelement an
dem Transportsegment vorgeschen sein und lediglich mindestens ein Koppelelement an
der Transportvorrichtung.

Insbesondere kann das Reinigungssystem mindestens einen rdumlichen Bereich aufweisen,
beispielsweise mindestens einen Bandabschnitt oder mindestens einen Abschnitt eines ge-
samten Transportweges der Transportsegmente im Kreislauf, in welchem die Transportvor-
richtung derart relativ von einer Fiihrung der Transportsegmente wegbewegt wird, dass
eine Abkopplung erfolgt. Alternativ oder zusétzlich kann das Reinigungssystem mindes-
tens einen rdumlichen Bereich aufweisen, in welchem die Transportvorrichtung relativ
derart zu der Fihrung der Transportsegmente hin bewegt wird, dass eine Ankopplung er-
folgt.

Die Koppelelemente kénnen insbesondere ganz oder teilweise beweglich ausgestaltet sein.
Die Koppelelemente konnen insbesondere mindestens ein Element aufweisen, ausgewéhlt

aus der Gruppe bestechend aus einem Mitnehmer und einem Transporthaken. Wie oben
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ausgefiihrt, konnen alternativ oder zusétzlich auch andere Koppelelemente vorgeschen
sein.

Das Reinigungssystem kann insbesondere mindestens eine Spiilmaschine umfassen. Insbe-
sondere kann es sich hierbei um eine gewerbliche Geschirrspililmaschine handeln, insbe-
sondere ecine Geschirrspiilmaschine, welche mindestens zwei separate Tanks fiir Reini-
gungsfliissigkeit aufweist. Dabei kénnen Transportspiilmaschinen eingesetzt werden oder,
wie oben ausgefiihrt, auch getaktete Spililmaschinen, also Spiilmaschinen, in welchen das
Reinigungsgut wihrend eines Reinigungsvorgangs voriibergehend stationdr an einem Ort
verbleibt. Insbesondere kann es sich hierbei um einen Programmautomaten handeln, bei
welchem ein Reinigungsprogramm ablduft, wihrend das Reinigungsgut stationédr in der
Reinigungskammer verbleibt. Die Spiilmaschine kann insbesondere ausgewihlt sein aus
der Gruppe bestehend aus: einer Korbtransportmaschine, einer Bandtransportmaschine,

einer Durchschubspiilmaschine. Auch andere Ausgestaltungen sind jedoch méglich.

Die Reinigungskammer kann insbesondere ganz oder teilweise als Reinigungstunnel aus-
gestaltet sein. Der Reinigungstunnel kann beispielsweise mindestens eine Einlauféffnung
und mindestens eine Auslaufoffnung aufweisen, welche beispielsweise durch Vorhénge
verschlossen sein konnen. Auch andere Verschlussmoglichkeiten oder vollstindig gedffne-
te Offnungen sind denkbar. Das Reinigungssystem kann in dem Reinigungstunnel insbe-
sondere mindestens zwei Reinigungszonen aufweisen. Die Transportvorrichtung kann ein-
gerichtet sein, um das Reinigungsgut auf den Transportsegmenten sequenziell durch die
Reinigungszonen zu transportieren. So konnen die Reinigungszonen beispiclsweise min-
destens zwei Zonen umfassen, ausgewihlt aus der Gruppe bestehend aus: einer Vor-
abrdumzone, einer Waschzone, einer Pumpenklarspiilzone, einer Frischwasserklarspiilzo-

ne; einer Trocknungszone. Auch andere Moglichkeiten sind denkbar.

Das Reinigungssystem kann insbesondere weiterhin mindestens eine Steuerung umfassen.
Der Begriff “Steuerung”, wie er hier verwendet wird, ist ein weiter Begriff, dem seine ge-
wohnliche und gingige Bedeutung beigemessen werden soll, wie der Fachmann sie ver-
steht. Der Begriff ist nicht beschriankt auf eine spezielle oder angepasste Bedeutung. Der
Begriff kann, ohne Beschriankung, sich insbesondere auf eine einteilige oder mehrteilige
Vorrichtung des Reinigungssystems oder der Reinigungsvorrichtung beziehen, welche
eingerichtet ist, um einen Betrieb des Reinigungssystems, insbesondere der Reinigungsvor-
richtung und/oder des Transportsystems, vollstindig oder teilweise zu steuern und/oder zu
regeln. Insbesondere kann die Steuerung eingerichtet sein, um einen oder mehrere Be-

triebsparameter des Reinigungssystems zu verdndern, insbesondere zu steuern und/oder zu
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regeln, beispielsweise mindestens eine Temperatur, mindestens einen Druck, mindestens
eine Heizleistung, mindestens eine Transportgeschwindigkeit oder auch eine Kombination
zweier oder mehrerer der genannten Betriebsparameter. Die Reinigungsvorrichtung und
das Transportsystem koénnen dabei getrennte Steuerungen aufweisen oder auch eine ge-
meinsame Steuerung oder auch zwei oder mehr gekoppelte Steuerungen. Die Steuerung
kann insbesondere mindestens eine Datenverarbeitungsvorrichtung umfassen, beispiels-
weise mindestens einen Prozessor. Die Steuerung kann insbesondere programmtechnisch
eingerichtet sein, beispiclsweise um mindestens ein Reinigungsprogramm der Reinigungs-
vorrichtung zu steuern sowie optional um das vorgeschlagene Verfahren in einer oder meh-
reren der nachfolgend genannten Ausgestaltungen zu steuern oder durchzufiithren. Die Ein-
richtung der Steuerung kann vollstindig oder teilweise durch Hardware realisiert werden
oder/auch, alternativ oder zusitzlich, vollstindig oder teilweise durch Software. Weiterhin
kann die Steuerung mindestens einen fliichtigen und/oder nicht fliichtigen Datenspeicher
umfassen. Weiterhin kann die Steuerung mindestens eine Schnittstelle umfassen, bei-
spielsweise eine Mensch-Maschine-Schnittstelle zur Eingabe von Befehlen und/oder zur
Ausgabe von Informationen, und/oder eine drahtlose oder drahtgebundene Schnittstelle
zum unidirektionalen oder bidirektionalen Austausch von Daten und/oder Befehlen zwi-
schen der Reinigungsvorrichtung und mindestens einer weiteren Vorrichtung. Die Steue-
rung kann insbesondere mindestens einen Computer und/oder mindestens einen Prozessor
umfassen. Die Steuerung kann insbesondere cine zentrale oder dezentrale Maschinensteue-
rung der Reinigungsvorrichtung und/oder des Reinigungssystems und/oder des Transport-
systems sein. Die Steuerung kann insbesondere programmtechnisch eingerichtet sein, um
einen Betrieb des Transportsystems und insbesondere auch der Reinigungsvorrichtung zu
steuern. Die Steuerung kann weiterhin auch mit mindestens einem Sensor verbunden sein

und beispielsweise ein oder mehrere Sensorsignale programmtechnisch verarbeiten.

Die Steuerung kann, wie oben ausgefiihrt, insbesondere programmtechnisch eingerichtet
sein, um einen Betrieb der Reinigungsvorrichtung zu steuern. Die Steuerung kann insbe-
sondere eingerichtet sein, um eine Ankopplung und eine Abkopplung der Transportseg-
mente von der Transportvorrichtung zu steuern. Alternativ oder zusétzlich kann diese An-
kopplung und Abkopplung auch vollstindig ohne Eingriff der Steuerung erfolgen, bei-

spielsweise durch rein mechanischen Eingriff.

Die Steuerung kann insbesondere eingerichtet sein, um einen Betrieb der Transportvorrich-
tung zu steuern. So kann die Steuerung beispiclsweise eingerichtet sein, um eine Ge-
schwindigkeit und/oder eine Synchronisation zwischen mindestens zwei Transportvorrich-

tungen zu steuern. Die Steuerung der Transportvorrichtung kann dabei identisch sein mit
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einer Steuerung der Reinigungsvorrichtung oder kann, alternativ, auch getrennt von einer

Steuerung der Reinigungsvorrichtung ausgebildet sein.

In einem weiteren Aspekt wird ein Verfahren zur Reinigung von Reinigungsgut vorge-
schlagen. Das Verfahren umfasst die nachfolgend néher genannten Schritte. Diese Schritte
konnen in der genannten Reihenfolge durchgefiihrt werden. Auch eine andere Reihenfolge
ist jedoch grundsétzlich moglich. Weiterhin kénnen zwei oder mehr der genannten Verfah-
rensschritte zeitlich iberlappend oder gleichzeitig durchgefiihrt werden. Weiterhin kénnen
einer oder mehrere der genannten Verfahrensschritte einfach oder auch wiederholt durch-
gefiihrt werden. Das Verfahren kann iiber die genannten Schritte hinaus weitere Verfah-

rensschritte umfassen, welche nicht genannt sind.

Das Verfahren umfasst die folgenden Schritte:
L. Bereitstellen mindestens eines Reinigungssystems nach einem der vorherge-
henden Anspriiche;
II. Aufnahme des Reinigungsguts in den Transportsegmenten; und
111 Beaufschlagung des Reinigungsguts in der Reinigungskammer mit mindestens

einer Reinigungsflissigkeit.

Wie oben ausgefithrt, kdnnen die Transportsegmente fest an die mindestens eine Trans-
portvorrichtung gekoppelt sein, wobei beziiglich der Moglichkeiten auf die obige Be-
schreibung des Reinigungssystems verwiesen werden kann. Alternativ kénnen die Trans-
portsegmente an die mindestens eine Transportvorrichtung koppelbar sein, beispielsweise
reversibel. So kann beispielsweise das Verfahren mindestens einen Verfahrensschritt um-
fassen, in welchem eine vorzugsweise automatische Ankopplung der Transportsegmente
an die Transportvorrichtung erfolgt. Weiterhin kann das Verfahren mindestens einen Ver-
fahrensschritt umfassen, in welchem cine vorzugsweise automatische Abkopplung der

Transportsegmente von der Transportvorrichtung erfolgt.

Fiir weitere mogliche Ausgestaltungen, Definitionen oder Optionen kann auf die obige
Beschreibung des Reinigungssystems verwiesen werden.

Die mindestens eine Transportvorrichtung kann insbesondere mindestens eine erste Trans-
portvorrichtung und mindestens eine zweite Transportvorrichtung aufweisen. Die Trans-
portsegmente kdnnen jeweils insbesondere in mindestens einem vorgegebenen oder vor-
gebbaren Abschnitt einer Wegstrecke eines Umlaufs der Transportvorrichtungen automa-

tisch an die erste Transportvorrichtung angekoppelt werden und in mindestens einem wei-
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teren vorgegebenen oder vorgebbaren Abschnitt der Wegstrecke des Umlaufs der Trans-

portvorrichtung automatisch an die zweite Transportvorrichtung angekoppelt werden.

Allgemein weisen das beschriebene Reinigungssystem und das vorgeschlagene Verfahren
gegeniiber bekannten Vorrichtungen und Verfahren der genannten Art zahlreiche Vorteile
auf. Insbesondere werden die oben beschriebenen technischen Herausforderungen bekann-
ter Systeme und Verfahren adressiert. Wie oben ausgefiihrt, kénnen durch dic mégliche
Ankopplung und Abkopplung eines oder mehrerer Transportsegmente an die eine oder
mehreren Transportvorrichtungen eine héhere Flexibilitdt hinsichtlich der Gestaltung der
Reinigungsvorrichtung sowie auch hinsichtlich der Planung des Bedienpersonals erzielt
werden. Insbesondere lassen sich nun auch Reinigungsvorrichtungen, welche fir einen
getakteten Betrieb vorgesehen sind, in das Reinigungssystem integrieren. Durch die Flexi-
bilitdt hinsichtlich des Ortes und der Geschwindigkeit der Transportsegmente kdnnen so-
mit beispielsweise die Beladung des Reinigungssystems und die eigentliche Reinigung des
Reinigungsguts so voneinander entkoppelt werden, dass beispielsweise die Beladung auch
dann weiter erfolgen kann, wenn innerhalb der Reinigungskammer das dort befindliche
Reinigungsgut stillsteht. Weiterhin kann durch eine Beabstandung der Transportsegmente
ein rdumlicher und zeitlicher Puffer entstehen, welcher beispielsweise bei kurzfristig auf-
tretenden Belastungsspitzen genutzt werden kann. Hierdurch kann, wie oben ausgefiihrt,
eine flexiblere Personalplanung erfolgen. Weiterhin kdnnen, durch die Mdglichkeit der
Ankopplung an unterschiedliche Transportvorrichtungen, die Bedingungen des Antrans-
ports von verunreinigtem Reinigungsgut, die Bedingungen der Reinigung in der Reini-
gungskammer und die Bedingungen des Abtransports von gereinigtem Reinigungsgut se-
parat eingestellt werden, beispielsweise durch unterschiedliche Transportgeschwindigkei-

ten.

Zusammenfassend werden, ohne Beschrinkung weiterer moglicher Ausgestaltungen, fol-

gende Ausfithrungsformen vorgeschlagen:

Ausfiihrungsform 1: Reinigungssystem zur Reinigung von Reinigungsgut, umfassend
a) mindestens cine Reinigungsvorrichtung, umfassend mindestens eine Reini-
gungskammer und mindestens eine Beaufschlagungsvorrichtung zur Beauf-
schlagung des Reinigungsguts in der Reinigungskammer mit mindestens einer
Reinigungsfliissigkeit; und
b) mindestens ein Transportsystem, umfassend eine Mehrzahl von Transportseg-
menten zur Aufnahme des Reinigungsguts, wobei die Transportsegmente der-

art gefiihrt sind, dass diese im Kreislauf in einer Transportrichtung durch die
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Reinigungskammer transportierbar sind, wobei das Transportsystem weiterhin
mindestens eine Transportvorrichtung zum Antrieb der Transportsegmente
aufweist.

Ausfiihrungsform 2: Reinigungssystem nach der vorhergehenden Ausfiihrungsform, wobei

die Transportvorrichtung im Kreislauf durch die Reinigungskammer gefiihrt ist.

Ausfiihrungsform 3: Reinigungssystem nach einer der vorhergehenden Ausfithrungsfor-
men, wobei die Transportsegmente automatisch an die Transportvorrichtung ankoppelbar
und automatisch von der Transportvorrichtung abkoppelbar sind.

Ausfithrungsform 4: Reinigungssystem nach einer der vorhergehenden Ausfiihrungsfor-

men, wobei das Transportsystem eine Mehrzahl von Transportvorrichtungen aufweist.

Ausfiihrungsform 5: Reinigungssystem nach der vorhergehenden Ausfithrungsform, wobei

jede der Transportvorrichtungen im Kreislauf durch die Reinigungskammer lduft.

Ausfuhrungsform 6: Reinigungssystem nach einer der beiden vorhergehenden Ausfiih-
rungsformen, wobei die Transportsegmente wahlweise an mindestens eine erste Transport-

vorrichtung oder an mindestens eine zweite Transportvorrichtung ankoppelbar sind.

Ausfiihrungsform 7: Reinigungssystem nach der vorhergehenden Ausfithrungsform, wobei
die Reinigungsvorrichtung derart eingerichtet ist, dass die Transportsegmente jeweils al-
ternativ entweder an die mindestens eine erste Transportvorrichtung oder an die mindes-

tens eine zweite Transportvorrichtung ankoppelbar sind.

Ausfiihrungsform 8: Reinigungssystem nach einer der vier vorhergehenden Ausfithrungs-

formen, wobei die Transportvorrichtungen unabhingig voneinander angetrieben sind.

Ausfiihrungsform 9: Reinigungssystem nach einer der fiinf vorhergehenden Ausfiihrungs-
formen, wobei die Transportvorrichtungen mit unterschiedlicher Geschwindigkeit antreib-

bar sind.

Ausfiihrungsform 10: Reinigungssystem nach einer der sechs vorhergehenden Ausfiih-
rungsformen, wobei das Reinigungssystem derart eingerichtet ist, dass die Transportseg-

mente jeweils aullerhalb der Reinigungskammer an mindestens eine erste Transportvor-
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richtung angekoppelt sind und innerhalb der Reinigungskammer an mindestens eine zweite

Transportvorrichtung angekoppelt sind.

Ausfiihrungsform 11: Reinigungssystem nach der vorhergehenden Ausfithrungsform, wo-
bei die zweite Transportvorrichtung diskontinuierlich betrieben ist und eingerichtet ist, um
die Transportsegmente innerhalb der Reinigungskammer fiir eine vorgegebene oder vor-
gebbare Verweildauer anzuhalten.

Ausfiihrungsform 12: Reinigungssystem nach einer der beiden vorhergehenden Ausfiith-
rungsformen, wobei das Reinigungssystem eingerichtet ist, um bei einer Ubergabe der
Transportsegmente von der ersten Transportvorrichtung an die zweite Transportvorrich-
tung die Reinigungskammer zu 6ffnen, um die Transportsegmente in die Reinigungskam-
mer einzubringen, und wobei das Reinigungssystem weiterhin eingerichtet ist, um bei einer
Ubergabe der Transportsegmente von der zweiten Transportvorrichtung an die erste Trans-
portvorrichtung die Reinigungskammer erneut zu 6ffnen, um die Transportsegmente aus

der Reinigungskammer auszubringen.

Ausfiihrungsform 13: Reinigungssystem nach einer der vorhergehenden Ausfiihrungsfor-
men, wobei das Transportsystem mindestens eine erste Transportsegment-Gruppe und
mindestens eine zweite Transportsegment-Gruppe aufweist, wobei die erste Transportseg-
ment-Gruppe und die zweite Transportsegment-Gruppe jeweils mindestens ein Transport-
segment aufweisen, wobei der ersten Transportsegment-Gruppe eine erste Transportvor-
richtung zugeordnet ist und wobei der zweiten Transportsegment-Gruppe eine zweite

Transportvorrichtung zugeordnet ist.

Ausfiihrungsform 14: Reinigungssystem nach der vorhergehenden Ausfithrungsform, wo-
bei das mindestens eine Transportsegment der ersten Transportsegment-Gruppe fest an die
erste Transportvorrichtung gekoppelt ist und wobei das mindestens eine Transportsegment
der zweiten Transportsegment-Gruppe fest an die zweite Transportvorrichtung gekoppelt
1st.

Ausfiihrungsform 15: Reinigungssystem nach einer der beiden vorhergehenden Ausfiith-
rungsformen, wobei die erste Transportsegment-Gruppe und die zweite Transportsegment-
Gruppe jeweils eine Mehrzahl von Transportsegmenten aufweisen, wobei die Transport-
segmente der ersten Transportsegment-Gruppe und der zweiten Transportsegment-Gruppe

jeweils alternierend angeordnet sind.
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Ausfiihrungsform 16: Reinigungssystem nach einer der drei vorhergehenden Ausfiihrungs-
formen, wobei die erste Transportvorrichtung und die zweite Transportvorrichtung zeitlich

synchronisiert angetrieben werden.

Ausfihrungsform 17: Reinigungssystem nach einer der vorhergehenden Ausfithrungsfor-
men, wobei die Transportsegmente automatisch an die Transportvorrichtung ankoppelbar
und von der Transportvorrichtung abkoppelbar sind.

Ausfiihrungsform 18: Reinigungssystem nach einer der vorhergehenden Ausfiihrungsfor-
men, wobei das Transportsegment und die Transportvorrichtung derart eingerichtet sind,
dass die Transportsegmente jeweils in mindestens einem vorgegebenen oder vorgebbaren
Abschnitt einer Wegstrecke eines Umlaufs der Transportvorrichtung automatisch an die
Transportvorrichtung angekoppelt werden und in mindestens einem weiteren vorgegebe-
nen oder vorgebbaren Abschnitt der Wegstrecke des Umlaufs der Transportvorrichtung

automatisch von der Transportvorrichtung abgekoppelt werden.

Ausfiihrungsform 19: Reinigungssystem nach einer der vorhergehenden Ausfiihrungsfor-
men, wobei das Reinigungssystem mindestens eine Fithrungsschiene aufweist, wobei die
Transportsegmente an der Fithrungsschiene im Kreislauf in der Transportrichtung durch

die Reinigungskammer transportierbar sind.

Ausfihrungsform 20: Reinigungssystem nach einer der vorhergehenden Ausfithrungsfor-
men, wobei die Transportsegmente unabhéngig voneinander beweglich sind, insbesondere

in der Transportrichtung.

Ausfiihrungsform 21: Reinigungssystem nach einer der vorhergehenden Ausfiihrungsfor-
men, wobei die Transportsegmente derart beabstandet zueinander angeordnet sind, dass
entlang der Transportvorrichtung, insbesondere entlang einer Laufstrecke der Transport-

vorrichtung, mindestens ein Zwischenraum zwischen zwei der Transportsegmente auftritt.

Ausfiihrungsform 22: Reinigungssystem nach der vorhergehenden Ausfiihrungsform, wo-
bei eine Summe der Langen sdmtlicher Transportsegmente entlang der Laufstrecke kleiner
ist als die Liange der Laufstrecke, insbesondere um einen Faktor 0,8 oder weniger, insbe-
sondere um einen Faktor 0,7 oder weniger, beispielsweise um einen Faktor 0,5 bis 0,66,

oder sogar weniger als 0,5.
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Ausfihrungsform 23: Reinigungssystem nach einer der vorhergehenden Ausfithrungsfor-
men, wobei die Transportsegmente jeweils eine Mehrzahl von Aufnahmefachern fiir das

Reinigungsgut aufweisen.

Ausfiihrungsform 24: Reinigungssystem nach einer der vorhergehenden Ausfithrungsfor-
men, wobei die Transportvorrichtung mindestens eine Vorrichtung aufweist, ausgewahlt
aus der Gruppe bestehend aus: einem Transportband; einer Transportkette; einer Mehrzahl
von Transportrollen.

Ausfiihrungsform 25: Reinigungssystem nach einer der vorhergehenden Ausfiihrungsfor-
men, wobei die Transportsegmente und die Transportvorrichtung zusammenwirkende
Koppelelemente aufweisen, wobei die Koppelelemente eingerichtet sind, um miteinander

zu koppeln, vorzugsweise reversibel.

Ausfiihrungsform 26: Reinigungssystem nach der vorhergehenden Ausfiihrungsform, wo-
bei das Reinigungssystem mindestens einen ersten rdumlichen Bereich aufweist, in wel-
chem die Transportvorrichtung derart von einer Fiihrung der Transportsegmente wegbe-
wegt wird, dass eine Abkopplung erfolgt.

Ausfuhrungsform 27: Reinigungssystem nach einer der beiden vorhergehenden Ausfiih-
rungsformen, wobei das Reinigungssystem mindestens einen zweiten raumlichen Bereich
aufweist, in welchem die Transportvorrichtung derart zu der Fithrung der Transportseg-
mente hin bewegt wird, dass eine Ankopplung erfolgt.

Ausfiihrungsform 28: Reinigungssystem nach einer der drei vorhergehenden Ausfihrungs-

formen, wobei die Koppelelemente ganz oder teilweise beweglich sind.

Ausfiihrungsform 29: Reinigungssystem nach einer der vier vorhergehenden Ausfihrungs-
formen, wobei die Koppelelemente mindestens ein Element aufweisen, ausgewihlt aus der
Gruppe bestehend aus einem Mitnehmer und einem Transporthaken.

Ausfiihrungsform 30: Reinigungssystem nach einer der vorhergehenden Ausfiihrungsfor-
men, wobei das Reinigungssystem mindestens eine Spiilmaschine umfasst.

Ausfithrungsform 31: Reinigungssystem nach der vorhergehenden Ausfithrungsform, wo-
bei die Spiilmaschine ausgewihlt ist aus der Gruppe bestehend aus: einer Korbtransport-

maschine, einer Bandtransportmaschine, einer Durchschubspililmaschine.
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Ausfihrungsform 32: Reinigungssystem nach einer der vorhergehenden Ausfithrungsfor-
men, wobei die Reinigungskammer zumindest teilweise als Reinigungstunnel ausgestaltet
ist.

Ausfiihrungsform 33: Reinigungssystem nach der vorhergehenden Ausfithrungsform, wo-
bei das Reinigungssystem in dem Reinigungstunnel mindestens zwei Reinigungszonen
aufweist, wobei die Transportvorrichtung eingerichtet ist, um das Reinigungsgut auf den
Transportsegmenten sequenziell durch die Reinigungszonen zu transportieren.

Ausfiihrungsform 34: Reinigungssystem nach der vorhergehenden Ausfiihrungsform, wo-
bei die Reinigungszonen mindestens zwei Zonen umfassen, ausgewdhlt aus der Gruppe
bestehend aus: einer Vorabrdumzone, ciner Waschzone, einer Pumpenklarspiilzone, einer

Frischwasserklarspiilzone; einer Trocknungszone.

Ausfithrungsform 35: Reinigungssystem nach einer der vorhergehenden Ausfiihrungsfor-
men, wobei das Reinigungssystem weiterhin eine Steuerung umfasst, wobei die Steuerung
programmtechnisch eingerichtet ist, um einen Betrieb der Reinigungsvorrichtung zu steu-

crn.

Ausfiihrungsform 36: Reinigungssystem nach der vorhergehenden Ausfithrungsform, wo-
bei die Steuerung eingerichtet ist, um eine Ankopplung und eine Abkopplung der Trans-

portsegmente von der Transportvorrichtung zu steuern.
Ausfiihrungsform 37: Reinigungssystem nach einer der beiden vorhergehenden Ausfiih-
rungsformen, wobei die Steuerung eingerichtet ist, um einen Betrieb der Transportvorrich-

tung zu steuern.

Ausfiihrungsform 38: Verfahren zur Reinigung von Reinigungsgut, umfassend folgende

Verfahrensschritte:
1. Bereitstellen mindestens eines Reinigungssystems nach einer der vorhergehen-
den Ausfiihrungsformen;
II. Aufnahme des Reinigungsguts in den Transportsegmenten; und
I1I. Beaufschlagung des Reinigungsguts in der Reinigungskammer mit mindestens

einer Reinigungsfliissigkeit.
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Ausfuhrungsform 39: Verfahren nach der vorhergehenden Ausfithrungsform, wobei die
mindestens eine Transportvorrichtung mindestens eine erste Transportvorrichtung und
mindestens eine zweite Transportvorrichtung aufweist, wobei die Transportsegmente je-
weils in mindestens einem vorgegebenen oder vorgebbaren Abschnitt einer Wegstrecke
eines Umlaufs der Transportvorrichtungen automatisch an die erste Transportvorrichtung
angekoppelt werden und in mindestens einem weiteren vorgegebenen oder vorgebbaren
Abschnitt der Wegstrecke des Umlaufs der Transportvorrichtungen automatisch an die
zweite Transportvorrichtung angekoppelt werden.

Kurze Beschreibung der Figuren

Weitere Einzelheiten und Merkmale ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung von
Ausfithrungsbeispiclen, insbesondere in Verbindung mit den Unteranspriichen. Hierbei
koénnen die jeweiligen Merkmale fiir sich alleine oder zu mehreren in Kombination mitei-
nander verwirklicht sein. Die Erfindung ist nicht auf die Ausfiihrungsbeispiele beschrénkt.
Die Ausfiihrungsbeispiele sind in den Figuren schematisch dargestellt. Gleiche Bezugszif-
fern in den einzelnen Figuren bezeichnen dabei gleiche oder funktionsgleiche bzw. hin-

sichtlich ihrer Funktionen einander entsprechende Elemente.

Im Einzelnen zeigen:

Figur 1 cin erstes Ausfiihrungsbeispiel eines Reinigungssystems zur Reinigung von

Reinigungsgut in einer Schnittdarstellung von der Seite;

Figur 2 eine Schnittdarstellung durch ein Transportsegment und dessen Fiihrung,

mit Schnittebene senkrecht zur Zeichenebene in Figur 1;

Figur 3 eine Abwandlung des Reinigungssystems gemif Figur 1; und

Figur 4 exemplarische Zeitverldufe der Geschwindigkeiten der beiden Transportvor-

richtungen des Reinigungssystems gemif Figur 3.

Beschreibung der Ausfithrungsbeispiele

In Figur 1 ist ein erstes Ausfihrungsbeispiel eines Reinigungssystems 110 zur Reinigung

von Reinigungsgut 112 in einer Schnittdarstellung von der Seite dargestellt, mit einer
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Schnittebene parallel zu einer Transportrichtung 114. Das Reinigungssystem 110 umfasst
eine Reinigungsvorrichtung 116 und ein Transportsystem 118.

Die Reinigungsvorrichtung 116 umfasst eine Reinigungskammer 120, in welcher das Rei-
nigungsgut 112 mittels einer Beaufschlagungsvorrichtung 122 mit mindestens einer Reini-
gungsfliissigkeit beaufschlagt werden kann. Die Reinigungsvorrichtung 116 kann bei-
spiclsweise als Programmautomat ausgestaltet sein, wobei das Reinigungsgut 112 wihrend
der Reinigung stationir in der Reinigungskammer 120 verbleibt. Hilfsweise kann die Rei-
nigungsvorrichtung 116 dementsprechend als Durchschubgeschirrspiilmaschine beispiels-
weise in Form einer Haubengeschirrspiilmaschine gestaltet sein, wobei eine Haube der
Reinigungskammer 120 fiir die Beladung und Entladung mit Reinigungsgut 112 gedffnet
werden kann und fur die Reinigung wieder geschlossen werden kann. Alternativ kann die
Reinigungsvorrichtung 116 auch derart ausgestaltet sein, dass das Reinigungsgut 112 wih-
rend der Reinigung und der Beaufschlagung mit der Reinigungsfliissigkeit in Bewegung
verbleibt und beispielsweise durch die Reinigungskammer 120 transportiert wird. Dement-
sprechend kann die Reinigungsvorrichtung 116 beispielsweise eine Transportspiilmaschine
umfassen. Fiir mogliche Ausgestaltungen derartiger Spiilmaschinen kann exemplarisch auf
den oben genannten Stand der Technik verwiesen werden, abgesehen von dem nachfol-

gend naher beschriebenen Transportsystem 118.

Das Transportsystem 118 umfasst in dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel eine Mehrzahl
von Transportsegmenten 124. Die Transportsegmente 124 sind beispiclsweise unabhingig
voneinander in einer Fithrung 126 gleitend oder rollend gelagert. Beispicelsweise kann die
Fithrung 126 ein Schienensystem aufweisen. In Figur 2 ist exemplarisch eine Schnittdar-
stellung senkrecht zur Zeichenebene in Figur 1 durch ein Transportsegment 124 und des-
sen Filihrung 126 gezeigt. So kann das Transportsegment 124 beispiclsweise eine Mehrzahl
von seitlichen Transportrollen 128 aufweisen, welche in Schienenelementen 130 rollend
gelagert sein kénnen. Auch eine Gleitlagerung ist méglich. Die Transportsegmente 124
kénnen beispielsweise auf ihrer Oberseite eine Mchrzahl von Fingern 132 aufweisen, in
welche das Reinigungsgut 112 eingesteckt werden kann. Die Fiihrung 126 ist derart gestal-
tet, dass die Transportsegmente 124 im Kreislauf in der Transportrichtung 114 durch die
Reinigungskammer 120 gefiihrt werden kénnen. Beispielsweise kann die Fiihrung 126 ein
geschlossenes Schienensystem umfassen, so dass beispielsweise die Transportsegmente

124 in Figur 1 im Uhrzeigersinn im Kreislauf gefiihrt werden kdnnen.

Die Reinigungsvorrichtung 116 umfasst weiterhin in dem in Figur 1 dargestellten Ausfiih-

rungsbeispiel exemplarisch zwei Transportvorrichtungen 134, namlich eine erste Trans-
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portvorrichtung 136 und eine zweite Transportvorrichtung 138. Auch lediglich eine Trans-
portvorrichtung 134 oder auch mehr als zwei Transportvorrichtungen 134 kénnen vorgese-
hen sein. Die Transportvorrichtungen 134 sind, wie in Figur 1 erkennbar, vorzugsweise im
Kreislauf gefiihrt, so dass diese jeweils die Transportsegmente 124 im Kreislauf durch die
Reinigungskammer 120 fiihren kénnen. Dabei kénnen die Transportsegmente 124 jeweils
reversibel an die Transportvorrichtungen 134 ankoppelbar sein. So kénnen die Transport-
segmente 124 beispiclsweise jeweils automatisch entweder an die erste Transportvorrich-
tung 136 oder an die zweite Transportvorrichtung 138 angekoppelt werden, wie nachfol-
gend ndher beschrieben wird.

So weisen die Transportsegmente 124 beispielsweise jeweils Koppelelemente 140 auf,
beispielsweise in Form von Haken. Diese Haken konnen starr ausgebildet sein oder auch
beispiclsweise einklappbar. Die Transportvorrichtungen 134 weisen ihrerseits korrespon-
dierende Koppelelemente 142, 144 auf, welche in die Koppelelemente 140 der Transport-
segmente 124 eingreifen konnen. Wie in der Querschnittsdarstellung geméf Figur 2 er-
kennbar, konnen die Transportvorrichtungen 136, 138 beispielsweise jeweils Antriebsket-
ten oder Antriebsbénder umfassen, von welchen nach oben hin die Koppelelemente 142
bzw. 144 ragen. Durch eine entsprechende Fithrung der Transportvorrichtungen 136, 138
relativ zu der Fithrung 126 der Transportsegmente 124 kénnen, in Abhéngigkeit vom Ort
des jeweiligen Transportsegments 124, die Koppelelemente 142 und/oder 144 mit den je-
weiligen Koppelelementen 140 eines Transportsegments 124 in Eingriff gebracht werden.
Exemplarisch sind in diesem Ausfiihrungsbeispiel an einem Transportsegment 124 jeweils
zwei Koppelelemente 140 fiir den Eingriff mit korrespondierenden Koppelelementen 142
der ersten Transportvorrichtung 136 vorgeschen, und jeweils zwei Koppelelemente 140 fiir
den Eingriff mit korrespondicrenden Koppelelementen 144 der zweiten Transportvorrich-
tung 138. Diese kénnen beispiclsweise symmetrisch rechts und links einer Achse 146 der
Transportsegmente 124 angeordnet sein, so dass ein Verkanten der Transportsegmente 124
in der Flihrung 126 durch symmetrische Kraftbeaufschlagung vermieden wird. Um die
Koppelelemente 142, 144 wahlweise mit den korrespondierenden Koppelelementen 140 in
Eingriff zu bringen, kann beispiclsweise eine Fithrung der Transportvorrichtungen 136,
138 derart erfolgen, dass entweder die Koppelelemente 142 an die jeweiligen Koppelele-
mente 140 angendhert werden oder die Koppelelemente 144. Fiir eine Entkopplung kénnen
die Koppelelemente beispielsweise durch eine entsprechende Fihrung der Transportvor-

richtungen 136, 138 wieder relativ von den Koppelelementen 140 entfernt werden.

Die Transportvorrichtungen 136, 138 kénnen beispielsweise liber einen gemeinsamen An-

trieb angetricben werden oder, wie in Figur 1 exemplarisch dargestellt, durch separate An-
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tricbe 148,150, beispielsweise durch entsprechende Motoren, insbesondere Elektromoto-
ren. Sind mehrere Antricbe vorgesehen, so konnen diese beispiclsweise synchronisiert
sein, insbesondere mittels mindestens einer Steuerung 152 des Reinigungssystems 110. Die
Steuerung 152 kann beispiclsweise eine zentrale Maschinensteuerung sein, welche bei-
spielsweise auch einen Betrieb der Reinigungsvorrichtung 116 ansteuern kann, so dass
beispielsweise auch ein oder mehrere Reinigungsprogramme mittels der Steuerung 152
angesteuert werden kénnen. Alternativ kann die Steuerung 152 auch mehrere Teilsteue-
rungen umfassen, beispielsweise eine Steuerung fiir die Reinigungsvorrichtung 116 und

eine Steuerung fur das Transportsystem 118.

Die Transportvorrichtungen 136, 138 konnen beispielsweise mit unterschiedlichen Ge-
schwindigkeiten betricben werden. Auch Ansteuerzyklen sind méglich, bei denen die
Transportvorrichtungen 136, 138 nach dem jeweiligen Bedarf mit einer entsprechenden
Geschwindigkeit betrieben werden. Ein Betrieb kann beispielsweise derart erfolgen, dass,
beispielsweise mittels der ersten Transportvorrichtung 136, ein Transportsegment 124 zu
einer Beladeposition vor der Reinigungskammer 120 transportiert wird, um dort manuell
oder mittels einer Beladevorrichtung 154 mit Reinigungsgut 112 beladen zu werden. An-
schlieend kann, beispielsweise an einer Wechselposition 156, die erste Transportvorrich-
tung 136 von dem Transportsegment 124 entkoppelt werden, beispielsweise indem durch
eine entsprechende Fithrung die Koppelelemente 142 von den zugehérigen Koppelelemen-
ten 140 des Transportsegments 124 wegbewegt werden. Gleichzeitig oder zeitversetzt
konnen entsprechende Koppelelemente 144 der zweiten Transportvorrichtung 138 mit zu-
gehdrigen Koppelelementen 140 des Transportsegments 124 in Eingriff gebracht werden,
beispiclsweise indem diese Koppelelemente 144 durch eine entsprechende Fithrung relativ
an die Koppelelemente 140 das Transportsegments 124 angendhert werden. Mittels der
zweiten Transportvorrichtung 138 kann dann, beispielsweise nach einer Offnung der Rei-
nigungskammer 120, insbesondere durch Offnen einer Haube und/oder durch ein Hin-
durchfahren durch eine entsprechende Eingangséffnung, das betrachtete Transportsegment
124 mit dem Reinigungsgut 112 in die Reinigungskammer 120 eingefahren werden. Dort
kann das Transportsegment 124 dann, je nach Ausgestaltung der Reinigungsvorrichtung
116, fur die Dauer eines Reinigungsprogramms ortsfest verweilen oder auch mit einer kon-
stanten oder variierenden Geschwindigkeit durch die Reinigungskammer 120 transportiert
werden, beispielsweise durch mehrere Reinigungszonen in der Reinigungskammer 120. An
einer weiteren Wechselposition 158 kann dann beispiclsweise wiederum ein Wechsel zwi-
schen den Transportvorrichtungen 134 erfolgen. So kann beispielsweise die zweite Trans-
portvorrichtung 138 wieder von dem Transportsegment 124 entkoppelt werden, beispiels-

weise indem die Koppelelemente 144 durch eine entsprechende Fithrung relativ von dem
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Transportsegment 124 entfernt werden, so dass diese von den zugehdrigen Koppelelemen-
ten 140 entkoppelt werden. Gleichzeitig oder zeitversetzt konnen, beispielsweise wiederum
durch eine entsprechende Fiihrung, die Koppelelemente 142 wieder an die zugehdrigen
Koppelelemente 140 angendhert werden und so mit diesen in Eingriff gebracht werden. So
kann dann, beispielsweise mittels der ersten Transportvorrichtung 136, insbesondere nach
einem Offnen der Reinigungskammer 120 und/oder durch Hindurchfahren durch eine ent-
sprechende Ausgangs6ffnung der Reinigungskammer 120, das jeweilige Transportsegment
124 aus der Reinigungskammer 120 herausgefahren werden. Dort kann dann das gereinigte
Reinigungsgut 112, beispielsweise manuell oder mittels einer entsprechenden Entladevor-
richtung 160, von dem Transportsegment 124 entnommen werden. Das nun wieder entla-
dene Transportsegment 124 kann im Kreislauf, beispielsweise mittels der ersten Trans-

portvorrichtung 136, wieder hin zu der Beladevorrichtung 154 gefiihrt werden.

Wie exemplarisch in Figur 1 gezeigt, konnen diese Transportsegmente 124 immer jeweils
an eine der Transportvorrichtungen 134 oder auch an beide Transportvorrichtungen 134
gekoppelt sein. Es sind jedoch auch Ausgestaltungen denkbar, bei denen entlang der durch
die Fihrung 126 vorgegebenen Laufstrecke der Transportsegmente 124 im Kreislauf eine
vollstindige Entkopplung der Transportsegmente 124 von den Transportvorrichtungen 134
erfolgt. Diese eine oder mehreren Entkopplungsstrecken konnen beispiclsweise als Spei-
cher fir Transportsegmente 124 genutzt werden. Werden wieder Transportsegmente 124
bendtigt, so konnen diese, beispiclsweise automatisch oder manuell, wieder an eine oder

mehrere der Transportvorrichtungen 134 gekoppelt werden.

In Figur 3 ist exemplarisch eine Abwandlung des Reinigungssystems 110 geméll Figur 1
gezeigt. Dabei kann in weiten Teilen auf die Beschreibung des Ausfiihrungsbeispiels der
Figur 1 verwiesen werden. In diesem Ausflihrungsbeispiel ist jedoch gezeigt, dass die
Transportsegmente 124 nicht notwendigerweise reversibel mit der mindestens einen

Transportvorrichtung 134 gekoppelt sein miissen.

So sind in diesem Ausfithrungsbeispiel wieder zwei Transportvorrichtungen 136, 138 vor-
gesehen, welche eingerichtet sind, um Transportsegmente 124 im Kreislauf durch die Rei-
nigungskammer 120 der Reinigungsvorrichtung 116 zu transportieren. Die Transportvor-
richtungen 136, 138 konnen wiederum durch einen oder mehrere Antriebe angetrieben
werden. Sind separate Antriebe fur die Transportvorrichtungen 136, 138 vorgesehen, so

konnen diese insbesondere synchronisiert betricben werden.
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Die Transportsegmente 124 sind in diesem Ausfiihrungsbeispiel exemplarisch in zwei
Transportsegment-Gruppen unterteilt, ndmlich in eine erste Transportsegment-Gruppe 162
und eine zweite Transportsegment-Gruppe 164. Dabei sind die Transportsegmente 124 der
ersten Transportsegment-Gruppe 162 mittels Koppelelementen 140 an die erste Transport-
vorrichtung 136 gekoppelt, und die Transportsegmente 124 der zweiten Transportsegment-
Gruppe 164 iiber entsprechende Koppelelemente 140 an die zweite Transportvorrichtung
138. Insbesondere kdnnen dic Transportsegmente 124 der beiden Transportsegment-
Gruppen 162, 164 alternierend angeordnet sein und beispielsweise wieder mittels einer

Fiihrung 126 im Kreislauf gefiihrt sein.

Die Transportvorrichtungen 136, 138 konnen beispielsweise synchronisiert betrieben wer-
den, jedoch jeweils mit unterschiedlichen Geschwindigkeitsverldufen. Exemplarisch ist
dies in Figur 4 anhand der Geschwindigkeiten v eines Segments S1 der ersten Transport-
segment-Gruppe 162 und eines Segments S2 der zweiten Transportsegment-Gruppe 164
als Funktion der Zeit t schematisch gezeigt. Dabei sind fiir die beiden Geschwindigkeits-
verlaufe jeweils die Positionen der Vorderkanten der jeweiligen Transportsegmente S1, S2
gezeigt, bezeichnet in den Figuren 3 und 4 mit P, Py, P2 und P3. Weiterhin sind die Zeit-
punkte to, t1, t2, t3 und t4 auf der Zeitachse t dargestellt.

Das Reinigungssystem 110 kann zusitzlich einen oder mehrere Positionssensoren, bei-
spiclsweise Positionsschalter, aufweisen, welche die Position einzelner oder mehrerer
Transportsegmente 124 abfragen konnen und/oder welche eingerichtet sein kdnnen, um
abzufragen, ob ein Transportsegment 124 mindestens eine bestimmte Position erreicht hat.

So kann beispiclsweise ein Transportsegment S1 mit einer mittleren Geschwindigkeit an
den Punkt Py herangefahren werden, welchen das Transportsegment S1 zum Zeitpunkt to
erreicht. Dort kann eine manuelle oder automatische Beladung analog zu Figur 1 mit Rei-
nigungsgut 112 erfolgen, bis die Vorderkante zu einer Zeit t1 den Punkt P; erreicht, wel-
cher beispiclsweise das Ende einer Beladezone markieren kann. Dort kann das Transport-
segment S1 dann beispielsweise, nach Offnen der Reinigungskammer 120 und/oder durch
eine Eingangsoffnung, in die Reinigungskammer 120 hineingefahren werden, bis die Vor-
derkante beispielsweise zu einer Zeit t; den Punkt P> erreicht und vollstindig in der Reini-
gungskammer 120 aufgenommen ist. Dort kann das Transportsegment S1 dann beispiels-
weise verharren, bei einer Geschwindigkeit v=0, wihrend ein Reinigungsprogramm in der
Reinigungsvorrichtung 116 ablduft. Alternativ kann die Reinigungsvorrichtung 116 auch
derart ausgestaltet sein, dass das Transportsegment S1 mit einer Transportgeschwindigkeit

durch eine oder mehrere Reinigungszonen der Reinigungsvorrichtung 116 transportiert und
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dort gereinigt wird. Der Ablauf der Reinigung des Reinigungsguts auf dem Transportseg-
ment S1 kann beispielsweise wihrend einer Zeitspanne At erfolgen. Nach Ablauf des Rei-
nigungsprogramms, beispiclsweise zu einer Zeit ts, kann dann die Geschwindigkeit v der
ersten Transportvorrichtung 136 wieder erh6ht werden, und das Transportsegment S1 er-
reicht, beispielsweise zu einer Zeit t4, den Punkt P3. Dort kann eine Entladung vorgesehen
sein, beispielsweise wiederum manuell oder auch automatisch, beispiclsweise liber eine
Entladevorrichtung 160. Exemplarisch ist hier eine Entladung auf einen Tablettwagen 166

gezeigt.

Das unten in Figur 4 dargestellte Antriebsschema fiir die zweite Transportvorrichtung 138
zum Transport der Transportsegmente S2 der zweiten Transportsegment-Gruppe 164 kann
beispielsweise identisch zum Antriebsschema der ersten Transportsegment-Gruppe 162
verlaufen, jedoch zeitversetzt. So befindet sich beispielsweise zum Zeitpunkt to ein Trans-
portsegment S2 in der Reinigungskammer 120, mit Vorderkante am Punkt P;. Zum Zeit-
punkt t1 ist das Reinigungsprogramm fiir das auf dem Transportsegment S2 aufgenommene
Reinigungsgut 112 beendet, und das Transportsegment S2 wird mit hoher Geschwindigkeit
aus der Reinigungskammer 120 herausgefahren, bis dieses zum Zeitpunkt t2 den Punkt P3
erreicht und dort entladen wird. AnschlieBend kann dieses mit mittlerer Geschwindigkeit
weiter transportiert werden, bis zum Zeitpunkt t3, zu welchem das Reinigungsprogramm
fiir das nachfolgende Transportsegment S1 der ersten Transportsegment-Gruppe 162 been-
det ist, wonach bis zum Zeitpunkt t4 beide Transportvorrichtungen 136, 138 mit hoher Ge-
schwindigkeit betricben werden.

AnschlieBend kénnen sich die Geschwindigkeitsverldufe der beiden Transportvorrichtun-
gen 136, 138 periodisch wiederholen. So kénnen allgemein die Zeitverldufe der Transport-
vorrichtungen 136, 138 periodisch ausgestaltet sein, mit einer Phasenverschicbung. Allge-
mein kann die Zahl der Segmente des zeitlichen Verlaufs der Geschwindigkeiten an die
jeweiligen Gegebenheiten angepasst werden. Es ist auch nicht unbedingt erforderlich, die
Geschwindigkeiten abschnittsweise konstant zu halten, sondern es kénnen in einem oder
mehreren Abschnitten auch zeitliche Variationen der Transportgeschwindigkeiten vorge-

sehen sein.
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Bezugszeichenliste

Reinigungssystem
Reinigungsgut
Transportrichtung
Reinigungsvorrichtung
Transportsystem
Reinigungskammer
Beaufschlagungsvorrichtung
Transportsegment

Fiihrung

Transportrolle
Schienenelement

Finger

Transportvorrichtung

erste Transportvorrichtung
zweite Transportvorrichtung
Koppelelement
Koppelelement
Koppelelement

Achse

Antrieb

Antrieb

Steuerung
Beladevorrichtung
Wechselposition
Wechselposition
Entladevorrichtung

erste Transportsegment-Gruppe
zweite Transportsegment-Gruppe
Tablettwagen
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Anspriiche

Reinigungssystem (110) zur Reinigung von Reinigungsgut (112), umfassend

a)  mindestens eine Reinigungsvorrichtung (116), umfassend mindestens eine Rei-
nigungskammer (120) und mindestens eine Beaufschlagungsvorrichtung (122)
zur Beaufschlagung des Reinigungsguts (112) in der Reinigungskammer (120)
mit mindestens einer Reinigungsfliissigkeit; und

b) mindestens ¢in Transportsystem (118), umfassend eine Mehrzahl von Trans-
portsegmenten (124) zur Aufnahme des Reinigungsguts (112), wobei die
Transportsegmente (124) derart gefiihrt sind, dass diese im Kreislauf in einer
Transportrichtung (114) durch die Reinigungskammer (120) transportierbar
sind, wobei das Transportsystem (118) weiterhin mindestens eine Transport-
vorrichtung (134) zum Antrieb der Transportsegmente (124) aufweist.

Reinigungssystem (110) nach dem vorhergehenden Anspruch, wobei die Transport-
segmente (124) automatisch an die Transportvorrichtung (134) ankoppelbar und au-
tomatisch von der Transportvorrichtung (134) abkoppelbar sind.

Reinigungssystem (110) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei das
Transportsystem (118) eine Mehrzahl von Transportvorrichtungen (134) aufweist.

Reinigungssystem (110) nach dem vorhergehenden Anspruch, wobei die Transport-
segmente (124) wahlweise an mindestens eine erste Transportvorrichtung (136) oder
an mindestens eine zweite Transportvorrichtung (138) ankoppelbar sind.

Reinigungssystem (110) nach einem der beiden vorhergehenden Anspriiche, wobei
das Reinigungssystem (110) derart eingerichtet ist, dass die Transportsegmente (124)
jeweils auBerhalb der Reinigungskammer (120) an mindestens eine erste Transport-
vorrichtung (136) angekoppelt sind und innerhalb der Reinigungskammer (120) an
mindestens eine zweite Transportvorrichtung (138) angekoppelt sind.
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Reinigungssystem (110) nach dem vorhergehenden Anspruch, wobei die zweite
Transportvorrichtung (138) diskontinuierlich betrieben ist und eingerichtet ist, um
die Transportsegmente (124) innerhalb der Reinigungskammer (120) fiir eine vorge-

gebene oder vorgebbare Verweildauer anzuhalten.

Reinigungssystem (110) nach einem der beiden vorhergehenden Anspriiche, wobei
das Reinigungssystem (110) eingerichtet ist, um bei einer Ubergabe der Transport-
segmente (124) von der ersten Transportvorrichtung (136) an die zweite Transport-
vorrichtung (138) die Reinigungskammer (120) zu 6ffnen, um die Transportsegmen-
te (124) in die Reinigungskammer (120) einzubringen, und wobei das Reinigungs-
system (110) weiterhin eingerichtet ist, um bei einer Ubergabe der Transportsegmen-
te (124) von der zweiten Transportvorrichtung (138) an die erste Transportvorrich-
tung (136) die Reinigungskammer (120) erneut zu 6ffnen, um die Transportsegmente

(124) aus der Reinigungskammer (120) auszubringen.

Reinigungssystem (110) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei das
Transportsystem (118) mindestens eine erste Transportsegment-Gruppe (162) und
mindestens ecine zweite Transportsegment-Gruppe (164) aufweist, wobei die erste
Transportsegment-Gruppe (162) und die zweite Transportsegment-Gruppe (164) je-
weils mindestens ein Transportsegment (124) aufweisen, wobei der ersten Transport-
segment-Gruppe (162) eine erste Transportvorrichtung (136) zugeordnet ist und wo-
bei der zweiten Transportsegment-Gruppe (164) eine zweite Transportvorrichtung
(138) zugeordnet ist.

Reinigungssystem (110) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei das Rei-
nigungssystem (110) mindestens eine Fiihrungsschiene (126) aufweist, wobei die
Transportsegmente (124) an der Fiihrungsschiene (126) im Kreislauf in der Trans-

portrichtung (114) durch die Reinigungskammer (120) transportierbar sind.

Reinigungssystem (110) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei die

Transportsegmente (124) unabhéngig voneinander beweglich sind.

Reinigungssystem (110) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei die
Transportvorrichtung (134) mindestens eine Vorrichtung aufweist, ausgewdhlt aus
der Gruppe bestehend aus: einem Transportband; einer Transportkette; einer Mehr-

zahl von Transportrollen.
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Reinigungssystem (110) nach ecinem der vorhergehenden Anspriiche, wobei die
Transportsegmente (124) und die Transportvorrichtung (134) zusammenwirkende
Koppelelemente (140, 142, 144) aufweisen, wobei die Koppelelemente (140, 142,

144) eingerichtet sind, um miteinander zu koppeln.

Reinigungssystem (110) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei das Rei-

nigungssystem (110) mindestens eine Spiilmaschine umfasst.

Verfahren zur Reinigung von Reinigungsgut (112), umfassend folgende Verfahrens-
schritte:
Bereitstellen mindestens eines Reinigungssystems (110) nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche;
Aufnahme des Reinigungsguts (112) in den Transportsegmenten (124); und
Beaufschlagung des Reinigungsguts (112) in der Reinigungskammer (120) mit

mindestens einer Reinigungsfliissigkeit.

Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch, wobei die mindestens eine Trans-
portvorrichtung (134) mindestens eine erste Transportvorrichtung (136) und mindes-
tens eine zweite Transportvorrichtung (138) aufweist, wobei die Transportsegmente
(124) jeweils in mindestens einem vorgegebenen oder vorgebbaren Abschnitt einer
Wegstrecke eines Umlaufs der Transportvorrichtungen (136, 138) automatisch an die
erste Transportvorrichtung (136) angekoppelt werden und in mindestens einem wei-
teren vorgegebenen oder vorgebbaren Abschnitt der Wegstrecke des Umlaufs der
Transportvorrichtungen (136, 138) automatisch an diec zweite Transportvorrichtung
(138) angekoppelt werden.



