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Erfindungsanspruch:

1. Vorrichtung zur Quantifizierung der Durchlaufmenge von Teig, gekennzeichnet dadurch, daB ein Zufiihrungsfrderer (15)
zum kontinuierlichen Zufiihren von Teig (3) und eine Wiegesinrichtung (13) fiir den Teig (3) vorgesehen ist, die kontinuierlich
das Gewicht eines jedes Teigteils miRt, der (iber die Wiegeeinrichtung (13) gefliihrt wird, wobei die Wiegeeinrichtung (13) fiir
den Teig (3) zwischen den gegen(berliegenden Enden des Férderteils des Zufiihrungsférderers (15) angeordnet ist, daR ein
erstes PreBmittel vorgesehen ist, das in einer vorher festgelegten Position oberhalb und in der Nahe des riickwirtigen Endes
des Zufihrungsférderers (15) angeordnet ist, wobei das erste PreRmittel so ausgelegt ist, daR es sich mit im wesentlichen
der gleichen linearen Geschwindigkeit um seine eigene Achse dreht, wie die Geschwindigkeit des Zufiihrungsférderers (15)
ist, da ein Forderer (21) mit konstanter Geschwindigkeit vorgesehen ist, der in Serie und angrenzend an den
Zuflthrungsforderer (15) angeordnet ist, daR ein zweites PreBmittel in Form einer Rolle (29) vorgesehen ist, das in einer
vorher festgelegten Position oberhalb und in der N&he des vorderen Endes des Forderers (21) mit konstanter
Geschwindigkeit angeordnet ist, wobei sich die Rolle (29) im wesentlichen mit der gleichen linearen Geschwindigkeit um
ihre eigene Achse dreht, wie die Geschwindigkeit des genannten Férderers mit konstanter Geschwindigkeit ist; daR eine
Regelvorrichtung zur Regelung der Geschwindigkeit zumindest des riickwértigen Endteils des Zufiihrungsférderers (15) auf
eine Geschwindigkeit vorgesehen ist, die umgekehrt proportional zum Gewicht eines Teigteils ist.

2. Vorrichtung nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daf? der Zufiihrungsférderer (15) einen ersten Zufithrungsférderer (17)
und einen zweiten Zufiihrungsférderer (19) enthalt, der in Serie zum ersten Zufiihrungsforderer (17) angeordnet ist, sowie
eine Wiegeeinrichtung (13), die zwischen den beiden Zufiihrungsférderern (17; 19) angeordnet ist.

3. Vorrichtung nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daR der Zufiihrungsférderer (15) einen oder mehrere Gurtférderer
enthalt.

4. Vorrichtung nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daR der Zufiihrungsférderer als Rollenforderer (37) ausgeflhrt ist, der
eine Vielzahl von Rollen {33) aufweist und eine der Rollen des Rollenforderers (37) durch eine Wiegeeinrichtung ersetzt wird,
die eine Rolle (47) zum Kontaktieren mit dem Teig (3) aufweist.

5. Vorrichtung nach Punkt 2, gekennzeichnet dadurch, dai3 die Wiegeeinrichtung {13) eine Rolle (31) enthalt, die sich mit Hilfe
eines eingebauten Motors um ihre eigene Achse dreht.

6. Vorrichtung nach Punkt 3 oder 4, gekennzeichnet dadurch, daR die Wiegeeinrichtung eine Rolle (47) enthilt, die sich mit
Hilfe eines eingebauten Motors um ihre eigene Achse dreht.

7. Vorrichtung nach Punkt 2, gekennzeichnet dadurch, daR der genannte erste Zufihrungsférderer (17) angehalten wird, wenn
das Gewicht des Teigteils einen Kontrollwert tiberschreitet.

8. Vorrichtung nach Punkt 2, gekennzeichnet dadurch, daB der zweite Zuflhrungsforderer (19) mit einer Geschwmdig keit
betrieben wird, die umgekehrt proportional zum Gewicht des Teigs ist.

9. Vorrichtung nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daR erste PreRmittel als eine Rolle (25) ausgefiihrt ist, die
wendelférmige Fortséatze (25a) an ihrem Umfang aufweist.

10. Verfahrenzum Quantifizieren der Durchlaufmenge von Teig zum Erzielen eines konstanten Teiggewichts pro Lé&ngeneinheit
nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daRk ein Bezugswert fiir das Gewicht der zu férdernden Teigmenge pro Zeiteinheit
gebildet wird, die Teigteile kontinuierlich gemessen werden, die in einer Zeiteinheit gebildet werden und die Bezugswerte
fiir das Gewicht des Teigs mit den sich ergebenden MeRBwerten verglichen werden und die Geschwindigkeit des
Zuflihrungsforderers verandert wird, wobei sich die Geschwindigkeit umgekehrt proportional zum Teiggewicht verhilt.

Hierzu 4 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein Verfahren zur Quantifizierung der DurchfluRmenge eines plastischen
Teigs, der eine Elastizitdt und Viskositat wie Brotteig, Fischpaste oder andere hochmolekulare Materialien wahrend der
Férderung aufweist.

Charakteristik der bekannten technischen Lésungen

Bei einer Vorrichtung zur Zufihrung von Teig, der eine Elastizitat und Viskositat beispielsweise wie Brotteig aufweist, werden fiir
eine kontinuierliche oder intermittierende Zufiihrung von Teig eine Schneckenvorrichtung eingesetzt oder die Extrusion durch
eine Extruder-Vorrichtung vorgenommen, die einen Kolben und einen Zylinder aufweist.

Diese Vorrichtungen sind jedoch insofern mangelbehaftet, als daR sie groRe Abmessungen aufweisen und periodisch einen
starken Druck auf den zugeflhrten Teig ausiiben oder der Teig wird periodisch mittels der Schnecke wihrend des Riihrens
getrennt. Besonders bei Brotteig neigt die Gelstruktur des Teigs dazu, durch den Druck oder das Riihren zerstdrt zu werden und
es ist nachtréglich ein besonderer Arbeitsschritt erforderlich, um die Gelstruktur wieder herzustellen.

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung besteht darin, eine kostenglinstige herzustellende und sicher arbeitende Vorrichtung sowie ein Verfahren
zur Quantifizierung der DurchfluBmenge von Teig zur Verfligung zu stellen, welches das Riihren oder die Extrusion des Teiges
vermeidet. .

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung und ein Verfahren zur Quantifizierung der DurchfluBmenge von Teig
mit einer Elastizitat und Viskositét von Brotteig bei laufender Férderbewegung von einem Zufii hrungsfdrderer zu einer mit
konstanter Geschwindigkeit umlaufenden Férderer zu schaffen, wobei die Gelstruktur des Teigs erhalten bleibt.
ErfindungsgemaR wird die Aufgabe dadurch geldst, daR ein Zufiihrungsférderer zum kontinuierlichen Zufiihren von Teig und
eine Wiegeeinrichtung fiir den Teig vorgesehen ist, die kontinuierlich das Gewicht eines jeden Teigteils mift, der (iber die
Wiegeeinrichtung geflihrt wird, wobei die Wiegeeinrichtung fiir den Teig zwischen den gegenliberliegenden Enden des
Férderteils des Zufihrungsférderers angeordnet ist, daR ein erstes PreBmittel vorgesehen ist, das in einer vorher festgelegten
Position oberhalb und in der N&he des riickwartigen Endes des Zufiihrungsférderers angeordnet ist, wobei das erste Pre@mittel



so ausgelegt ist, daf es sich mit im wesentlichen der gleichen linearen Geschwindigkeit um eine eigene Achse dreht, wie die
Geschwindigkeit des Zuflihrungsforderers ist, da einen Forderer mit konstanter Geschwindigkeit vorgesehen ist, der in Serie
und angrenzend an den Zuflihrungsférderer angeordnet ist; daf3 ein zweites PreRmittel in Form einer Rolle vorgesehen ist, das
ineinervorher festgelegten Position oberhalb und in der Nahe des vorderen Endes des Férderers mit konstanter Geschwindigkeit
angeordnetist, wobei sich die Rolle im wesentlichen mit der gleichen linearen Geschwindigkeit um ihre eigene Achse dreht, wie
die Geschwindigkeit des genannten Férderers mit konstanter Geschwindigkeit ist, daR eine Regelvorrichtung zur Regelung der
Geschwindigkeit zumindest des riickwértigen Endteils des Zufiihrungsférderers auf eine Geschwindigkeit vorgesehen ist, die
umgekehrt proportional zum Gewicht eines Teigteils ist. ]

ZweckmaRigerweise enthalt der Zufithrungsforderer einen ersten Zufiihrungsférderer und einen zweiten Zufiihrungsférderer,
der in Serie zu dem ersten Zufihrungsfdrderer angeordnet ist, sowie eine Wiegeeinrichtung, die zwischen den beiden
Zuflihrungsférderern angeordnet ist. '

Ein weiteres erfinderisches Merkmal ist, dal® der Zuflihrungsférderer einen oder mehrere Gurtiérderer enthilt.

Ebenso kann der Zufihrungsforderer als Rollenférderer ausgefiihrt sein, der eine Vielzah! von Rollen aufweist und eine der
Rollen des Rollenférderers durch eine Wiegeeinrichtung ersetzt wird, die eine Rolle zum Kontaktieren mit dem Teig aufweist.
Weiterhin sollte die Wiegeeinrichtung eine Rolle enthalten, die sich mit Hilfe eines eingebauten Motors um ihre eigene Achse
dreht.

Vorteilhafterweise wird der erste Zuflihrungsfdrderer angehalten, wenn der Wert des Gewichtes des Teigteils einen Kontrollwert
Uberschreitet, bis eine derartige Situation beendet ist.

Gunstig ist es, wenn der zweite Zuflihrungsfdrderer mit einer Geschwindigkeit betrieben wird, die umgekehrt proportional zum
Gewicht des Teigs ist. ‘

Die weitere Ausgestaltung der Erfindung siehtvor, daR das erste PreBmittel als eine Rolle ausgefiihrt ist, das die wendelférmige
Fortsétze an ihrem Umfang aufweist. :

Entsprechend der vorliegenden Erfindung wird dariiber hinaus ein Verfahren zur Quantifizierung der DurchfluBmenge von Teig
geschaffen, das das Einstellen eines Bezugs-Férdergewichtes von Teig pro Zeiteinheit, das kontinuierliche Messen der Teigteile,
die pro Zeiteinheit gefordert werden, das Vergleichen der sich ergebenden MeRwerte mit dem genannten Bezugs-Fordergewicht
des Teigs und das Veréndern der Geschwindigkeit des Zuflihrungsforderers auf eine Geschwindigkeit enthalt, die umgekehrt
proportional zu dem gemessenen Gewicht des Teigs ist, wodurch das Gewicht des Teigs pro Langeneinheit konstant gemacht
wird.

Ausfiihrungsbeispiel

Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfiihrungsbeispiel ndher erldutert werden. In der zugehérigen Zeichnung zeigen:
Fig.1: die Seitenansicht einer ersten Ausfithrungsform der Erfindung;
Fig.2: ein Blockdiagramm einer Regeleinheit fiir eine Ausfihrungsform der Erfindung;
Fig.3: die Seitenansicht einer zweiten Ausfiihrungsform der Erfindung;
Fig.4: die teilweise Seitenansicht einer dritten Ausfihrungsform der Erfindung;
Fig.5: die perspektivische Darstellung eines PreRmittels, das wendelfdrmige Fortsatze auf seiner AuRenseite aufweist und
welches einen Teil einer Ausfihrungsform der Erfindung bildet.
Wie in der Fig. 1 dargestelltist, enthalt die Vorrichtung gemag der vorliegenden Erfindung einen Zufiihrungsférderer 15 und
einen Forderer 21 mit konstanter Geschwindigkeit. Diese beiden Férderer bilden mit ihren Bandern 15a; 21a eine Férderebene.
An einer festgelegten Position ist unterhalb der unteren Oberflache des Bandes 15a des Zufihrungsforderers 15 eine
Wiegeeinrichtung 13 angeordnet. Der Teil der Wiegeeinrichtung 13, der mit dem Band 15ain Berthrung kommt, bildet einen
Wiegetisch 13a mit einer Lénge A. Ein Lastsensor 9 mi3t das Gewicht X des Teiges, der Giber den Wiegetisch 13a geflhrtwird und
die gemessenen Werte werden einem Mikrocomputer 41 zugefiihrt, der in einer Regelvorrichtung angeordnet ist, die
nachfolgend noch beschrieben wird. Eine Antriebsrolle 23, die den Forderer 15 antreibt, wird durch einen Motor 5 angetrieben.
Synchron mit der Antriebsrolle 23 dreht sich ein Drehzahlumsetzer. Dieser Drehzahlumsetzer erzeugtimpulse, die MeRwerte fur
die Lange der Bewegung des Bandes 15a bilden.
Der Férderer 21 arbeitet mit einer konstanten Geschwindigkeit. Ebenfalls mit einer konstanten Geschwindigkeit wird der
Zuflhrungsforderer 15 betrieben, welcher unmittelbar neben dem Férderer angeordnet ist. Oberhalb und nahe dem Ende des
Zufiihrungsfdrderers 15 und dem entsprechend nahe der Vorderseite des Forderers 21 sind zwei PreBmittel angeordnet, die in
Form von Rollen 25; 29 ausgefiihrt sind. B
Die Rolle 25 weist vier Fortsétze 25a auf und dreht sich im wesentlichen mit der gleichen linearen Geschwindigkeit, wie das
Férderband 15a, um Einkerbungen 3a auf der Oberflache des Teiges 3 zu bilden. Wie an anderer Stelle noch erwihnt werden
wird, kann die Rolle 25 auch ohne Fortsétze ausgefiihrt werden. Die Rolle 29 ist ein drehbares Element, das entweder mit oder
ohne Fortséatze versehen sein kann. Die Rolle 29 bewirkt, daR der mittels konstanter Geschwindigkeit auf dem Férderer 21
transportierte Teig 3 fest gegen das Band 21 a gedriickt wird.
Wie in Fig. 2 dargestellt, enthalt die Regeleinheit nach der vorliegenden Erfindung den Mikrocomputer 41 als grundlegenden
Bestandteil. Die von dem Lastsensor 9 gemessenen Werte und die Impulse von einem Drehzahlumsetzer 7 werden dem
Mikrocomputer 41 zugeflihrt. Eine Spannungsquelle 45 fithrt dem Lastsensor 9 eine Spannung zu, von dem das Gewicht des
Teiges 3 abgetastet und in eine Spannung umgewandelt wird, die dem gemeinsamen Gewicht proportional ist. Ein
Sensoverstérker 49 verstarkt diese Sensorspannung. Ein TiefpaRfilter 51 erlaubt lediglich den Durchgang von Frequenzen der
Sensorspannung, die unter 10Hz liegen. Da die Sensorspannung Rauschsignale durch die Vibration des Férderers und
dergleichen aufweist, ist der TiefpaRfilter 51 so gestaltet, daR Frequenzen, die héher als 10Hz sind, weggeschnitten werden, um
das SIN-Verhéltnis zu verbessern. Die rauschfreie Sensorspannung wird zu einer Steuerschaltung des Mikrocomputers 41
lbertragen, was (ber einen Gleichrichter 54 geschieht. Dieser Gleichrichter 54 sichert, daR der Wechselstrom vom TiefpaBfilter
51 in einen Gleichstrom umgewandelt wird. Es ist hdufig der Fall, daR der Lastsensor 9 ziemlich grofRe Signale erzeugt, die durch
zusétzliche Objekte auf dem Férderband hervorgerufen werden, auch dann, wenn es keinen Teig tragt, und in einem derartigen
Augenblick, muB die Spannungsindikation auf Null gestellt werden. Um dieses zu erreichen, wird der Ausgang des TiefpaRfilters
51 auf einen Steuerkreis des Mikrocomputers 41 (ibertragen, in welchem ein Signal erzeugt wird, daf’ die Ausgangsspannung
vom Sensorverstérker 49 auf Null setzt. Ein Gleichstrom-Wechselstrom-Umformer 53 stellt sicher, daR der Gleichstrom vom
Mikrocomputer 41 in einen Wechselstrom umgewandelt wird. Ein Eingabeschaiter 47 fiir das Gewicht des Teiges 3 wirkt als



Mittel zum Bestimmen der Produktionsmenge pro Zeiteinheit. Ein Zeitkreis des Mikrocomputers 41 empfingt Impulse von dem
Drehzahlumsetzer 7, welche der Lange der Bewegung des Bandes 15a entsprechen. Der Mikrocomputer 41 rechnet in
Abhéngigkeit von den Eingangswerten derart, daf3 er den Motor 5 steuert und als Folge dessen, die Antriebsrolle 23 des
Zufithrungsforderers 15, durch einen Inverter 43,
Wenn das Gewicht einer Ldngeneinheit oder Lange A des Teiges 3 zu grof ist, wird der Motor 5 mit einer geringeren
Geschwindigkeit Va betrieben, wenn das Gewicht einer Lange A des Teiges 3 zu gering ist, wird der Motor mit einer héheren
Geschwindigkeit Vb betrieben.
Die Rolle 25 oberhalb undin der Nahe des riickwiartigen Endes des Zufiihrungsfdrderers 15 erzeugtVertlefungen 3%indem Teig
3, so dald sich der Teig 3 immer mit der gleichen Geschwindigkeit bewegen kann wie der Zufiihrungsférderer 15. Die Rolle 29
driickt den Teig 3 ebenfalls fest und der Teig 3 wird auf dem Férderer 21 mit konstanter Geschwindigkeit geférdert. Der Teig 3
wird vom Zufithrungsférderer 15 durch Zusammenwirken der Rolle 25 und des Bandes 15a mit veranderlichen
Geschwindigkeiten geférdert, die durch die Regeleinheit geregelt wird, wobei der Teig 3 zwischen den Rollen 29; 25
zusammengedrickt oder auseinandergezogen wird.
Es wird nun nachfolgend die Arbeitsweise der einzelnen Elemente der Vorrichtung der vorliegenden Erfindung beschrieben.
Es wird eine Herstellungsmenge fiir den Brotteig 3 pro Zeiteinheit mit Hilfe des Eingabeschalters 47 fiir das Teiggewicht in den
Mikrocomputer 41 eingegeben, um ein Bezugs-Fordergewicht fiir den Teig 3 festzulegen. Der Teig 3, der vorherin die Form einer
langen Rolle gebracht wurde, wird durch die Bedienungsperson auf den Zufithrungsférderer 15 gebracht, und die
Wiegevorrichtung 13 miR3t das Gewicht der Ladnge A des Teiges 3, der auf dem Zuflihrungsférderer 15 befdrdert wird. Das
bedeutet, dal der Drehzahlumsetzer7 anzeigt, daf3 der Teig 3um eine Entfernung geférdert wurde, die gleich oderkleinerist, als
die Lénge A. Der Mikrocomputer 41 gibt ein MeBkommando an die Wiegeeinrichtung 13, und als Reaktion auf das vorgenannte
MeRkommando gibt der Lastsensor 9 den gemessenen Wert des Teiggewichtes X als einen Eingangswert an den Mikrocomptiter
41 weiter.
Standig zeigt der Mikrocomputer 41 durch den Drehzahlgeber 7 die Ankunft eines Teigteils An mit einem gemessenen Gewicht
Xn an, welches das Ausgangsende P des Zuflihrungsférderers 15 passiert. Der Mikrocomputer 41 rechnet und setzt automatisch
die Geschwindigkeit Vn des Zuflihrungsforderers 15 in Abhangigkeit vom gemessenen Gewicht Xn des Teigteils An fest. Wenn
das Gewicht Xa einer Lange A des Teiges 3 schwerer ist als der Bezugswert, wird der Teig 3 mit einer geringeren Geschwindigkeit
Va geférdert. Wenn das Gewicht Xb der Lange A des Teiges 3 leichter ist als der Bezugswert, wird der Teig 3 mit einer hoheren
Geschwindigkeit des Zufiihrungsférderers 15 und dem Gewicht des Teigteils kann wie folgt ausgedriickt werden:

Xo - Vd = Xb; Vb = konstant.
Die MeRergebnisse werden durch den Mikrocomputer 41 mit dem Bezugs~Fordergew1cht des Teiges 3 verglichen, und die
Differenz zwischen dem Bezugs-Férdergewicht und den MeRergebnissen werden als Signale (iber den Gleichstrom-
Wechselstrom-Umformer 53 an den Inverter 43 ibertragen. Die Signale werden in Werte umgewandelt, die umgekehrt
proportional zu den Messungen sind, um den Motor 5 zu steuern. Aus diesem Grunde ist die Geschwindigkeit V des Teigteiles 3,
das den Zufithrungsfdrderer 15 verlaRt, umgekehrt proportional zu dem Gewicht X des Teigteils An.
Wenn der auf dem Zufilhrungsférderer 15 gefdrderte Teil 3 in Teigteile Aa; Ab ... geteilt wird, von denen jeder die Linge A
aufweist, haben diese notwendigerweise verschiedene Gewichte X. Aus diesem Grund wird der Zufiihrungsfordérer 15 fiir jeden
derindividuell gewogenen Teigteile A, die durch den Zufiihrungsférderer 15 geférdert werden und an dem Ausgangsende P des
Zufithrungsférderers 16 ankommen, mit einer Geschwindigkeit V angetrieben, die stindig wechselt. Die Geschwindigkeit V
vergréRert sich, wenn das gemessene Gewicht groRer ist als der Standardwert. Die Geschwindigkeit verringert sich, wenn das
gemessene Gewicht geringer ist als der Standardwert.
Aus diesem Grund wird wahrend des Ubergangs des Teigs 3 auf den Forderer 21 mit konstanter Geschwindigkeit ein Teigteil, das
ein hohes Gewicht pro Einheit aufweist, gestreckt, wahrend ein Teigteil, welches ein niedrigeres Gewicht aufweist,
zusammengedrckt wird. Dadurch wird auf dem Férderer 21 mit konstanter Geschwindigkeit eine Teigrolle geférdert, die ein
konstantes Gewicht pro Einheit aufweist.
In der Vorrichtung gemaR der vorliegenden Erfindung wirken zwei Rollen 25; 29, von denen eine Rolle 25 an einer vorher
festgelegten Position oberhalb des riickwértigen Endes des Zufiihrungsférderers 15 angeordnet ist und die andere Rolle 23 an
einer vorher festgelegten Position oberhalb und nahe des vorderen Endes des Férderers 21 vorgesehen ist. Somit wirkt eine
Vorrichtung zum Pressen des Teigs 3 und zum einwandfreien Auseinanderziehen und Zusammendriicken des Teiges 3 im
Verhéltnis zu der Differenz zwischen den Geschwindigkeiten der beiden Férderer 15; 21.
Bei der Anwendung der Rollen 25; 29 wird der Teig 3 nur zwischen diesen zwei Rollen 25; 29 auseinandergezogen oder
zusammengedrickt. Wenn diese zwei Rollen 25; 29 nicht vorhanden wiéren, wiirde der Teig 3 nicht innerhalb eines Bereiches mit
einer vorherbestimmten kurzen Ldnge auseinandergezogen oder zusammengedriickt. Wenn ein verhaltnismaRig harter Teig 3
gefbrdert wird, ist es zweckmaBig, daR die Rollen 25; 29 an ihren Oberflachen Fortsatze aufweisen. Andererseits kann im Falle
des Wiegens eines weichen Teigs 3 die Wirkung der Quantifizierung der Durchlaufmenge des Teiges dadurch erreicht werden,
daB keine Forts&tze an den Oberflachen dieser Rollen 25; 29 vorhanden sind.
E=i der im vorangegangenen betrachteten Ausfiihrungsform de: vorliegenden Erfindung kann die Lange A des Wicgetisches
13aderWiegevorrichtung 13 frei gewahlt werden. Aus diesem Grund kann das Gewicht des Teiges 3 genauer gemessen werden,
wenn die Lange A derart gewahlt wird, da sie kurz bemessen ist. Die Veranderung bei den MeRwerten des Teigs 3kann deshalb
genauer differenziert werden, und die differenzierten Werte der Gewichtsveranderung werden in umgekehrt proportionale
Geschwindigkeiten am Ausgangsende des Zufiihrungsforderers 15 umgewandelt. Auf diese Weise wird die Geschwindigkeit
des Zuflihrungsférderers 15 wahrend des Durchlaufes von Teig zwischen den Férderer standig geregelt, so daR die
Quantifizierung des Teiges 3 einwandfrei erreicht werden kann.
In der vorliegenden Erfindung ist die Rolle 25 derart dargestellt, daB sie die Fortsétze 25a aufweist. Es ist jedoch nicht zwingend
erforderlich, daR die Rolle 25 Fortsatze 25a besitzt. Der Abstand zwischen den Fortsétzen 25a kann zunehmend verringert
werden, um das genaue Wiegen zu erleichtern. Wenn der Abstand extrem verringert wurde, wird die Rolle zylindrisch. Eine
derartige Rolle 25 gehdrt damitzum Umfang dieser Erfindung. Wiederum kann jede andere geeignete PreRvorrichtung ebenfalls
angewendet werden. Zum Beispiel kann eine Platte angewendet werden, die eine bestimmte Breite aufweist und diese kann
intermittierend senkrecht im Verhéltnis zu der Bewegung des Teigs 3 bewegt werden.
Eswird nun eine zweite Ausfithrungsform der vorliegenden Erfindung beschrieben. Wie aus der Fig. 3 ersxchthch ist, werden hier
zwei Zuflihrungsforderer 17; 19 verwendet. Zwischen den beiden Zufhrungsférderern 17; 19 ist eine Wiegeeinrichtung 13



In Serie mit dem Zuflihrungsférderer 19ist ein Forderer 27 mitkonstanter Geschwindigkeit angeordnet, und es sind Rollen 27; 29
als Premittel in den etwa gleichen Positionen vorgesehen, wie in der ersten Ausfithrungsform. Der erste Zufliihrungsférderer 17
und der zweite Zuflihrungsférderer 19 werden beide durch Antriebsrollen 23; 23’ von einem Motor 5 angetrieben. Mit dem
Antriebsteil des zweiten Zufihrungsférderers 19 ist ein Drehzahlumsetzer 7 verbunden. Der erste Zufiihrungsforderer 17, eine
Rolle 31 der Wiegeeinrichtung 13, der zweite Zufihrungsférderer 19 und der Férderer 21 mit konstanter Geschwindigkeit bilden
eine Forderebene. Normalerweise werden der erste und der zweite Zufiihrungsférderer 17; 19 durch den Motor 5 mit der
gleichen Geschwindigkeit angetrieben; die Bewegung des ersten Zuflhrungsforderers 17 kann jedoch gestoppt werden, wenn
dieses erforderlich ist. Auf der drehbaren Welle der Antriebsrolle 23 ist eine Kupplung 11 vorgesehen, so daR die Ubertragung
der Drehbewegung des Motors 5 unterbrochen werden kann. Es ist vorher ein maximaler Wert fiir das Gewicht der Teigteile, die
durch die Wiegevorrichtung 13 gewogen werden sollen, festzulegen. Wenn das Gewicht der Teigteile, die von dem ersten
Zufiihrungsfdrderer 17 geférdert werden, diesen eingestellten Wert (iberschreiten, wird die Kupplung 11, die mit der
Antriebsrolle 23 des ersten Zufiihrungsforderers 17 in Beziehung steht, betatigt. Somit wird die Ubertragung der Antriebskraft
des Motors 5 auf den ersten Zufiihrungsfdrderer 17 unterbrochen, so da die Férderbewegung des ersten Zufiihrungsférderers
17 gestoppt wird, bis das Gewicht des Teigs 3 unter diesen eingestellten Wert abfallt.

Wahrend der erste Zuflihrungsférderer 17 stillsteht, wird der Teig 3 auf der Wiegevorrichtung 13.zwischen dem ersten
Zufihrungsférderer 17 und dem zweiten Zuflihrungsférderer 19 auseinandergezogen, was ein verringertes Gewicht zur Folge
hat. Aus diesem Grund wird das Gewicht des Teiges 3, der auf den zweiten Zufiihrungsférderer 19 iberfihrt wird, verringert, bis
es in einen vorherbestimmten Bereich féllt. So, daB der quantifizierbare Bereich des Teiggewichts weiterhin verbessert werden
kann.

Weiterhin wird eine dritte Ausflihrungsform der vorliegenden Erfindung beschrieben. Wie in der Fig.4 dargestellt ist, sind eine
Vielzahl von Rollen 33 nebeneinander angeordnet, um einen Rollenfdrderer 37 zu bilden, welcher zum Fordern des Teigs 3
Verwendung findet. Eine der Rollen 33 ist durch eine lastaufnehmende Rolle 47 ersetzt worden, um als Wiegeeinrichtung 13 zu
dienen. Mit der lastaufnehmenden Rolle 47 steht ein Lastsensor 9in Wirkbeziehung, um das Gewicht des Teigs 3 zu messen, der
liber den Lastsensor 4 hinweggeflihrt wird. Die Rollen 33 drehen sich synchron miteinander, wihrend sich die Rolle 47 frei dreht
oder durch einen eingebauten Motor angetrieben wird.

Die Regelung geschieht in der Weise, dal der Motor 5 die Drehzahl der Rollen 33 erhdht, wenn das Gewicht einer Lange A des
gewogenen Teigs 3 verhéltnismaRig gro ist. Wenn das Gewicht einer Lange A des gewogenen Teigs 3 verhaltnismiRig gering
-ist, verringert der Motor 5 die Drehzahl der Rollen 33. Auch wenn der Lastsensor 9 ein Gewicht ermittelt, das gréBerist als der
vorher festgelegte Wert, werden die in FluBrichtung oberhalb liegenden Rollen 33 angehalten, bis das Gewicht geringer
geworden ist als der vorher festgelegte Wert.

Bei den zweiten und dritten Ausflihrungsformen kénnen die Rollen 31; 47 durch einen Motor angetrieben werden, der in den
Rollen eingebaut ist, so daB keine Belastung, mit Ausnahme des Gewichtes des Teiges 3, auf den Sensor wirken kann. Dadurch
wird die Genauigkeit weiterhin erhht. Wiirde der Motor auBerhalb der Rolle 47 angeordnet werden, so wiirde das Drehmoment
der Rollenwelle, die ven einem duBeren Antrieb angetrieben wird, als eine Kraft auf den Lastsensor 9 wirken, die nicht dem
Teiggewicht entspricht. Somit wére eine genaue Messung nicht méglich. Andererseits, wenn eine frei drehbare, nicht
angetriebene Rolle Verwendung findet, wechselt die Oberfléchenreibung der Rolle von Zeit zu Zeit infolge der Bewegung des
Teigs, wodurch der Lastsensor 9 ungenaue Informationen erhalt, was sich durch zusatzliches Rauschen auswirkt und eine
genaue Messung beeintrachtigt.

Durch die vorgenannte Vorrichtung kann das Gewicht des Teigs leicht konstant gehalten werden wéhrend der Teigférderung,
auch dann, wenn der Teig in einer ungleichférmigen Weise zugefiihrt wird.

Wenn die vorliegende Erfindung bei der Herstellung von Brot Verwendung findet, kann die Vorrichtung zur Brotherstellung in
ihren Abmessungen verringert werden, weil die Gelstruktur des Teigs nicht zerstdrt wird und keme Schritte zur
Wiederherstellung der Gelstruktur erforderlich sind.

Obwohi sich die vorangegangenen Ausfiihrungsformen auf die Behandlung von Brotteig bezogen, ist die Erfindung in keiner
Weise auf derartige Ausfliihrungsformen beschrankt.

Die Vorrichtung ist auch bei Férderung und Teilung anderer elastischer und viskoser Materialien anwendbar, wie
hochmolekulare Materialien, Nahrungsmittel wie Nudeln oder Fischpaste, wenn die Durchlaufmenge derselben quantifiziert
werden soll.
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