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(54) ANLAGE ZUM VORGKREN, FORMEN UND NACHGXREN PORTIONIERTER TEIGSTUCKE

(57) Bei einer Anlage zum Vorgdren, Formen und Nachgéren
portionierter Teigstiicke (2) werden diese von einer
Kopfmaschine (1) im Gehiinge (6) einer endlosen umlau-
fenden Gehingereihe (7) eingelegt und in einem ein Gér-
abteil bildenden Gehéuse ’?S) entlang einer Vorgirzone -

2u einer Formstation (12) gefiihrt, an welcher die Teig-
stiicke (2) geformt werden. Von der Formstation (12) ge-
langen die geformten Teigstiicke zu einer Absetzeinrich-
tung (18), mit welcher sie auf Ablagen (19) abgelegt
werden. Um einen mehrmaligen Durchlauf der von der Ge-
hidngereihe (7) durchlaufenen Bahn 2u ermiglichen, sind

die Ubergabeeinrichtung (9), mit welcher die Einlegung
der Teigstiicke in die Formstation (12) erfolgt, und die
Abgetzeinrichtung (18) einzeln eusschaltbar. Dadurch
kann der Platzbedarf und der maschinelle Aufwand der
Anlage gegeniiber bekannten Anlagen gesenkt werden.
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Anlage zum Vorgiren, Formen und Nachgiren portionierter Teigstiicke,
mit einer endlosen umlaufenden Gehéingereihe fiir den Transport der Teigstiicke durch eine Girzone, und einer
Ubergabeeinrichtung zur Ubergabe der Teigstiicke von diesen Gehingen an eine Formstation, von welcher die
Teigstiicke in dieselbe Gehzngereihe fiir den Transport der Teigstiicke durch eine, vorzugsweise mit dieser
Giérzone in einem gemeinsamen Abteil untergebrachte, weitere Gérzone gelangen, nach deren Durchlaufen die
Teigstiicke von einer Absetzeinrichtung aus den Gehéingen auf eine Ablage, z. B. Backbleche, abgelegt werden.

Zur Herstellung von Formgebick, z. B. Kaisersemmeln, Sternsemmeln, Salzsemmeln, Kirntnersemmeln
od. dgl., werden von einer Portionier- und Wirkvorrichtung portionierte und zur Kugelform geformte Teigstiicke
in einem Vorgirschrank angaren gelassen und gelangen anschlieBend in die Formstation, an welcher die
gewiinschte Formung der Teigstiicke, z. B. das Eindriicken des Sternes einer Kaisersemmel mittels eines
Stiipflers, erfolgt. Nach der Formstation gelangen die Teigstiicke mit der geformten Seite nach unten in einen
Nachgérschrank und werden von dessen Absetzeinrichtung auf Backbleche od. dgl. abgesetzt, um in einem
EinschieB- oder Stikkenofen gebacken zu werden. Eine solche Anlage erfordert einen erheblichen maschinellen
Aufwand, da auBer der Kopfmaschine, welche die Portionierung und Wirkung der Teigstiicke besorgt, ein
Vorgirschrank, eine Formstation und ein Nachgérschrank mit Absetzeinheit erforderlich sind. Dadurch wird eine
solche Anlage fiir Bickereien, welche nicht sehr hohe Stiickzahlen an Formgebiick bendtigen, nicht mehr
wirtschaftlich. Ein weiterer Nachteil besteht darin, daB die erwihnten Anlagenteile einen erheblichen Platz
beanspruchen, welcher in kleineren Béckereien haufig nicht zur Verfiigung steht.

Aus der DE-PS 3 320 114 ist eine Anlage der eingangs geschilderten Art zur Herstellung von Kleinbroten
bekannt geworden, bei welcher die portionierten und rundgewirkten Teigstiicke von der Kopfmaschine in eine
Zwischengdrzone eines Garschrankes eingegeben werden, nach welcher Zone die Teigstiicke zu einer
Teigformstation gelangen, der sich eine Endgéirzone mit Austragestation und Wendestation anschlieBt, wobei die
Zwischengiirzone und die Endgérzone in einem gemeinsamen Gérschrank vereinigt sind. Dadurch kann der
maschinelle Aufwand aber nur unwesentlich gegeniiber der zuvor beschriebenen bekannten Anlage gesenkt
werden.

Die Erfindung setzt sich zur Aufgabe, eine Anlage der eingangs beschriebenen Art so zu verbessern, daB die
beschriebenen Arbeitsginge, also Vorgiren, Formen und Nachgiren, mit einer kleineren und daher
preisgiinstigeren Anlage durchfiihrbar sind, welche auch weniger Platz benttigt. Die Erfindung 16st diese Aufgabe
dadurch, da8 fiir die Ubergabeeinrichtung und fiir die Absetzeinrichtung je eine Vorrichtung vorhanden ist, welche
willkiirlich steuerbar wahlweise entweder eine Ubergabe der Teigstiicke an die Formstation bzw. auf die Ablage
durchfiihrt oder die Teigstiicke auf den Gehiingen passieren 14Bt. Das Arbeitsprinzip, welches der Erfindung
zugrundeliegt, besteht somit darin, daB die einzige endlose Gehzingereihe sowohl fiir die Durchfiihrung der Vorgare
als auch fiir die Durchfiihrung der Nachgare verwendet wird, wobei die Teigstiicke die Umlaufbahn der
Gehiingereihe mehr als ein einziges Mal durchlaufen, was es erforderlich macht, die Ubergabeeinrichtung zur
Einlieferung der Teigstiicke an die Formstation und die Absetzeinrichtung zeitweise unwirksam zu machen, d. h.
auszuschalten, um den Verbleib der Teigstiicke in den Gehzngen zwecks Durchlaufens des Gérraumes zu sichern.
Da der gemeinsame umlaufende Gehéngestrang sowohl der Vorgare als auch der Nachgare dient und mehr als ein
einziges Mal, gegebenenfalls mehrfach, von den Teigstiicken durchlaufen wird, werden im Vergleich zu den
eingangs beschriebenen bekannten Anlagen ein Gehiingestrang oder zumindest ein Teil eines solchen sowie die
fiir dessen Antrieb und Fithrung erforderlichen Einrichtungen eingespart, was wesentliche Ersparnisse sowohl im
Hinblick auf die Gesamtkosten der Anlage als auch im Hinblick auf den benétigten Platz bringt. Zwar ist die
Stundenleistung der erfindungsgemiBen Anlage gegeniiber der eingangs beschriebenen Anlagen geringer, was
jedoch fiir kleinere Béickereien, welche nicht sehr hohe Stiickzahlen benétigen, keinen Nachteil bedeutet.

Wenn die Gehéngereihe durch ein gemeinsames Abieil fiir Vorgare und Nachgare Eiuft, wird auch an Aufwand
fiir die Klimatisierung und an Energie gespart. )

GemiB einer Weiterbildung der Erfindung sind die Vorrichtung fiir die Ubergabeeinrichtung und die
Vorrichtung fiir die Absetzeinrichtung von einzeln wahlweise ein- bzw. ausschaltbaren Kippantrieben fiir die
Gehinge gebildet. Es konnten diese Kippantriebe von in die Gehiingelaufbahn einschwenkbaren Anschldgen
gebildet sein, an welche die Gehiinge bei ihrer Bewegung zur Anlage kommen und dadurch gekippt werden. Da die
Durchlaufgeschwindigkeit der Gehéinge durch den Vorgér- bzw. Nachgéirraum aber relativ gering ist, héitte dies
eine verhdlinismaBig langsame Kippung der Gehange zur Folge, was eine ungleichmiBige Abkippung der
Teigstiicke von den Gehsingen bewirken konnte. Giinstiger ist es daher im Rahmen der Erfindung, wenn mit der
Anhzngeachse des Gehiinges ein Reib- oder Zahnrad verbunden ist, dem zumindest ein zur Drehung antreibbares
Reib- oder Zahnrad fiir die Kippung des Gehéinges zugeordnet ist, wobei der Antrieb dieses Reib- oder Zahnrades
ausschaltbar ist. Dieses Reib- oder Zahnrad wird daher nur dann angetrieben, wenn das betreffende Gehénge
gekippt werden soll, ansonsten nicht. Da das Reib- oder Zahnrad problemlos sehr rasch angetrieben werden kann,

- kann die Kippung des Gehénges rasch und daher hinsichtlich der Ablage der Teigstiicke sicher erfolgen. An der

Absetzeinrichtung kdnnen erfindungsgemiB mehrere angetriebene Reib- oder Zahnréider an einem gemeinsamen
Balken filr die gleichzeitige Kippung mehrerer Gehiinge angeordnet sein, bei der Einkippung der Teigstiicke in die
Formstation ist es im Rahmen der Erfindung zweckmiBiger, das angetriebene Reib- oder Zahnrad gleichachsig
mit einem Umlenkkettenrad diir die Gehéingereihe anzuordnen, das iiber einer Formschalenkette der Formstation
angeordnet ist.
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Wenn nur ein einziges gemeinsames Abteil fiir die Vor- und Nachgare vorgesehen ist, ist es gemiB einer
Weiterbildung der Erfindung zweckmiBig, an der endlosen Gehzngereihe vor der Formstation ein Geblise fiir die
Trocknung der Teigstiicke vorzusehen. Das Klima in dem gemeinsamen Gérabteil wird dann auf die Nachgare,
also mit gegeniiber der iiblichen Vorgare héherer Luftfenchtigkeit, eingestellt. Damit dies bei der Formung keine
Schwierigkeiten macht, dient die erw#hnte Trocknung.

Aus der AT-PS 375 245 ist es bekannt, mittels einer Langformvorrichtung geformte Teigstiicke in Gehénge
einzulegen und von diesen Gehiingen, welche eine erste Umlaufbahn durchlaufen, in weitere Gehiinge einer
weiteren Umlaufbahn zu iibergeben. Um die Dauer des Durchlaufes der zweiten Umlaufbahn #ndemn zu kénnen, ist
die Ubergabestelle ¢rtlich verédnderbar, sie bleibt aber stets wirksam und niemals findet ein mehrmaliger
Durchlauf derselben Umlaufbahn fiir ein Teigstiick statt. Eine solche Anlage gibt keinen Hinweis auf die
Erfindung.

In der Zenchnung ist der Erfindungsgegenstand an Hand eines Ausfiihrungsbeispieles schematisch dargestellt.
Fig. 1 ze1gt einen Vertikalschnitt durch die Anlage. Fig. 2 zeigt die Verhiltnisse an der Ubergabestelle der
Teigstiicke in die Formstation in groBerem MaBstab. Fig. 3 zeigt die Anordnung eines Reibrades fiir ein Gehiinge
in groferem MalBstab.

Die in der Zeichnung dargestellte Anlage dient zum Vorgaren, Formen und Nachgaren (Endgaren) von
Teigstiicken fiir Kaisersemmeln. Hiezu werden von einer als Teigteil- und Wirkmaschine ausgebildeten
Kopfmaschine (1) portionierte und rundgewirkte Teigstiicke (2) mit dem SchluB nach unten auf Spreizbander
(3) abgelegt, mittels welchen die Teigstiicke (2) durch eine Offnung (4) eines Geh4uses (5) hindurch in dessen
Innenraum eingebracht werden, wo die Teigstiicke (2) an Gehinge (6) iibergeben werden, die in einer endlosen,
umlaufenden Gehéingereihe (7) mit Ketten iiber Umlenkréder in mehreren horizontalen bzw. vertikalen Ziigen im
Gehiuse (5) gefiihrt sind. Das Gehiuse (5) ist wirmeisoliert und bildet einen Gérraum fiir die auf den Gehéngen
(6) transportierten Teigstiicke (2). Diese werden mittels der Gehénge (6) zunichst durch eine von mehreren
horizontal iibereinanderliegenden Ziigen der Gehiingereihe (7) gebildete Giirzone (8) gefiihrt, in welcher die
Teigstiicke (2) vorgaren kénnen. Von dort gelangen die Teigstiicke iiber einen vertikalen Zug der Gehéngereihe
(7) zu einer Ubergabeeinrichtung (9), an welcher die dort mit dem SchluB nach oben ankommenden Teigstiicke
(2) durch Kippung der Gehinge (6) mit dem SchluB nach unten in Formschalen (10) einer endlosen
Formschalenkette (11) einer Formstation (12) eingelegt werden, an welcher die Teigstiicke (2) in den
Formschalen (10) in an sich bekannter Weise durch periodisch auf und niedergehende Stiipflerwerkzeuge (13)
geformt werden. Die Formschalenkette (11) liuft iiber zwei Umlenkriider (14) (Fig. 2). An jedem Umlenkrad
(14), welches in bezug auf das Stiipflerwerkzeug (13) ablaufseitig liegt, liegt entlang eines Umfangteiles ein
endloses Ablegeband (15) an, auf welches die geformten Teigstiicke (2) mit dem geformten Stern nach unten
und demgem&B mit dem SchluB nach oben abgelegt werden. Das Ablegeband (15) ist unten zu einer
Ablegezunge (16) gefiihrt, an welcher die Teigstiicke wieder in die gleiche Gehéingereihe (7) mit dem SchluB
nach unten zuriickgelegt werden, mit welcher sie zur Formstation (12) gefiihrt wurden. Diese Gehiingereihe (7)
fiihrt nun die auf den Gehiingen (6) liegenden Teigstiicke (2) von der Ablgezunge (16) nach oben zu einigen
horizontal verlaufenden Ziigen der Gehingereihe (7). Hiebei haben die Teigstiicke (2) Zeit zur Nachgare in einer
weiteren Gérzone (17) (Fig. 1), welche im gleichen Gehiuse (5) angeordnet ist wie die Gérzone (8) und in diese
kontinuierlich iibergeht. Von dort gelangen die Teigstiicke iiber einen vertikalen Strang der Gehéngereihe (7) zu
einer Absetzeinrichtung (18) (Fig. 1), mit welcher die Teigstiicke (2) durch Kippung der Gehinge (6) aus
diesen auf Ablagen (19), z. B. Backbleche, abgelegt werden, mit denen die Teigstiicke nach vollendeter Gare in
den Backofen eingebracht werden.

Wie die Zeichnung zeigt, ist jener Teil der endlosen Umlaufbahn der Gehiinge (6), welcher von der Offnung
(4) bis zur Formstation (12) reicht, Iinger als jener Teil dieser Umlaufbahn, welcher von der Formstation (12)
bis zur Absetzeinrichtung (18) reicht. Die Gehingeanzahl im erstgenannten Abschnitt verhilt sich zur
Gehéngeanzahl im zweitgenannten Abschnitt wie etwa 2 : 1 bis 1,4 : 1. Da aber iiblicherweise zur Herstellung
von Formgebick die Nachgérzeit Iinger sein soll als die Vorgérzeit (angestrebt werden fiir Kaisersemmeln etwa
8 Minuten Vorgirzeit, 20 Minuten Nachgirzeit) ist die Anlage so eingerichtet, daB die Gehénge (6) an der
Ubergabeeinrichtung (9) und an der Absetzeinrichtung (18) vorbeilaufen kénnen, ohne gekippt zu werden. Dies
hat zur Folge, daB die auf den Gehidngen (6) liegenden Teigstiicke (2) zumindest einen Teil der endlosen
Umlaufbahn der Gehéngereihe (7) mehr als ein einziges Mal durchlaufen, gegebenenfalls mehrmals bzw.
vielmals. Hiezu sind Vorrichtungen vorhanden, mit welchen sowohl die Ubergabeeinrichtung (9) als auch die
Absetzeinrichtung (18) ausgeschaltet werden konnen, so daB die Gehénge (6) an der vor der Formstation (12)
liegenden Ubergabestelle in die Formschalenkette (11) bzw. an der Stelle der Absetzeinrichtung (18) ungekippt
durchlaufen konnen. Hiezu ist auf die Anhéingeachse (20) (Fig. 3) jedes Gehinges (6) ein Reibrad (21) drehfest
aufgesetzt Dieses Reibrad (21) wird an der Ubergabeeinrichtung (9) zwecks Kippung des Gehznges (6) von
einem groBeren Reibrad (22) angetrieben, welches gleichachsig mit einem Umlenkkettenrad (23) fiir die
Gehidngereihe (7) angeordnet ist, welches Umlenkkettenrad (23) iiber dem in Fig. 2 links dargesteliten Ende der
Formschalenkette (11) bzw. dem diesem Ende zugeordneten Umlenkrad (14) liegt. Sollen die Teigstiicke (2)
von den Gehingen (6) in die Formschalen (10) der Formschalenkette (11) eingelegt werden, so wird das grofie
Reibrad (22) entweder gegen Verdrehung gehalten oder in Richtung des Pfeiles (24) (Fig. 2) gedreht. Im ersteren
Fall erfolgt die Kippung der Gehidnge (6) verhiltnisméBig langsam in Abhingigkeit von der
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Transportgeschwindigkeit der Gehangereihe (7), in letzterem Fall wesentlich rascher in Abhingigkeit von der
Umdrehungszahl des Reibrades (22). Die Abwurfverhltnisse in bezug auf die Teigstiicke (2) kénnen daher nach
Waunsch eingestellt werden. .

Wird jedoch gewiinscht, die Gehinge (6) an der Stelle der Ubergabeeinrichtung (9) nicht zu kippen, so dal
die Teigstiicke (2) in der Geh#ngereihe (7) verbleiben, so braucht lediglich das Reibrad (22) mit der
Gehiingereihe (7) frei mitlaufen gelassen werden. Die Schwere der beladenen Gehiinge reicht dann aus, um das
Reibrad (22) mitzunehmen, so daB keine Kippung der Gehiinge (6) erfolgt. Diese Vorginge kénnen mit einer
Kupplung im Antrieb des Reibrades (22) leicht durchgefiihrt werden. .

An der Absetzeinrichtung (18) kann im Prinzip dieselbe Anordnung wie an der Ubergabeeinrichtung (9)
vorgesehen sein. Da es jedoch zumeist erwiinscht ist, die Teigstiicke (2) in Reihen geordnet auf der Ablage (19)
abzulegen, sind gem#B Fig. 1 mehrere Reibrider (22) an einem gemeinsamen Balken (25) angeordnet, der
entlang von Fiihrungen (26) vertikal verlagerbar ist. Ist dieser Balken (25) angehoben, so laufen die Reibrader
(21) der Gehinge (6) unter den Reibrédern (22) des Balkens (25) beriihrungslos durch, so daB die Gehinge (6)
nicht gekippt werden. Wird hingegen der Balken (25) abgesenkt, so gelangen seine Reibrider (22) zur Anlage an
eine ihrer Anzahl gleiche Anzahl von Reibridern (21) der Gehéinge (6) und es wird diese Gehingeanzahl
gleichzeitig gekippt, so daB mehrere Teigstiicke zugleich in einer Reihe auf die Ablage (19) abgeworfen werden.
Diese Kippung kann wie zuvor beschrieben erfolgen, d. h. durch Bremsung der Reibriider (22) oder durch Antrieb
derselben im Gegensinn zu den Reibréidern (21) der Gehinge (6).

Statt Reibriidern (21, 22) k6nnen auch Zahnriider verwendet werden.

Es ist zweckmBig, die Gehznge (6) mit seichten muldenformigen Vertiefungen (27) zwecks Zentrierung der
Teigstiicke (2) auszubilden, wie dies bei Vorgargehingen iiblich ist. Ansonsten kénnen die Gehiinge (6) in der
fiir Nachgargehinge iiblichen Weise ausgebildet werden.

Im wesentlichen herrscht innerhalb des gesamten, vom Gehuse (5) umschlossenen Girraumes dasselbe
Klima. Hierin liegt ein wesentlicher Unterschied gegeniiber bekannten Anordnungen, bei welchen im
Vorgirschrank gewdhnlich eine Temperatur von etwa 33 bis 35 °C und eine relative Luftfeuchtigkeit bei 33 °C
von 40 bis 50 % herrscht, wogegen im Nachgérschrank die Temperatur iiblicherweise um 33 °C und die relative
Luftfeuchtigkeit 70 bis 85 % betrégt. Innerhalb des Gehiuses (5) wird bei der erfindungsgemiiBen Anlage ein
Nachgirklima mit mindestens 70 % Luftfeuchtigkeit eingestellt. Dies hat zur Folge, daB die von der
Kopfmaschine (1) in die Gehinge (6) eingelegten Teigstiicke (2), wenn sie zur Ubergabeeinﬂchtung )
kommen, verhaltnismaBig feucht sind. Da dies Schwierigkeiten bei der Formung der Teigstiicke (2) mit sich
bringen kann, ist es zweckmiBig, an der endlosen Gehtingereihe (7) vor der Formstation (12) ein Gebliise (28)
(Fig. 1, 2) anzuordnen, welches einen Trockenventilator bildet, mit dessen Warmluft die Teigstiicke (2) vor dem
Eintritt in die Formstation (12) abgetrocknet werden. Um zu verhindern, daB die vom Gebliise (28) abgegebene
Warmluft auch auf die hinter der Formstation (12) (gesehen in Bewegungsrichtung der Gehingereihe (7))
angeordneten Génge der Gehingereihe (7) einwirkt, sind dem Geblise benachbarte Abschnitte (29) (Fig. 1) der
Gehéngereihe (7) durch eine Schutzwand (30) gegen die Trockenluft des Gebliises (28) abgeschirmt, In Betrieb
wird nach Einstellung des gewiinschten Klimas im vom Gehause (5) umschlossenen Girabteil die Kopfmaschine
(1) in Gang gesetzt, welche die Teigstiicke (2) an die Gehzinge (6) der Gehingereihe (7) liefert. Sobald die
ersten, mit Teigstiicken (2) beladenen Gehéinge (6) zur Ubergabeeinrichtung (9) gelangen, werden die dort
einlangenden Gehinge (6) gekippt und dadurch die von den Gehéngen (6) angelieferten Teigstiicke (2) in die
Formschalen (10) der Formschalenkette (11) eingelegt und hierauf vom Stiipflerwerkzeug (13) geformt. Das
Ablegeband (15) legt sodann die geformten Teigstiicke wieder in die Gehange (6) ein, welche hierauf die
Abschnitte (29) bzw. die Girzone (17) durchlaufen. Sobald die mit den geformten Teigstiicken beladenen
Gehinge zur Absetzeinrichtung (18) gelangen, wird dafiir Sorge getroffen, daB dort die Teigstiicke nicht auf die
Ablage (19) abgelegt werden, d. h. der Balken (25) bleibt angehoben und macht dadurch die Absetzeinrichtung
(18) unwirksam. Die mit den Teigstiicken (2) beladenen Gehzinge laufen daher weiter in Richtung zur Offnung
(4) des Gehiuses (5) zuriick. Sobald alle Gehiinge (6) der Gehingereihe (7) mit Teigstiicken (2) beladen sind,
wird die Kopfmaschine (1) abgeschaltet. L4Bt man nun die Gehangereihe (7) weiterlaufen, so werden in der
Formstation (12) die noch vor ihr in den Gehiingen (6) befindlichen Teigstiicke, welche also sich sozusagen
noch in der Vorgirzone befinden, geformt, die iibrigen, sozusagen bereits in der Nachgirzone befindlichen
Teigstiicke durchwandern nach Passieren der Offnung (4) neuerlich die Gérzone (8) und gelangen neuerlich zur
Ubergabeeinrichtung (9), welche hierauf ausgeschaltet werden muB, um zu verhindern, da8 bereits geformte
Teigstiicke (2) nochmals geformt werden. Die mit den Teigstiicken (2) beladenen Gehénge (6) wandern daher
entlang des Zuges (31) (Fig.1) der Gehiingereihe (7), welcher Zug (31) einen Umgehungsweg in bezug auf die
Formstation (12) bildet, zur Ablegezunge (16) und gelangen dann in den Bereich der Gérzone (17) und
kommen von dort wieder in den Bereich der Absetzeinrichtung (18). Der Durchlauf durch die im Gehiuse (5)
angeordneten Ziige der Gehangereihe (7) kann gegebenenfalls mehrfach erfolgen. Sobald die gewiinschte
Gesamtgdrzeit erreicht ist, wird die Absetzeinrichtung (18) durch Absenkung des Balkens (25) wirksam gemacht
und die zur Absetzeinrichtung (18) gelangenden Gehiinge (6) werden gekippt und dadurch die Teigstiicke
reihenweise auf die Ablage (19) abgelegt.

Bei einer praktischen Ausfiihrungsform sind die GroBenverhltnisse so gewihlt, daB die Gesamtanzahl der
Gehiinge fiir die Aufarbeitung von etwa 100 kg Teig ausreicht. Die Aufteilung der vor bzw. nach der Formstation
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(12) liegenden Gehéngeanzahl erfolgt nach dem Gesichtspunkt, wieviel Hiibe pro Minute die Kopfmaschine (1)
leistet. Etwa 8 Minuten Vorgirzeit sind ein praktischer Wert fiir die Kaisersemmelerzeugung, der Rest der
Gehiinge befindet sich in der hinter der Formstation (12) liegenden Nachgérzone.

Bei der praktischen Maschinenausfiihrung sind 225 Vorgirschrankgehiinge und 135 Nachgérschrankgehéinge,
insgesamt also 360 Gehinge (6) vorgesehen. Die Hubzahl der Kopfmaschine (1) betréigt 25 Hiibe pro Minute
bei einer fiinfreihigen Maschinenausfithrung. Hiebei ergibt sich eine Vorgirzeit (Zeit vom Einlegen der
Teigstiicke (2) in die Gehinge (6) bis zur Formung mittels des Stiipflerwerkzeuges (13)) von etwa 9 Minuten
und eine Nachgare nach der Formung im ersten Durchlauf der Gehingereihe (7) von 5,4 Minuten und eine
weitere Nachgare im zweiten Durchlauf der Gehingereihe von 14,4 Minuten (9 + 5,4 Minuten), soda sich
insgesamt fiir eine Arbeitsperiode 28,8 Minuten Zeitanfwand ergeben, aufgeteilt in 9 Minuten Vorgérzeit und
19,8 Minuten Nachgirzeit. Die Leistung dieser Anlage betrdgt bei fiinfreihiger Maschinenausfiihrung daher
3750 Stiick Kaisersemmeln pro Stunde. Diese Leistung ist fiir einen Klein- bzw. Mittelbetrieb ausreichend.

Sobald alle Teigstiicke (2) aus den Gehingen (6) auf die Ablagen (19) abgelegt sind, kann die
Kopfmaschine (1) wieder eingeschaltet werden und ein neuer Arbeitszyklus beginnnen,

PATENTANSPRUCHE

1. Anlage zum Vorgéren, Formen und Nachgéiren portlomerter Telgstucke mit einer endlosen umlaufenden
Gehingereihe fiir den Transport der Telgstucke durch eine Girzone, und einer Ubergabeemnchtung zur Ubergabe
der Teigstiicke von diesen Gehingen an eine Formstation, von welcher die Teigstiicke in dieselbe Gehiingereihe
fiir den Transport durch eine, vorzugsweise mit dieser Gérzone in einem gemeinsamen Abteil untergebrachte,
weitere Girzone gelangen, nach deren Durchlaufen die Teigstiicke von einer Absetzeinrichtung aus den Gehéingen
auf eine Ablage, z. B. Backbleche, abgelegt werden, dadurch gekennzeichnet, da fiir die
Ubergabeeinrichtung (9) und fiir die Absetzemnchtung (18) je eine Vorrichtung vorhanden ist, welche
willkiirlich steuerbar wahlweise entweder eine Ubergabe der Teigstiicke (2) an die Formstation (12) bzw. auf die
Ablage (19) durchfiihrt oder die Teigstiicke (2) auf den Gehéngen (16) passieren IaBt.

2. Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Vorrichtung fiir die Ubergabeeinrichtung (9)
und die Vorrichtung fiir die Absetzeinrichtung (18) von einzeln wahlweise ein- bzw. ausschaltbaren
Kippantrieben fiir die Gehénge (16) gebildet sind.

3. Anlage nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB mit einer Anhéingeachse (20) des Gehinges (6)
ein Reib- oder Zahnrad (21) verbunden ist, fiir dessen Drehung zwecks Kippung des Gehénges (16) zumindest
ein weiteres Reib- oder Zahnrad (22) vorgesehen ist, welches bremsbar oder zur Drehung antreibbar ist.

4. Anlage nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB das weitere Reib- oder Zahnrad (22) gleichachsig
mit einem Umlenkkettenrad (23) fiir die Gehéngereihe (7) angeordnet ist, das iiber einer Formschalenkette (11)
der Formstation (12) angeordnet ist.

5. Anlage nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB mehrere weitere Reib- oder Zahnrider (22) an
einem gemeinsamen Balken (25) der Absetzeinrichtung (18) fiir die gleichzeitige Kippung mehrerer Gehiinge
(6) angeordnet sind.

6. Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB an der endlosen Gehéingereihe (7)
vor der Formstation (12) ein Geblidse (28) fiir die Trocknung der der Formstation (12) zuzufiihrenden
Teigstiicke (2) vorgesehen ist.

7. Anlage nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB dem Geblise (28) benachbarie Abschnitte (29)
der Gehiingereihe (7) durch zumindest eine Schutzwand (30) vor der Trockenluft des Gebléses (28) abgeschirmt
sind.
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8. Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB, gerechnet von der Eingabestelle
der Teigstiicke (2) in die Gehéingereihe (7), das Verhiltnis der Zahl der vor der Formstation (12) liegenden
Gehinge (6) zu jenen nach der Formstation 2 : 1 bis 1,4 : 1, vorzugsweise etwa 1,7 : 1 betrigt.

Hiezu 2 Blatt Zeichnungen
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