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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen gefiiliter Waffelblocke

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie Vorrichtungen zum Herstellen geflliter Waffelbldcke durch
Aneinanderfiigen von Deckbiattern und/oder von an der Oberseite mit einer Streichmasse-beschichteten
Waffelblattern. Wéhrend es das Ziel der Erfindung ist, den Durchsatz zu erhéhen, besteht die Aufgabe darin, durch
Zusammenlegung von Verfahrensstufen die kontinuierliche Arbeitsweise der dazugehérigen Vorrichtungen zu
ermoglichen. ErfindungsgemaR wird zur Ldsung der Aufgabe vorgeschlagen, die beschichteten Waffelblatter oder
die beschichteten Waffelblatter mit zwischen diesen angeordneten Deckbléttern in die untere Stellung einzubringen
und jedes Blatt zumindest teilweise in die untere Stellung einzufliihren, wahrend das vorangegangene Blatt
angehoben wird. Zur Durchfiihrung des Verfahrens werden zwei mit parallelen, zur Transportebene geneigten
Drehachsen versehene Schraubenférderer vorgesthiagen, die jeweils eine untere Windung besitzen, die mit einer
abgeschragten Stufe in eine obere Windung tbergeht. Fig. 1 ’
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Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen gefullter
Waffelblécke

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung

fir die Herstellung von gefiillten Waffelblécken durch An-
einanderfligen von Deckblattern, z. B. unbeschichteten Waf-
felblétfern, und/oder von an der Oberseite mit einer Streich-
masse, z. B, einer Creme, beschichteten Waffelblattern.

Charakteristik der bekannten technischen Ldsungen

Bei der industriellen Herstellung von gefullten Waffel-
blécken ist es bekannt, jeweils ein beschichtetes Waffelblatt
in zwei um parallele Drehachsen gegensinnig drehbare still-
stehende Schraubenfdérderer in eine untere Stellung einzu-
schieben, dann die Schraubenfdrderer in Gang zu setzen und
dadurch das beschichtete Waffelblatt anzuheben, bis es an
die Unterseite eines in einer oberen Stellung befindlichen
Deckblattes oder beschichteten Waffelblattes angeflgt ist,
und dann die Schraubenfdrderer wieder stillzusetzen, worauf
das néchste beschichtete Waffelblatt bei stillstehenden
Schraubenfdrderern in die untere Stellung eingeschoben wird,
dann die Schraubenfdrderer wieder in Gang zu setzen, wodurch
dieses Waffelblatt angehoben und an die Unterseite des voran-
gegangenen beschichteten Waffelblattes angeflgt wird, und



dann die Schraubenfdérderer wieder stillzusetzen,

Wahrend der Drehung der Schraubenfﬁfderer wird sowohl jedes
aus der unteren Stellung in die obere Stellung zu bringende
beschichtete Waffelblatt als auch der in der oberen Stellung
befindliche Teilwaffelblock von den Schraubenférderern gegen
einen Anschlag geschoben., Wenn die fir den gewinschten
wWaffelblock bendétigte Anzahl an beschichteten Waffelblattern
aneinandergefiigt sind, wird der Anschlag abgesenkt und der
fertige Waffelblock aus der oberen Stellung durch neuer-
liches Drehen der Schraubenfdrderer entfernt. Dann wird der
Anschlag wieder in seine Ausgangsstellung angehoben. Mit
~ der Bildung des néchsten wWaffelblocks wird erst dann begon-
nen, wenn der Anschlag in seine Ausgangsstellung zurickge=-
kehrt ist und die Schraubenférderer nach dem Abtransport
des Waffelblockes stillgesetzt sind.

Dieses bekannte Verfahren zur Waffelblockhersteilung ist
hinsichtlich seiner Kapazitit begrenzt.

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung besteht darin, ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Herstellen von Waffelbldcken zur Verfiigung
zu stellen, welche ein hohes Durchsatzvermégen gewdhrlei-
sten.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren
zum Herstellen gefillter Waffelblécke durch Aneinanderfigen
von Deckblattern, z. B. unbeschichteten waffelblattern,



und/oder von an der Oberseite mit einer Streichmasse be-
schichteten Creme, bei welchem jedes beschichtete Waffel-
blatt und ggf. auch jedes Deckblatt an einem Stapelort aus
einer ersten, unteren Stellung in eine dariberliegende
zweite, obere Stellung angehoben wird, wobei jedes beschich-
tete Waffelblatt mit der beschichteten Oberweite an die
Unterseite des in der oberen Stellung befindlichen, ggf.
vorangehend in die obere Stellung angehobenen Deckblattes
oder des vorangehend in die obere Stellung angehobenen be-
schichteten Waffelblattes angeflgt wird und jeder fertige,
aus zumindest zwel Blattern gebildete Waffelblock in der
oberen Stellung aus dem Stapelort entfernt wird durch Zu-
sammenlegung von Verfahrensstufen zu schaffen, um somit die
kontinuierliche Arbeitsweise einer dazugehérigen Vorrichtung
zu ermdglichen,

ErfindungsgeméB wird die Aufgabe dadurch gelést, daB die
beschichteten Waffelblatter oder die beschichteten Waffel-
blatter mit zwischen diesen angeordneten Deckbldttern konti-
nuierlich in die untere Stellung eingebracht werden und daR
jedes Blatt zumindest teilweise in die untere Stellung ein-
gefihrt wird, wdhrend das vorangegangene Blatt angehoben
wird,

Durch das Abgehen von der intermittierenden Zufuhr der ein-
zelnen Blatter wird eine deutliche Leistungssteigerung des
Verfahrens erreicht.

Nach einem weiteren Kennzeichen der Erfindung ist vorgesehen,
daB das Deckblatt jedes Waffelblockes in die obere Stellung ein-



gebracht wird, wédhrend das erste beschichtete Waffelblatt
- dieses Waffelblocks in die untere Stellung eingefiihrt und/
oder angehoben wird, |

Durch diese Verfahrensfithrung ist ein Uberlappen des Zufiih~
rens des Deckblattes mit dem Einbringen des beschichteten
~Waffelblattes in die untere Stellung ebenso méglich, wie
das Zufihren des Deckblattes wahrend des Anhebens des be-
schichteten Waffelblattes, wodurch eine weitere Leistungs-
steigerung erreicht wird. |

Weiterhin kann das erfindungsgeméBe Verfahren auch so ge-
fihrt werden, daB jeder fertige Waffelblock in der oberen
Stellung aus dem Stapelort entfernt wird, wdhrend das erste
beschichtete Waffelblatt des nichsten waffelblockes in die
untere Stellung eingefihrt und/oder angehoben wird,

Dabei entfallt gegeniber dem bekannten Verfahren der Ver-
fahrensschritt des getrennten Entfernens des Waffelblockes.
Dabei kénnen die Verfahrensschritte Entfernen des Waffel-
blockes, Zufihren des Deckblattes fur den nachsten Waffel- ‘
block und Zufihren und/oder Anheben des ersten beschichteten
Waffelblattes fir den néachsten Waffelblock so ﬁberlappt
werden, daB flir diese Verfahrensschritte nur jene Zeit be-
ndtigt wird, welche das Zufihren und Anheben eines beschich-
teten Waffelblattes erfordern. Es muB daher mit der Bildung
des néchsten Waffelblockes nicht erst abgewartet werden,

bis der vorangehende'Waffelblock entfernt ist.

ZweckmaBigerweise wird jeder fertige Waffelblock in der
oberen Stellung aus dem Stapelort entfernt, wahrend das Deck-
‘blatt des nachsten Waffelblockes in die untere Stellung ein-



gefihrt und/oder angehoben wird. Diese Verfahrensfihrung
erlaubt es, alle Blatter eines Waffelblockes kontinuierlich
in der unteren Stellung einzubringen und mit der Bildung

des néchsten Waffelblockes zu beginnen, bevor noch der voran-
gehend gebildete Waffelblock aus der oberen Stellung entfernt
wurde,

Ferner wird eine Vorrichtung zur Durchfihrung des erfindungs-
gemaben Verfahreng bei welchem die Deckblétter getrennt von
den beschichteten Waffelbléttern direkt in die obere Stel-
lung eingebracht werden, vorgeschlagen, wobei eine Waffel-
blattantransporteinrichtung und eine oberhalb dieser ange-
ordnete Deckblattzufﬂhruﬁg, vor zweli Schraubenfdrderern
enden, welche quer zur Transportrichtung einander gegeniiber-
liegen, und um parallele Drehachsen gegensinnig umlaufen,
und den Schraubenférderern in Transportrichtung ein absenk-
barer oder anhebbarer Anschlag und eine Waffelblocktransport-
einrichtung nachgeordnet sind, welche dadurch gekennzeichnet
ist, daB jeder Schraubenférderer eine vorzugsweise der Trans-
portebene der Waffelblattantransporteinrichtung zugeordnete
untere Windung besitzt, die mit einer abgeschrigten Stufe

in eine obere, vorzugsweise der Deckblattzufihrung bzw. der
Waffelblockabtransporteinrichtung zugeordnete Windung tber-
geht.

Dariberhinaus hat es sich als giinstig erwiesen, daB jeder
Schraubenférderer eine, vorzugsweise der Transportebene der
Waffelblattantransporteinrichtung zugeordnete untere Windung
besitzt, die mit einer abgeschrigten Stufe in eine obere,
vorzugsweise dem Waffelblockabtransportband zugeordnete
Windung ubergeht.



Die abgeschragte Stufe erméglicht ein vollsténdiges Ein-
ziehen jedes Blattes in die untere Stellung durch den Schrau-
benfdrderer selbst, sowie ein vorzeitiges Anheben des Blat-
tes aus der unteren Stellung, so daB das nachfolgende Blatt
weder vorzeitig in die untere Stellung eingeschoben werden,
noch gegen eine Windung des Schraubenférderers stoRen kann.
Die Stufe verhindert, daR zwei aufeinanderfolgende Blatter
in die gleiche Windung eingebracht werden kénnen.

Bei nur zwei Windungen je Schraubenférderer trennt die Stufe
die beiden Windungen voneinander, Bei mehreren Windungen je
Schraubenfdrderer wird die Stufe zwischen der untersten
Windung und der an diese anschlieBenden Windung vorgesehen.,

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist die Ebene der
Drehachsen der Schraubenférderer gegeniiber der Transport-
ebene der Waffelblattantransporteinrichtung in Transport-
richtung geneigt und jeder Schraubenférderer besitzt eine
vorzugsweise der Transportebene der Waffelblattantransport-
einrichtung zugeordnete untere Windung, die mit einer abge-
schrégten Stufe in eine obere, vorzugsweise dem Waffelblock-
abtransportband zugeordnete Windung iibergeht,

Dariberhinaus ist es auch mdglich, daR jeder Schraubenfdr-
derer drahtférmige Schraubenbahnen aufweist, die zwei auf-
einanderfolgende, in Richtung der jeweiligen Drehachse gegen-
einander versetzte und iber die abgeschrigte Stufe mitein-
ander verbundenen Windungen besitzt. 4

Die Ebene der Drehachsen der Schraubenfdrderer sollte gegen-
Uber der Transportebene der Waffelblattantransporteinrich-
tung um 3° bis 45° vorzugsweise 5° bis 15° geneigt sein.



Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung ist die Transport-
ebene der Waffelblockabtransporteinrichtung gegeniber der
Transportebene der Waffelblattantransporteinrichtung nach
unten versetzt, |

Empfehlenswert ist es weiterhin, daB zumindest die obere
Windung an der Oberseite mit solchen die Reibung erhhenden
Noppen versehen ist.

SchlieBlich sollte zumindest die obere Windung an der Ober-
seite mit einem die Reibung erhdhenden Belag versehen sein,

Ausfihrungsbeispiel

Nachfolgend soll die Erfindung an Ausfihrungsbeispielen
ndher erlédutert werden. In der zugeh6rigen Zeichnung zeigen:

Fig. 1: die schematische Seitenansicht einer Vorrichtung
mit schréggestellten Schraubenférderern;

Fig. 2: die schematische Vorderansicht der Schraubenforderer
mit senkrecht zur Transportebene der Waffelblatt-
antransporteinrichtung stehenden Drehachsen.

In einem Gestell 1 ist eine vorzugsweise als Transportband
ausgebildete Waffelblattantransporteinrichtung 2 angeordnet,
die vor zwei quer zur Transportrichtung einander gegeniiber-
liegenden Schraubenfdrderern 3'; 3 endet. Oberhalb der waf-
felblattantransporteinrichtung 2 ist eine Deckblattzufiihrung
4 angeordnet, die ebenfalls vor den Schraubenférderern 3; 3'
endet., Die beiden Sch}aubenfﬁrderer 3; 3' laufen gegensinnig
um und weisen jeweils gegen die Drehrichtung gewickelte



drahtfdrmige Schraubenbahnen auf, die jeweils Uber einen
Quertrager 5; 5' am Ende einer Antriebswelle 6 befestigt
sind, die aus einem am Gestell 1 befestigten Winkelgetriebe
7 ragt, an welchem ein Antriebsmotor 8 angeflanscht ist.
Die Winkelgetriebe 7 sind jeweils an einer zur Transport-
ebene der wWaffelblattantransporteinrichtung 2 schréig ange-
ordneten, Uber Sdulen 9 mit dem Gestell 1 verbundenen Trag-
platten 10 befestigt.

Der Schraubenfdrderer 3; 3' weist Schraubenbahnen auf, die
Gber abgeschragte Stufen 12; 12' in jeweils eine obere Win-
dung 13; 13' Ubergehen., Das freie Ende 14; 14' der Schrauben-
bahn ist im Bereich oberhalb und vor der Stufe 12; 12' an-
geordnet. Die beiden unteren Windungen 11; 11' der beiden
Schraubenférderer 3; 3' sind der Transportebene der Waffel-
blattantransporteinrichtung 2 zugeordnet, wdhrend die beiden
oberen Windungen 13; 13' der beiden Schraubenfdrderer 3; 3°
der Deckblattzufiihrung 4 zugeordnet sind. ’

Unmittelbar nach den beiden Schraubenférderern 3; 3*' ist ein
absenkbarer Anschlag 15 quer zur Transportrichtung angeord—
net. Diesem Anschlag 15 ist eine Waffelblockabtransportein-
richtung 16 nachgeordnet, deren Transportebene gegeniber
jener der Waffelblattantransporteinrichtung 2 nach unten
versetzt ist und den oberen Windungen 13; 13' der beiden
Schraubenférderer 3; 3' zugeordnet ist.

In Fig. 1 ist nur einer der beiden Schraubenfdrderer 3; 3'
zu sehen. In Fig. 2 sind die Schraubenbahnen zweier, mit
ihren Drehachsen senkrecht zur Transportebene der nur ange-
deuteten Waffelblattantransporteinrichtung 2 stehender
Schraubenfdérderer 3; 3' dargestellt. Die oberen Windungen



13; 13 der beiden Schraubenfdérderer 3; 3' sind an der Ober-
seite zur Erhdhung der Reibung mit Noppen 17 versehen.

Zur Bildung der Waffelblécke werden auf der Oberseite, vor=-
zugsweise mit Creme beschichtete Waffelblatter kontinuier-
lich von der Waffelblattantransporteinrichtung 2 zu den am
Stapelort befindlichen Schraubenférderern 3; 3' transpor-
tiert. Jedes Waffelblatt wird zwischen die beiden Schrauben-
férderer 3; 3' auf deren untere Windungen 11; 11' eingescho-
~ben und durch die Drehung der beiden Schraubenférderer 3; 3°',
infolge der dabei unter das Waffelblatt einlaufenden und
dabei dieser einziehenden beiden Stufen 12; 12', angehoben,
so daB das nachfolgende Waffelblatt hinter den beiden Stufen
12; 12' auf die unteren Windungen 11; 11' gelangt, wadhrend
das vorangegangene Waffelblatt auf die oberen Windungen 13;
13" angehoben wird. Beim Anheben dieses Waffelblattes wird
dieses mit seiner beschichteten Oberseite gegen die Unter-
seite eines bereits auf den oberen Windungen 13; 13' auf-
liegenden Waffelblattes angefigt. Dieser Verfahrensschritt
ist beendet, wenn die beiden Schraubenférderer 3; 3' gegen=-
Uber den dargestellten Stellungen um 180° gedreht wurden. -
War dieses angefligte beschichtete Waffelblatt das letzte,

de h. unterste eines Waffelblockes, wo wird wahrend der
Drehung der beiden Schraubenférderer 3; 3' um weitere 180°
einerseits, nach Absenken des Anschlages 15, der fertige
wWaffelblock durch die Drehung der Schraubenférderer 3; 3' an
die Waffelblockabtransporteinrichtung 16 tbergeben und ander-
seits, nach dem Anheben des Anschlages 15, wird ein Deck-
blatt von der Deckblattzufiihrung 4 direkt auf die oberen
Windungen 13; 13°' der beiden Schraubenférderer 3; 3' zuge-
fihrt. Bei der nachsten DOrehung der beiden Schraubenférderer
3; 3' um 1800 wird dann das erste beschichtete Waffelblatt
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des neuen Waffelblockes durch die Stufen 12; 12' angehoben
und von unten her an das Deckblatt angefigt, wahrend bereits
das zweite beschichtete Waffelblatt dieses Waffelblockes in
die untere Stellung auf die unteren Windungen 11; 11' ein-
lauft. )

Um bei den mit ihren Stirnkanten aneinander anliegend durch
die Waffelblattantransporteinrichtung 2 zugefihrten Waffel-
blattern eine sichere Trennung aufeinanderfolgender Waffel-
blatter zu erreichen, wird jedes Waffelblatt durch die bei-
den Schraubenfdrderer 3; 3' etwas rascher eingezogen, als es
von der Waffelblattantransporteinrichtung 2 zugefihrt wird.
Werden die Deckblatter ebenfalls iUber die Waffelblattan-
transporteinrichtung 2 zugefihrt, statt Uber die Deckblatt-
zuflhrung 4, so wird das Deckblatt des nachsten Waffelblockes
auf die unteren Windungen der Schraubenfdrderer 3; 3' ein-
gebracht, wahrend das letzte, d, h. das unterste beschichtete
Waffelblatt des vorangehenden Waffelblockes in die obere
Stellung auf den oberen Windungen 13; 13' angehoben wird.

Die Erfindung erméglicht eine Synchronisierung der Schrauben-
férderer 3; 3' mit der Waffelblattantransporteinrichtung 2,
so daB die Schraubenfdrderer 3; 3' sténdig umlaufen konnen
und dadurch mehr Waffelbldécke pro Zeiteinheit bilden konnen.,
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Erfindungsanspruch

1.

2.

Verfahren zum Herstellen gefillter Waffelblécke durch
Aneinanderfigen von Deckbl&ttern, z. B. unbeschichteten
Waffelblattern, und/oder von an der Oberseite mit einer
Streichmasse, z, B. einer Creme beschichteten Waffel-
blédttern, bei welchem jedes beschichtete waffelblatt und
gegebenenfalls auch jedes Deckblatt an einem Stapelort
aus einer ersten, unteren Stellung in eine dariberlie-
gende zweite, obere Stellung angehoben wird, wobei jedes

_beschichtete Waffelblatt mit der beschichteten Oberseite

an die Unterseite des in der oberen Stellung befindlichen,
gegebenenfalls vorangehend in die obere Stellung ange-
hobenen Deckblattes oder des vorangehend in die obere
Stellung angehobenen beschichteten Waffelblattes angefigt
wird und jeder fertige, aus zumindest zwei Blattern ge-
bildete Waffelblock in der oberen Stellung aus dem Stapel-
ort entfernt wird, gekennzeichnet dadurch, da® die be-

schichteten Waffelblatter oder die beschichteten Waffel-

blatter mit zwischen diesen angeordneten Deckblittern
kontinuierlich in die untere Stellung eingebracht werden
und daB jedes Blatt zumindest teilweise in die untere
Stellung eingeflhrt wird, wahrend das vorangegangene
Blatt angehoben wird.

Verfahren nach Punkt 1, bei welchem die Deckblitter ge-
trennt von den beschichteten Waffelblittern direkt in die
obere Stellurng eingebracht werden, gekennzeichnet dadurch,
daB das Deckblatt jedes Waffelblockes in die obere Stel-
lung eingebracht wird, wdhrend das erste beschichtete
Waffelblatt dieses Waffelblocks in die untere Stellung
eingefthrt und/oder angehoben wird.



3.

4,

S

- 12 -

Verfahren nach Punkt 2, gekennzeichnet dadurch, daf jeder

fertige Waffelblock in der oberen Stellung aus denm Stapel-
ort entfernt wird, wdhrend das erste beschichtete Waffel-
blatt des nédchsten Waffelblockes in die untere Stellung
eingefihrt und/oder angehoben wird.

Verfahren nach Punkt 1, bei welchem die Deckblatter und
die beschichteten Waffelblitter in die untere Stellung
zugefihrt werden, gekennzeichnet dadurch, daB jeder fer-
tige Waffelblock in der oberen Stellung aus dem Stapelort
entfernt wird, wdhrend das Deckblatt des n&chsten Waffel-
blockes in die untere Stellung eingefiihrt und/oder an-
gehoben wird.

Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens nach einem
der Punkte 1 bis 3, wobei eine Waffelblattantransport-
einrichtung und eine oberhalb dieser angeordnete Deck-

‘blattzufihrung vor zwei Schraubenférderern enden, welche

quer zur Transportrichtung einander gegeniiberliegen und
um parallele Drehachsen gegensinnig umlaufen, und den
Schraubenférderern in Transportrichtung ein absenkbarer
oder anhebbarer Anschlag und eine Waffelblockabtransport-
einrichtung nachgeordnet sind, gekennzeichnet dadurch,
dak jeder Schraubenférderer (3;3') eine, vorzugsweise

der fransportebene’der Waffelblattantransporteinrichtung
(2) zugeordnete untere Windung (11; 11') besitzt, die mit
einef abgeschragten Stufe (12; 12') in eine obere, vor-
zugsweise der Deckblattzufilhrung (4) bzw. der Waffelblock-
abtransporteinrichtung (16) zugeordnete obere Windung
(13; 13') Ubergeht.
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6. Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens nach Punkt 1
oder 4, mit einer Waffelblattantransporteinrichtung, die
vor zwei quer zur Transportrichtung einander gegeniber-
liegenden, um zueinander parallele Drehachsen gegensinnig
umlaufenden Schraubenférderern endet, denen ein absenk-
barer oder anhebbarer Anschlag zugeordnet ist, und mit
einer den Schraubenfdrderern nachgeordneten Waffelblock-
abtransporteinrichtung, gekennzeichnet dadurch, daR jeder
Schraubenfdrderer (3;3') eine, vorzugsweise die Transport-
ebene der Waffelblattantransporteinrichtung (2) zugeord-
nete, untere Windung (11; 11') besitzt, die mit einer ]
abgeschréagten Stufe (12; 12') in eine obere, vorzugsweise
dem Waffelblockabtransportband (16) zugeordnete obere
Windung (13; 13') ibergeht.

7. Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens nach einenm
der Punkte 1 bis 4, bei welcher eine Waffelblattantrans-
porteinrichtung, oberhalb der gegebenenfalls eine Deck-
blattzuflihrung angeordnet ist, vor zwei quer zur Trans-
portrichtung einander gegeniberliegenden, um parallele
Drehachsen gegensinnig umlaufenden Schraubenfdrderern
endet, denen ein absenkbarer oder anhebbarer Anschlag zu~
geordnet und eine Waffelblockabtransporteinrichtung nach-
geordnet ist, gekennzeichnet dadurch, daB die Ebene der
Drehachsen der Schraubenfdrderer (3; 3') gegeniber der
Transportebene der Waffelblattantransporteinrichtung (2)
in Transportrichtung geneigt ist, und daB jeder Schrauben-
forderer (3:; 3') eine, vorzugsweise der Transportebene
der Waffelblattantransporteinrichtung (2) zugeordnete
untere Windung (11; 11') besitzt, die mit einer abge-
schragten Stufe (12; 12') in eine obere, vorzugsweise dem
Waffelblockabtransportband (16) zugeordnete Windung
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10.
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(13; 13*) Ubergeht.

Vorrichtung nach einem der Punkte 5 bis 8, gekenn-
zeichnet dadurch, daB jeder_SchraQbenférderer (3: 3')
drahffﬁrmige Schraubenbahnen aufweist, die zwel auf-
einanderfolgende, in Richtung der jeweiligen Drehachse
gegeneinander versetzte und lUber die abgeschragte Stufe
(12; 12') miteinander verbundenen Windungen (11; 11°';
13; 13') besitzen, ’

Vorrichtung nach Punkt 7, gekennzeichnet dadurch, daB

die Ebene der Drehachsen der Schraubenfdrderer (3; 3')
gegeniiber der Transportebene der Waffelblattantransport-
einrichtung (2) um 3° - 45°; vorzugsweise um 59 - 15°
geneigt ist. ' ’

Vorrichtung nach Punkt 7, gekennzeichnet dadurch, daf
die Tranéportebene der Waffelblockabtransporteinrichtung
(16) gegeniber der Transportebene der Waffelblattan-
transporteinrichtung (2) nach unten versetzt ist.

Vorrichtung nach einem der Punkte 5 bis 10, gekenn-
zeichnet dadurch, daB zumindest die obere Windung (13;
13') an der Oberseite mit solchen die Reibung erhdéhenden
Noppen (17) versehen ist.

Vorrichtung nach einem der Punkte 5 bis 10, gekenn-

zeichnet dadurch, daB zumindest die obere Windung (13;
13') an der Oberseite mit einem die Reibung erhohenden
Belag versehen ist. |

 Hierzu 1 Seite Zeichnungen.
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