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(54) STUCKGUTAUFLEGE~ UND ABNAHMEVORRICHTUNG FUR EINEN OFEN ZUR WKRMEBEHANDLUNG VON STUCKGUT,
INSBESONDERS FUR EINE EIN- UND AUSGABESTATION EINES BACK- BZW. RUSTOFENS FUR ESSBARES
STUCKGUT, WIE Z.B. TOASTBROTSCHEIBEN, WEISSBROTSCHEIBEN, SOFT-WAFFELN OD. DGL.

(57) Stlickgutauflege- und ~-abnahmevorrichtung (8) fir
einen Ofen (1) zur Warmebehandlung von Stiickgut, insbe-
sondere fUr eine kombinierte Ein- und Ausgabestation
eines Back- bzw. Rdstofens flr eBbares Stiickgut, wie
z.B. Toastbrotscheiben, Weiflbrotscheiben, Soft-Waffeln
oder dergleichen. Im Ofen (1) ist eine, zwei {bereinan-
derliegende Ebenen durchlaufende, endlose Zangenkette
(2) vorgesehen, die auf- und zuklappbare, mit jeweils
einer (Oberplatte (18) und eimer Unterplatte (17) fiir
die Wirmebehandlung des Stiickgutes ausgeriistete Zangen
enthdlt, die im aufgeklappten Zustand eine, in der obe-
ren Ebene angeordnete Station (8) des Ofens (1) durch-
laufen und im zugeklappten Zustand, jeweils mit Stiick-
gut zwischen Oberplatte (18) und Unterplatte (17), den
Ofen (1) durchlaufen. Oberhalb der Unterplatte (17) der
aufgeklappten Zangen sind in Umlaufrichtung (19) der
Zangen unmittelbar hintereinander zwei Sitze (9,10) von
rotierenden Saugtrommeln (21,22,23,25,26,27) angeord-
net, auf deren Trommelmdntel (25b,26b) das Stlickgut
transportiert wird, wobei alle Saugtrommeln
(21,22,23,25,26,27) mit einer Umfangsgeschwindigkeit
rotieren, die der Umlaufgeschwindigkeit der Zangenkette
(2) im Ofen (1) entspricht und die beiden untersten
Saugtrommeln (21,26) beider Trommelsdtze (9,10) unmit-
telbar cberhalb der Oberseite der Unterplatten (17) der
aufgeklappten Zangen angeordnet sind und gleichsinnig
in Umlaufrichtung (19) der Zangenkette (2) rotieren.
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Die Erfindung betrifft eine Stiickgutauflege- und -abnahmevorrichtung fiir einen Ofen zur Warmebehandlung
von Stiickgut, insbesondere fiir eine Ein- und Ausgabestation eines Back- bzw. Réstofens fiir eBbares Stiickgut,
wie z. B. Toastbrotscheiben, Weilbrotscheiben, Soft-Waffeln oder dergleichen, wobei in dem Ofen eine, zwei
iibereinanderliegende Ebenen durchlaufende, endlose Zangenkette vorgesehen ist, die auf- und zuklappbare, mit
jeweils einer Oberplatte und einer Unterplatte fiir die Warmebehandlung des Stiickgutes ausgeriistete Zangen
enthilt, die im aufgeklappten Zustand eine, in der oberen Ebene angeordnete Station des Ofens durchlaufen und
im zugeklappten Zustand, jeweils mit Stiickgut zwischen Oberplatte und Unterplatte, den Ofen durchlaufen.

Bei der industriellen Herstellung von sogenannten "Melba-Toast” werden WeiBbrotscheiben oder
Toastbrotscheiben in speziellen Back- bzw. Rostofen zu diinnen, durch und durch knusprigen Toastscheiben
ger0stet, Diese Back- bzw. Rostisfen besitzen, ebenso wie die aus der Waffelindustrie bekannten Waffelbackéfen,
je eine, zwei iibereinanderliegende Ebenen durchlaufende endlose Zangenkette mit auf- und zuklappbaren Zangen,
die jeweils eine ebene Oberplatte und eine ebene Unterplatte besitzen, zwischen denen die WeiBbrotscheiben bzw.
Toastbrotscheiben wihrend des Umlaufes der Zangen durch den beheizten Ofen zu "Melba-Toasts" gerostet
werden. Diese Ofen entsprechen in ihrem konstruktiven bzw. maschinellen Aufbau weitgehend den
Waffelbackdfen, wie sie fiir die Herstellung von Waffelbliitter in der Waffelindustrie verwendet werden. Von
diesen Waffelbackofen unterscheiden sich die "Melba-Toast"-Ofen im wesentlichen nur dadurch, da8 die Ober- und
Unterplatten der Zangen keine Waffelgravour aufweisen und keine DampfabschluBleisten tragen, und dadurch da8
der TeigaufguB und die Waffelblattabnahme der Waffelbackéfen entfillt.

Bei einem bekannten "Melba-Toast"-Ofen werden die zu backenden bzw. zu rostenden WeiBbrot- oder
Toastbrotscheiben in der, am oberen Trum der Zangenkette angeordneten Eingabestation auf die Oberseite der
Unterplatten, der aufgeklappten Zangen héndisch iiber transportable Rutschen, hin- und herbewegbare Rechen
oder dergleichen aufgelegt, wihrend die fertigen Toasts im unteren Trum der Zangenkette, aus den getffneten
Zangen herausfallen gelassen werden.

Bei der Herstellung weicher Waffeln ist es bekannt, die fertig gebackenen Waffeln mittels eines horizontal und
vertikal bewegbaren Saugkopfes aus den aufgeklappten Backzangen einer einen Backofen durchlaufenden
Backzangenkette herauszuheben, quer zur Umlaufrichtung der Backzangenkette bis iiber einen paraliel
angeordneten Forderer zu verfahren und dort durch einen, dem gewiinschten Rand der Waffeln entsprechenden
Schneidrahmen zu driicken und auf den Forderer fallen zu lassen (US-PS 4 058 039). Bei dieser bekannten
Abnahmevorrichtung fiir weiche Waffeln sind fiir den Eingriff des Saugkopfes mit den abzunehmenden Waffeln
zwei an der Unterseite des Saugkopfes fix angebrachte, nach unten offene Formen vorgesehen, deren Innenseite
dem Oberfliichenrelief der Oberseite der abzunehmenden Waffeln entspricht.

Aus der GB-PS 1 493 562 ist eine Vorrichtung zum Ausformen von gebackenem Brot aus Brotbackformen
bekannt, bei welcher die Brotbackformen auf ein, um eine horizontale Achse drehbares sechseckiges Prisma
aufgebracht, an der jeweiligen MantelfEiche des Prismas mit Elektromagneten festgehalten und durch Drehen des
Prismas mit der Oberseite nach unten umgedreht und anschlieBend auf ein Férderband fallen gelassen werden. Die
mit der Oberseite nach unten auf dem Férderband liegenden Brotbackformen werden dann zu einem Saugkopf
transportiert, der die Brotbackform vom Férderband abhebt und an ein Riicktransportband fiir die Brotbackformen
iibergibt. Die Brote bleiben am Férderband liegen und werden von dort abtransportiert.

Aus der DE-OS 26 47 326 bzw. der US-PS 4 021 293 ist eine Flaschenetikettiervorrichtung bekannt, bei der
die Etiketten von einer vertikal angeordneten Ubertragungstrommel aus einem Magazin entnommen und an eine
um eine vertikale Achse umlaufende Etikettiertrommel iibergeben werden, welche einzelne an ihrem Umfang in
gleichbleibenden Abstéinden angeordnete Saugkopfe besitzt, deren Umfangsgeschwindigkeit doppelt so groB ist
wie die der Ubertragungstrommel, und welche die Etiketten an einer Klebstoffauftragswalze vorbeifiihrt und auf
die Flaschen aufklebt. Die Ubertragungstrommel besitzt ihrerseits entlang ihres Umfanges in gleichen Abstiinden
abwechselnd angeordnete Entnahme- und Abgabeglieder fiir die Etiketten, welche gegeniiber der Ubertragungs-
trommel um zu deren Drehachse parallele Drehachsen jeweils in entgegengesetzter Richtung rotieren und an
ihrem Umfang jeweils eine einzige zur Drehachse parallele Reihe von Saugdffaungen zum Erfassen der Etiketten
besitzen. Bei dieser Etikettiervorrichtung wird jedes Etikett von einem Entnahmeglied der Ubertragungstrommel
aus dem Magazin entnommen, ins Innere der Ubertragungstrommel beférdert, dort an das zugeordnete
Abgabeglied iibergeben, welches das Etikett wieder an die AuBenseite der Ubertragungstrommel befordert und an
einem Saugkopf der Etikettiertrommel iibergibt. Beim Durchlaufen durch die Ubertragungstrommel wird das
Etikett mehrfach umgebogen.

Aus der US-PS 4 052 050 ist es bekannt, zum Abheben des obersten Etikettes eines Etikettenstapels mittels
einer, um eine vertikale Achse rotierenden Abhebewalze, in den Saugdffnungen dieser Abhebewalze Nadeln
anzuordnen, die beim Ansaugen des Etikettes die Reibung zwischen Etikett und Abhebewalze erhthen und so das
Erfassen der Etiketten durch Saugkraft mechanisch verstirken.

Aus der DD-PS 160 106 ist eine rotierende Ubertragungseinrichtung fiir Etiketten bekannt, bei welcher in
entgegengesetzte Richtungen rotierende mit Saugéffnungen versehene Entnahme- und Ubergabesegmente auf
einem rotierenden Tréger angeordnet sind und die Etiketten vom Entnahmesegment aus dem stationren
Etikettenmagazin entnommen, an das Ubergabesegment iibergeben und von diesem an einen rotierenden
Etikettierzylinder iibergeben werden. Bei dieser Vorrichtung werden die Etiketten von den im unterschiedlichen
Radialabstand zur Drehachse des Triigers angeordneten Entnahme- bzw. Ubergabesegmenten mehrfach umgebogen
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und aus dem stationdren Zustand auf die Umfangsgeschwindigkeit der Etikettiertrommel beschleunigt.

Aufgabe der Erfindung ist es, eine neue kompakte Stiickgutauflege- und Stiickgutabnahmevorrichtung
anzugeben, die sowohl ein vollautomatisches, geordnetes Auflegen, als auch ein vollautomatisches, geordnetes
Abnehmen des Stiickgutes erméglicht und dabei geringe Abstiinde zwischen Auflegestelle und Abnahmestelle
auch bei relativ groBen, zu iiberwindenden Hhenunterschieden beim Auflegen und Abnehmen des Stiickgutes
erlaubt.

Dies wird erfindungsgemiB dadurch erreicht, daB oberhalb der Unterplatte der aufgeklappten Zangen, in
Umlaufrichtung der Zangen unmittelbar hintereinander zwei S#tze von rotierenden Saugtrommeln angeordnet
sind, auf deren Trommelméntel das Stiickgut transportiert wird, daB alle Saugtrommeln mit einer Umfangs-
geschwindigkeit rotieren, die der Umlaufgeschwindigkeit der Zangenkette im Ofen entspricht und da8 die beiden
untersten Saugtrommeln beider Trommelsitze unmittelbar oberhalb der Oberseite der Unterplatten der
anfgeklappten Zangen angeordnet sind und gleichsinnig in Umlaufrichtung der Zangenkette rotieren.

Diese Ausbildung erlaubt es, den Abstand zwischen Auflegestelle und Abnahmestelle und damit die fiir eine
kombinierte Eingabe- und Ausgabestation des Ofens bendtigte offene Ofenstrecke sehr klein zu halten. Bei Ofen
mit unterschiedlichem Stiickgutdurchsatz und damit unterschiedlicher Leistung, bei denen die Linge der Platten in
Umlaufrichtung der Zangenkette gemessen, gleich ist und die Durchsatz- bzw. Leistungsunterschiede mit der,
quer zur Umlaufrichtung gemessenen, von Ofen zu Ofen unterschiedlichen Breite der Platten erzielt wird, erlaubt
es die Erfindung, den Abstand zwischen Auflegestelle und Abnahmestelle etwa gleich zu halten und die quer zur
Umlaufrichtung gemessenen unterschiedlichen Breiten der Platten und damit die dementsprechend
unterschiedlichen, zu iiberwindenden Hohenunterschiede durch die Anzahl der Trommeln der Trommelséitze und
damit ausschlieBlich durch die Bauhthe der Vorrichtung zu erzielen. Insbesonders durch die vollautomatische
Stiickgutabnahmevorrichtung ist es méglich, direkt aus dem Rdstofen in die Verpackungsmaschine fiir das
Stiickgut (z. B. Melbatoast) zu arbeiten, da das Stiickgut in geordneter vorbestimmter Lage zur Verpackungs-
maschine gelangt.

GemiB einem weiteren Merkmal der Erfindung kann vorgesehen scin, da8 der eine Trommelsatz eine ungerade
Anzahl an Saugtrommeln und der andere Trommelsatz eine um 1 groBere Anzahl an Saugtrommeln aufweist.
Diese Ausbildung ermdglicht eine einseitige Anordnung der Stiickgut-Zu-und-Abfuhr zur erfindungsgem#Ben
Vorrichtung.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung kann vorgeschen sein, daB jeder Trommelsatz parallel ibereinander
angeordnete Saugtrommeln aufweist, von denen die einander benachbarten Sangtrommeln in entgegengesetzten
Richtungen rotieren und mit ihren Trommelmiinteln in einem Abstand voneinander angeordnet sind, der der Dicke
des Stiickgutes entspricht. Dabei kann der Trommelabstand in beiden Trommelsttzen unterschiedlichen
Stiickgutdicken entsprechen. Bei einem Rdstofen fiir "Melba-Toasts” ist der Trommelabstand auf der
Abnahmeseite der Vorrichtung entsprechend der geringen Dicke des fertigen Melba-Toasts kleiner als auf der
Auflegeseite, wo der Trommelabstand der Dicke der, dickeren, noch zu rstenden WeiBbrotschnitten entspricht.

Ein weiteres Merkmal der Erfindung sieht vor, daB alle Saugtrommeln eines Trommelsatzes an eine
gemeinsame Unterdruckquelle angeschlossen sind, wobei jeweils nur der zum Transport des Stiickgutes beniitzte
Abschnitt des Trommelmantels wirksam mit der Unterdruckquelle verbunden ist. Mit dieser Ausbildung wird
sichergestellt, daB sowohl der erforderliche Unterdruck als auch die iiber die Saugtrommel abzusaugende
Luftmenge niedrig ist.

Weiters kann erfindungsgemi8 vorgesehen sein, daB die Saugtrommeln perforierte Trommelmintel aufweisen,
bei denen die Verteilung der Perforationen auf der Manteloberfliche dem Auflagebild der Stiickgut-Stiicke auf den
Unterplatten aufeinanderfolgender Zangen der Zangenkette entspricht. Durch diese Ausbildung wird ein
kontinuierlicher Transport der Stiickgut-Stiicke, auch mit hoher Transportgeschwindigkeit ermdglicht, was eine
AnpaBung der erfindungsgem#Ben Vorrichtung auch an, mit hohen Umlaufgeschwindigkeiten der Zangenkette
betriebene Ofen mit hohem Stiickgutdurchsatz erlaubt.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung kann vorgeschen sein, da der Umfang jeder Saugtrommel einem
ganzzahligen Vielfachen des, in Umlaufrichtung der Zangenkette gemessenen Abstandes zwischen den beiden
Vorderkanten der Unterplatten zweier aufeinanderfolgender Zangen der Zangenkette entspricht. Diese Ausbildung
stellt, insbesondere bei véllig synchronem Umlauf von Saugtrommeln und Zangenkette, eine prizise auf die
Unterplatten ausgerichtete Ablage bzw. Aufnahme von dicht aneinandergereihten Stiickgut-Stiicken sicher, wobei
gewdhrleistet ist, daB die Ober- und Unterseiten aller, zwischen den beiden Platten einer Zange liegenden
Stiickgut-Stiicke vollfléichig an der Oberplatte und an der Unterplatte aufliegen, ohne daB ein Stiickgut-Stiick aus
der Zange seitlich herausragt, bzw. ohne daB diese Stiickgut-Stiicke teilweise tibereinander zu liegen kommen.

Um eine synchrone Bewegung der Zangenkette des Ofens und der Saugtrommeln zu erreichen wird
erfindungsgemiB ein gemeinsamer Antrieb von Zangenkette und Saugtrommeln vorgeschlagen.

Nachstehend wird die Erfindung an einem Ausfiihrungsbeispiel anhand der Zeichnungen n#her erliutert. In den
Zeichnungen zeigen: Fig, 1 einen, mit einer Ausfiihrungsform der Erfindung ausgeriisteten Ofen mit umlaufender
Zangenkette von der Seite, Fig. 2 eine Draufsicht auf Fig. 1, Fig. 3 die Ein- und Ausgabestation des Ofens der
Fig. 1 und 2 in vergréBertem MaBstab und Fig. 4 zeigt einen Querschnitt durch zwei benachbarte Saugtrommeln
der erfindungsgem#Ben Vorrichtung. _

Nachstehend wird die erfindungsgem#Be Vorrichtung anhand einer, in einen Ofen zum Herstellen von "Melba-
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Toast’-Stiicken aus geschnittenem WeiBbrot- oder Toastbrotscheiben eingebauten Variante erliiutert.

Der Ofen (1) entspricht in seiner Grundkonstruktion einem aus der Waffelindustrie fiir die Herstellung von
rechteckigen Waffelblittern bekannten Waffelbackofen mit umlaufenden auf- und zuklappbaren Backzangen ohne
TeigaufguB und ohne Waffelblattabnahme.

Der Ofen (1) besitzt ein langgestrecktes, quaderfrmiges, wirmeisolierendes Geh#use, in dessen Inneren eine
endlose Zangenkette (2) aus aneinandergereihten, mit ihren gelenkig miteinander verbundenen Platten auf- und
zuklappbaren Zangen in einem beheizten Raum zum Résten der, in den Zangen jeweils zwischen Oberplatte und
Unterplatte eingeschlossenen WeiBbrotscheiben umliuft. Die endlose Zangenkette (2) durchliuft mit ihrem
oberen Trum (2a) und ihrem unteren Trum (2b) zwei iibereinanderliegende, im wesentlichen horizontale
Ebenen. Im AnschluB an das vordere, nur symbolisch dargestellte Umlenkrad (3) der Zangenkette (2) ist im
Bereich des oberen Kettentrums (2a) eine Ein- und Ausgabestation (4) vorgesehen, in der die Zangen der
Zangenkette (3), beim Durchlaufen der Station - wie durch die strichpunktiert eingezeichnete Fiihrungsbahn (5)
fiir die Fiihrungsrolle der Oberplatte der Zangen angedeutet - bis auf etwa 90° aufgeklappt, ein Stiick offen bewegt
und anschlieBend wieder zugeklappt werden.

Die im Ofen (1) zu rostenden WeiBbrotscheiben werden von einem Zufuhrband (6) in einer, im wesentlichen
horizontalen Zufuhrebene, die oberhalb der oberen Enden der vertikal stehenden Oberplatten an geordnet ist, in die
Ein- und Ausgabestation (4) transportiert und die fertigen Toast-Stiicke werden von einem Abtransportband (7),
ebenfalls in einer Ebene oberhalb der oberen Enden der vertikal stehenden Oberplatten der Zangen aus der Ein- und
Ausgabestation (4) hinausgeftrdert. In der Ein- und Ausgabestation (4) ist eine erfindungsgemiBe Auflege- und
Abnahmevorrichtung (8) angeordnet, die zwei mit Saugtrommeln ausgeriistete Trommelsitze (9, 10) aufweist,
deren Saugtrommeln iiber Saugleitungen (11, 12) und Zyklonfilter (13, 14) mit Unterdruckquellen (15, 16)
verbunden sind. Die beiden parallel zueinander angeordneten Trommelsitze (9, 10) iiberwinden, mit ihren
iibereinander angeordneten Saugtrommeln jeweils den Hohenunterschied zwischen der Oberseite der Unterplatten
und der Zufuhrebene bzw. der Abtransportebene.

Wie aus der Fig. 3 ersichtlich ist die erfindungsgeméBe Auflege- und Abnahmevorrichtung (8) in jenem Teil
der Ein- und Ausgabestation (4) angeordnet, den die Zangen im, um etwa 90° aufgeklappten Zustand durchlaufen,
In Fig. 3 sind die, die Ein- und Ausgabestation (4) in einer etwa horizontalen Ebene durchlaufenden Unterplatten
(17) der Zangen und die, die Ein- und Ausgabestation (4) in einer etwa vertikalen Ebene durchlaufenden
Oberplatten (18) der Zangen nur schematisch dargestellt und die Laufrichtung der Zangen durch die Pfeile (19)
angegeben. Die untereinander baugleichen Zangen sind in der Zangenkette, in Umlaufrichtung (Pfeil (19)) in
gleichen Abstiinden voneinander angeordnet. In Fig. 3 ist der, sich aus der Summe der Linge einer Unterplatte
(17) - das ist die in Umlaufrichtung (19) gemessene Lingserstreckung der Unterplatten (17) - und der Distanz
zweier aufeinanderfolgender Unterplatten (17, 17a) ergebende Abstand (20) der Vorderkanten der beiden
Unterplatten (17, 17a) angegeben.

Der in Umlanfrichtung (19) erste Trommelsatz (9) besteht aus den iibereinander und mit ihren Achsen
parallel zueinander angeordneten Saugwalzen (21, 22, 23) mit den Laufrichtungen (21a, 22a, 23a). Bei dem
dargestellten Ausfiihrungsbeispiel liegen die Drehachsen dieser Saugwalzen (21, 22, 23) in einer
gemeinsamen, zur Umlaufrichtung (19) und zur Ebene der Unterplatten (17) senkrechten Ebene (24).

Der in Umlaufrichtung (19) zweite Trommelsatz (10) besteht ebenfalls aus drei iibereinander angeordneten
Saugtrommeln (25, 26, 27), mit den Umlaufrichtungen (25a, 26a, 27a). Bei dem dargestellten
Ausfiihrungsbeispiel liegen die Drehachsen der Saugtrommeln (25, 26, 27) ebenfalls in einer gemeinsamen,
zur Ebene (24) parallelen Ebene (28).

In der Fig. 3 sind die Saugtrommeln (21 bis 23 bzw. 25 bis 27) der beiden Trommelsitze (9 und 10)
der Deutlichkeit der Darstellung halber mit ihren Trommelménteln aneinander anstoBend dargestellt, weil der der
Dicke der WeiBbrotstiicke entsprechende Abstand der Trommelmiintel der Trommeln (21-23) bzw. der der Dicke
der Toaststiicke entsprechende Abstand der Trommelméntel der Trommeln (25-27) im Vergleich zum
Durchmesser der jeweiligen Saugtrommel sehr klein ist.

Fig. 4 zeigt einen Schnitt durch die zwei iibereinander angeordneten Saugtrommeln (25, 26) mit dem der
Dicke der WeiBbrotschnitten gegenseitigen Abstand der beiden Trommelmiintel (25b, 26b). Wie aus Fig. 4
hervorgeht, besitzt die Saugtrommel (26) ein zentrales stationfires Saugrohr (29) mit zur Saugseite (30) hin
offenen radialen Saug6ffnungen (31) sowie eine am Saugrohr (29) befestigte stationire Abschotung, die aus
zwei Schotwinden (32, 33) besteht, deren radial 4uBeren Endkanten an der Innenseite des rotierenden, mit nicht
dargestellten Perforationen versehenen Trommelmantels (26b) entlanggleiten. Bei der Saugtrommel (25) ist die
Saugseite (34) ebenfalls durch eine stationzire Schotwand (35) von der Nicht-Saugseite getrennt,

Bei dem, in den Zeichnungen dargestellten, bevorzugten Ausfithrungsbeispiel sind die, von den beiden
Kettentrumen (2a, 2b) der Zangenkette (2) durchlaufenen Ebenen ebenso wie die Zufuhrebene des Zufuhrbandes
(6) und die Abtransportebene des Abtransportbandes (7) horizontal und parallel zueinander angeordnet.
Selbstverstindlich kann im Rahmen der vorliegenden Erfindung eine dieser Ebenen oder auch mehrere dieser
Ebenen gegeniiber der Horizontalen geneigt angeordnet sein. Eine weitere Modifikation innerhalb des Rahmens
der vorliegenden Erfindung kann darin bestehen, daB die Trommeln eines Trommelsatzes mit ihren Rotations-
achsen nicht in einer gemeinsamen Ebene iibereinander, sondern beispielsweise zickzackférmig angeordnet sind,
sodaB die gesamte Bauhthe des Trommelsatzes kleiner ist als die Summe der Trommeldurchmesser. Diese
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Zickzackanordnung der Rotationsachsen der Trommeln ermdglicht eine bessere Anpassung der Bauhthe der
erfindungsgemiBen Vorrichtung bei der Verwendung von Trommeln mit gleichem Durchmesser. Dies ist
beispielsweise dann von Vorteil, wenn der Umfang jeder Saugtrommel einem ganzzahligen Vielfachen des
Abstandes zwischen den beiden Vorderkanten zweier aufeinanderfolgender Unterplatten entspricht und die aus der
Summe der Durchmesser dieser Trommeln sich ergebende Bauhthe des Trommelsatzes groiBer ist als der zwischen
der Zufuhrebene und der Oberseite der Unterplatten bestehende, von den Trommeln zu iiberwindende
Hohenunterschied ist.

PATENTANSPRUCHE

1. Stiickgutauflege- und -abnahmevorrichtung fiir einen Ofen zur Warmebehandlung von Stiickgut, insbesondere
fiir eine kombinierte Ein- und Ausgabestation eines Back- bzw. Rostofens fiir eBbares Stiickgut, wie z. B.
Toastbrotscheiben, WeiBbrotscheiben, Soft-Waffeln oder dergleichen, wobei in dem Ofen eine, zwei
libereinanderliegende Ebenen durchlaufende, endlose Zangenkette vorgesehen ist, die auf- und zuklappbare, mit
Jjeweils einer Oberplatte und einer Unterplatte fiir die Warmebehandlung des Stiickgutes ausgeriistete Zangen
enthélt, die im aufgeklappten Zustand eine in der oberen Ebene angeordnete Station des Ofens durchlaufen und im
zugeklappten Zustand, jeweils mit Stiickgut zwischen Oberplatte und Unterplatte, den Ofen durchlaufen,
dadurch gekennzeichnet, daB oberhalb der Unterplatte (17) der aufgeklappten Zangen, in Umlaufrichtung
(19) der Zangen unmittelbar hintereinander zwei Sitze (9, 10) von rotierenden Saugtrommeln (21, 22, 23,
25, 26, 27) angeordnet sind, auf deren Trommelméntel (25b, 26b) das Stiickgut transportiert wird, da8 alle
Saugtrommeln (21, 22, 23, 25, 26, 27) mit einer Umfangsgeschwindigkeit rotieren, die der Umlauf-
geschwindigkeit der Zangenkette (2) im Ofen (1) entspricht und daB die beiden untersten Saugtrommeln
(21, 26) beider Trommelsdtze (9, 10) unmittelbar oberhalb der Oberseite der Unterplatten (17) der
aufgeklappten Zangen angeordnet sind und gleichsinnig in Umlaufrichtung (19) der Zangenkette (2) rotieren.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der eine Trommelsatz eine ungerade Anzahl
an Saugtrommeln und der andere Trommelsatz eine um 1 grofere Anzahl an Sangtrommeln aufweist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB jeder Trommelsatz (9, 10) parallel
iibereinander angeordnete Saugtrommeln (21, 22, 23, 25, 26, 27) aufweist, von denen die einander
benachbarten Saugtrommeln in entgegengesetzten Richtungen rotieren und mit ihren TrommelmZnteln
(25b, 26b) in einem Abstand voneinander angeordnet sind, der der Dicke des Stiickgutes entspricht.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB alle Saugtrommeln
(21, 22, 23, 25, 26, 27) eines Trommelsatzes (9, 10) an eine gemeinsame Unterdruckquelle ange-
schlossen sind, wobei jeweils nur der zum Transport des Stiickgutes benutzte Abschnitt des Trommelmantels
wirksam mit der Unterdruckquelle verbunden ist.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche I bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Saugtrommeln
(21, 22, 23, 25, 26, 27) perforierte Trommelmintel aufweisen, bei denen die Verteilung der Perforationen
auf der Manteloberfliiche dem Auflagebild der Stiickgut-Stiicke auf den Unterplatten (17, 17a) aufeinander-
folgender Zangen der Zangenkette (2) entspricht.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB der Umfang jeder Saugtrommel (21, 22,
23, 25, 26, 27) einem ganzzahligen Vielfachen des, in Umlaufrichtung (19) der Zangenkette (2) gemessenen
Abstandes (20) zwischen den beiden Vorderkanten der Unterplatten (17, 17a) zweier aufeinanderfolgender
Zangen der Zangenkette (2) entspricht.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB ein gemeinsamer Antricb
von Zangenkette und Saugtrommeln vorgesehen ist.

Hiezu 2 Blatt Zeichnungen
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