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69 Girvorrichtung fiir Teigstiicke.

@ Die Girvorrichtung beinhaltet eine Girdauerregelung
in Stufenspriingen im Raum eines Gérschrankes und

eignet sich besonders fiir kontinuierlich produzierende

Teigbearbeitungsanlagen zur Brotherstellung,

Die Girvorrichtung wird so gestaltet, dass die Verdn-
derung der Girdauer in Stufenspriingen technisch einfa-
cher und betriebssicherer ist.

Zugleich bedarf sie keiner bzw. nur einer kurzzeitigen
Beschickungspause bei der Teigstiickiibergabe, insbeson-
dere auf das Netzband des Ofens. Der Girschrank (1)
besitzt ein mdanderformig gefiihrtes Transportsystem, das
aus einem Paar endloser Verteilerketten (9) und einem
Paar endloser Transportketten (10) mit jeweils mehreren
Brotformen ausgestatteten Traggehédngen (11; 12) besteht.
Gefiihrt ist dieses durch Umlenkkettenrider (13; 15) der-
art, dass der horizontal riickfiihrende Streckenabschnitt
seiner Verteilerketten (9) mehrere nacheinander angeord-
nete Ubergabestationen (14a; 14b; l4c: 14d) aufweist,
denen jeweils unterhalb paternosterartig gefiihrte Umlen-
kungen der Transportketten (10) mit geringem Abstand
hinsichtlich kleiner Teigstiickfallhohen zugeordnet sind.

Der kleinere Langenanteil der Verteilerketten (9) beriick-
sichtigt die Teigempfindlichkeit im Zustand der Vollgare.

Bh“b“c“(’l)l&'?‘.’
g

/fo 6

\ d

‘&i%ln‘ ol

M——a
//
L

i

a ™

a/_J
"]




657 963

PATENTANSPRUCHE

1. Gérvorrichtung fiir Teigstiicke zum Verdndern der
Girdauer in Stufenspriingen mit einem iiber mehrere Um-
lenkkettenridder médanderférmig gefiihrten Transportsystem,
das aus einem Paar endloser Ketten und zwischen diesen frei
pendelnd aufgehingten kippbaren Traggehdngen besteht,
wobei deren intermittierend selbstdndiger Antrieb mittels
vorgeordneter Ubergabeeinrichtung erfolgt, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Transportsystem eines Gérschrankes
(1), bestehend aus einem Paar endloser Verteilerketten (9)
und einem Paar endloser Transportketten (10) mit Tragge-
hédngen (11; 12) derart durch Umlenkkettenrdder (13; 15) ge-
fiihrt ist, dass der horizontal riickfiihrende Streckenab-
schnitt seiner Verteilerketten (9) mehrere nacheinander ange-
ordnete Ubergabestationen (14a; 14b; 14c; 14d) aufweist, de-
nen jeweils unterhalb paternosterartig gefithrte Umlenkun-
gen der Transportketten (10) mit geringem Abstand hin-
sichtlich kleiner Teigstiickfallndhen zugeordnet sind.

2. Gérvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verteilerketten (9) den kleinsten Lingen-
anteil einer mit den Transportketten (10) gemeinsam gebil-
deten lingenverdnderlichen Gérstrecke aufweisen.

Die Erfindung bezieht sich auf eine Gérvorrichtung fiir
Teigstiicke zum Verdndern der Girdauer in Stufenspriingen
mit einem iiber mehrere Umlenkkettenrdder mdanderformig
gefithrten Transportsystem, das aus einem Paar endloser
Ketten und zwischen diesen frei pendelnd aufgehidngten
kippbaren Traggehdngen besteht, wobei deren intermittie-
rend selbstindiger Antrieb mittels vorgeordneter Ubergabe-
einrichtung erfolgt

Es sind Girvorrichtungen fiir Teigstiicke aus der Praxis
moderner, selbsttétig und kontinuierlich arbeitender Teigbe-
arbeitungsanlagen zur Brotherstellung bekannt, dessen pro-
grammierte Girdauerregelung in Stufenspriingen erfolgt.
Dazu sind an zwei endlosen, parallel zueinander umlaufen-
den Transportketten in gleichméssigen Abstdnden Tragge-
hénge, jedes mit mehreren Brotformen ausgestattet, frei pen-
delnd aufgehéngt. Die Transportketten werden iiber mehre-
re Kettenradpaarungen raumsparend méanderformig durch
den Gérraum gefiihrt. Der Transportweg bzw. die Gérstrek-
ke, gemessen von der Beschickungsstation bis zur Entlee-
rungsstation, ist im Gegensatz zur stufenlosen Verinderung
der Gérdauer bei Garvorrichtungen fiir die Herstellung von
Weizenkleingeb4ck immer konstant und richtet sich baulich
nach der maximal erforderlichen Gér- und Backzeit, dem
Abstand der Traggehénge, sowie dem Durchsatz des Back-
ofens. Der selbstindige Antrieb der Transportketten erfolgt
intermittierend und wird von einer Ubergabevorrichtung
oberhalb der Beschickungsstation entsprechend dem vorge-
wihlten Programm der Beschickun gsfolge mittels Steuerge-
triebe oder elektro-mechanischem Impulszihler gesteuert.
Zum Beschicken der Traggehéinge mit geformten Teigstiik-
ken wird jeweils ein Traggehdnge mit leeren Brotformen un-
terhalb der Beschickungsstation bereitgestellt. Bei der Uber-
gabe der Teigformlinge mittels der Ubergabevorrlchtung ste-
hen die Transportketten still. Sie setzen sich erst unmittelbar
nach beendeter Ubergabe wieder in Bewegung, solange, bis
das nachfolgende Traggehinge die Beschickungsstation er-
reicht hat. Der Zeitabstand, in dem jeweils eine Reihe Teig-
stiicke {ibergeben wird, ist der Beschickungszeitintervall.
Dieser ist vom Durchsatz, d.h. von der Anzahl Teigstiicke
pro Stunde und Reihe, abhéngig. In Kenntnis dessen, dass
sich die Girdauer aus der Anzahl der Traggehédnge inner-

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

halb der Girstrecke multipliziert mit dem vom Durchsatz
abhingigen Beschickungszeitintervall ergibt, wird die maxi-
male Girdauer durch Beschickung eines jeden Traggehan-
ges, im Prinzip ersichtlich aus der DE-PS 1 230 374, erreicht.
Eine Veranderung bzw. Verkiirzung der Gérdauer ist da-
durch zu erzielen, dass Traggehinge in bestimmter, pro-
grammierbarer Folge die Beschickungsstation ohne Halt
passieren und leer durch die Gérstrecke bewegt werden, wie
dies im Prinzip aus der DE-PS 2 109 363 fiir kleinere Gér-
strecken hervorgeht. Bedingung fiir die Programmierung der
Beschickungsfolge ist, dass die Anzahl der Traggehénge in-
nerhalb der Gérstrecke beibehalten, durch eine ganze Zahl
ohne Rest teilbar sein muss, um eine Synchronitét in der Be-
schickung und Entleerung zu erhalten, d.h., wenn ein leeres
Traggehidnge ohne Halt die Beschickungsstation passiert,
muss dies gleichzeitig bei der Entleerungsstation erfolgen, da
sonst beschickte Traggehidnge die Entleerungsstation ohne
Halt passieren, nicht entleert werden und Funktionsstdrun-
gen verursachen, indem bei Wiederholung des Beschickungs-
vorganges neue Teigstiicke auf die im Traggehinge noch lie-
genden fallen, die die Gérstrecke schon einmal zuriickgelegt
haben. Der gemeinsame Nachteil der bekannten Gérvor-
richtungen besteht insbesondere darin, dass eine notwendige
Umstellung der Gérdauer auf eine andere Programmstufe
wihrend der kontinuierlichen Produktion infolge der erfor-
derlichen Synchronitit nur moglich ist, wenn die Beschik-
kung der Traggehéinge eingestellt und die Gérstrecke mittels
eigener Steuerautomatik leergefahren wird. Das bedeutet
eine Unterbrechung des kontinuierlichen Produktionsablau-
fes hinsichtlich der Beschickung des Backofens fiir die Zeit
der vorher eingestellten Girdauer, die ca. 60 Minuten betra-
gen kann, so dass z. B. bei einem Backofen mit 81 m?2 Back-
fldche ein Produktionsverlust von ca. 1500 kg Brot eintritt
und ausserdem wéhrend dieser Zeit die zum Backprozess
notwendige Wirmeenergie nicht produktionswirksam ge-
nutzt werden kann. Nachteilig sind weiterhin die relativ ho-
hen Kosten und der technische Aufwand fiir die elektrome-
chanische Programmsteuerung, die in ihrer Storanfilligkeit
auch Produktionsausfille verursachen kann.

Die Erfindung hat das Ziel, eine Gérvorrichtung fiir
Teigstiicke zu schaffen, um die aufgezeigten Nachteile zu
vermeiden und eine optimal kontinuierliche Beschickung der
Backflidche mit ausgereiften Teigstiicken unterschiedlicher
Brotsorten o0.dgl. zu erreichen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, bei einer Gir-
vorrichtung der eingangs genannten Art die Verdnderung
der Gérdauer in Stufenspriingen technisch einfacher und be-
triebssicherer als bisher zu gestalten derart, dass ein sorti-
mentsgebundener Programmwechsel oder eine Girdauer-
korrektur keine bzw. nur eine kurzzeitige Beschickungspause
bei der Ubergabe von geformten Teigstiicken entweder in die
Traggehéinge einer durch endlose Transportketten midander-
formig gebildeten Gérstrecke oder bei der Ubergabe auf das
Netzband des Backofens benotigt.

Die Aufgabe wird erfindungsgemaéss dadurch geldst, dass
das maanderformlg gefithrte Transportsystem eines Gér-
schrankes aus einem Paar endloser Verteilerketten und ei-
nem Paar endloser Transportketten mit Traggehéngen be-
steht und derart durch Umlenkkettenrider gefiihrt ist, dass
der horizontal riickfithrende Streckenabschnitt seiner Vertei-
lerketten mehrere, nacheinander angeordnete Ubergabesta-
tionen aufweist, denen jeweils unterhalb paternosterartig ge-
fithrte Umlenkungen der Transportketten mit geringem Ab-
stand hinsichtlich kleiner Teigstiickfallhéhen zugeordnet
sind. Hierzu gehort ferner, dass die Verteilerketten den klein-
sten Lingenanteil einer mit den Transportketten gemeinsam
gebildeten, lingenverdnderlichen Gérstrecke aufweisen. Die
erfindungsgemisse Ausgestaltung ermdglicht mit geringem



Aufwand ein Verdndern der Gérdauer in Stufenspriingen
wihrend eines kontinuierlichen Produktionsablaufes bei der
Herstellung von Brot o.dgl. und sichert neben einer einfa-
chen Synchronitit im Gérschrank, eine optimale Durchsatz-
leistung der Teigbearbeitungsanlage.

Die Erfindung wird nachstehend an einem Ausfithrungs-
beispiel néher erldutert. Die zugehdrige Zeichnung zeigt eine
schematisch dargestellte Seitenansicht der Gérvorrichtung
mit einer angedeuteten Zu- und Abfiihrung von geformten
Teigstiicken.

Die Gérvorrichtung fiir Teigstiicke beinhaltet einen Gir-
schrank 1, dem beispielsweise oberhalb seiner Beschickungs-
station 2 und einem weiter vorgeordneten endlosen Trans-
portband 3 einer Langformvorrichtung 4 eine Ubergabeein-
richtung zwischengeordnet ist, die insbesondere aus einer
pendelfdrmig gelagerten Schaltwalze 5 mit einem elektrome-
chanischen Impulszihler 6 und ein in Querreihe geformte
Teigstiicke 7 aufnehmendes, mit eigenem Antrieb ausgerii-
stetes Kippband 8 besteht. Die Anzahl der vom Kippband
aufzunehmenden Teigstiicke 7 wird von der Arbeitsbreite
des zur Anlage angeordneten Backofens bestimmt. Das an
sich bekannte Transportsystem des Gérschrankes 1 besteht
jedoch aus einem Paar endloser Verteilerketten 9 und einem
weiteren Paar endloser Transportketten 10. Zwischen diesen
sind frei pendelnde, mit mehreren Brotformen ausgestattete
Traggehdnge 11; 12 in gleichméssigen Abstéinden aufge-
hiingt. Die Anordnung der verhéltnismissig kurzen Vertei-
lerketten 9 erfolgt durch Umlenkkettenrdder 13 derart, dass
sich die Traggehéinge 11, ausgehend von ihrer Beschickungs-
station 2, auf direktem Wege bis zum oberen Garraumbe-
reich befinden und ihr horizontal riickfithrender Streckenab-
schnitt beispielsweise vier mechanisch schaltbare, nacheinan-
der angeordnete Ubergangsstationen 14a; 14b; 14c; 14d auf-
weist, deren technisch bekannte Mittel zam Durchfiihren ei-
nes mechanisch steuerbaren Kippvorganges nicht dargestelit
worden sind. Die mdanderférmige Anordnung der lingeren
Transportketten 10 erfolgt durch Umlenkkettenrider 15 der-
art, dass diese unterhalb zu den ijergabestationen 14a; 14b;
14c; 14d moglichst geringe Abstinde aufweisen, um die
Traggehiinge 12 vorteilhaft mit einer kleinen Teigstiickfall-
hohe paternosterartig heranfithrend bereitzustellen. Die letz-
te Umlenkung in der Gérstrecke ist als Entleerungsstation 16
wie iiblich ausgebildet, an die sich unmittelbar ein endloses
Austragband 17 anschliesst, das iiber einem angedeuteten
Netzband 18 eines Durchlaufbackofens endet. Jedes der
Umlenkkettenréider 13; 15 ist unter Vernachlissigung mégli-
cher Korrekturen der Kettenspannung ortsfest im Gestell
des Gérschrankes 1 gelagert. Die in Stufenspriingen verin-
derbare Lange der Gérstrecke besteht aus dem Streckenab-
schnitt der Verteilerketten 9, gemessen von der Beschik-
kungsstation 2 bis zur jeweiligen Ubergabestation 14a; 14b;
14¢; 14d, plus dem Streckenabschnitt der Transportketten
10, gemessen von der jeweiligen Ubergabestation bis zur
Entleerungsstation 16. Ein nicht dargestellter gemeinsamer
Antrieb bewegt die Verteilerketten 9 und Transportketten 10
intermittierend, indem er vom Kippband 8 gesteuert wird.

Die Wirkungsweise ist folgende: Von einer nur angedeu-
tet dargestellten Teigteilmaschine werden dem Garschrank 1
mit seiner Beschickungsstation 2 iiber das Transportband 3
einer Langformvorrichtung 4 geformte Teigstiicke 7 im vor-
bestimmten Durchsatzbereich der Teigbearbeitungsanlage
bis zum Kippband 8 einer Ubergabeeinrichtung kontinuier-
lich zugefiihrt. Die Ubergabeeinrichtung wird gesteuert, in-
dem jedes Teigstiick 7 beim Verlassen des Transportbandes
3, in der Fallinie die Schaltwalze 5 beriihrend, einen Schalt-
impuls auf den Impulszihler 6 ibermittelt und dieser wieder-
um iiber den selbstindigen Antrieb des quer zur anlagenge-
missen Transportrichtung angeordneten Kippbandes 8 eine
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Transportbewegung um den Betrag auslost, der dem Ab-
stand der Teigstiicke 7 zueinander und gleichzeitig dem der
Brotformen in der Gérvorrichtung entspricht. Mit dem je-
weils vorletzten zur Stiickzahl der Reihe gehdrenden Teig-
stiick wird diese Transportbewegung gesperrt und das nach-
folgende Teigstiick 16st einen Schaltimpuls fiir die Kippbe-
wegung aus. Dadurch wird das Kippband 8 zum Kippen um
seine Lingsachse veranlasst und die Teigstiickreihe fallt von
diesem an der Beschickungsstation 2 in die Brotformen des

10 jeweils unterhalb bereitstehenden Traggehéinges 11 der Ver-
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teilerketten 9. Thr verhdltnisméssig kurz gestalteter Grstrek-
kenanteil sichert eine nachfolgend schonende Ubergabe der
Teigstiicke 7 in die Traggehénge 12, da die Teigempfindlich-
keit im Anfangsstadium des Garprozesses sehr gering ist,
d.h. zu keiner Qualititsminderung des Endproduktes fiihrt.

Das Kippband 8 kehrt nach dem Kippen umgehend in
seine Ausgangsstellung zuriick, um die kontinuierlich folgen-
den, vom Transportband 3 herangefiihrten Teigstiicke 7 auf-
zunehmen. Gleichzeitig wird mit diesem Bewegungsvorgang
der Antrieb des Transportsystems im Gérschrank 1 zuge-
schaltet, solange, bis das nachgeordnete leere Traggehinge
11 die Beschickungsstation 2 erreicht hat. In Wiederholung
der Transportschritte gelangen die Teigstiicke 7, beispiels-
weise bei einer maximal eingestellten Gérdauer, die Uberga-
bestationen 14a; 14b; 14c passierend zur funkionell tdtigen
Ubergabestation 14d, die durch Verkippen des Traggehin-
ges 11 eine Teigstiickiibergabe in die Brotformen des syn-
chron bereitgestellten Traggehéinges 12 der Transportketten
10 vornimmt, um weiter schrittweise den Garraum méiander-
férmig zu durchlaufen. Beim Erreichen der Entleerungssta-
tion 16 werden die nun ausgereiften Teigstiicke 7 durch Kip-
pen des Traggehénges 12 dem Austragband 17 und nach ei-
ner technologischen Weiterbehandlung, z.B. Ausschneiden,
Kennzeichnen usw., dem Netzband 18 des Durchlaufback-
ofens kontinuierlich iibergeben.

Ein erforderliches Verkiirzen der Girdauer wihrend der
Produktion ist durch Reduzierung der Gérstrecke zu errei-
chen, indem z.B. die Ubergabe der Teigstiicke 7 von der
Ubergabestation 14d auf die Station 14c verlegt wird. Dazu
ist die kontinuierliche Teigstiickiibergabe auf das Kippband
8 kurzzeitig zu unterbrechen. Das Transportsystem des Gér-
schrankes 1 muss auf die eigene automatische Steuerung um-
geschaltet werden, um die mit Teigstiicken belegten Tragge-
héinge 11; 12 weiterzutransportieren, solange, bis die gleiche
Anzahl leerer Traggehinge 11 die Beschickungsstation 2
passiert haben, wie sie zusammen innerhalb der
Girstreckenabschnitte der Verteiler- und Transportketten 9;
10, von Ubergabestation 14c zu Station 14d, enthalten sind.
Danach wird die automatische Steuerung des Transportsy-
stems auf die vorherige kontinuierliche Teigstiickiibergabe
auf das Kippband 8 umgeschaltet. Erreicht danach das erste
unbeschickte Traggehénge 11 der Verteilerketten 9 die Uber-
gabestation 14d, wird diese funktionell ab- und die Station
14c eingeschaltet. Die nun folgenden leeren Traggehiinge 11
werden bereits an der Ubergabestation 14c¢ verkippt, wéh-
rend unterhalb die noch beschickten Traggehinge 12 der
Transportketten 10 den Gérstreckenabschnitt von Station
14d zu Station 14c verlassen. Erreicht in der Folge das erste
beschickte Traggehinge 11 die Ubergabestation 14c, ist un-
terhalb an gleicher Stelle das erste leere Traggehinge 12 zur
Teigstiickaufnahme angekommen und somit das Verkiirzen
der Gédrdauer beendet. Es tritt keine Unterbrechung der
kontinuierlichen Ofenbeschickung ein.

Bei einer Verldngerung der Géardauer und somit der Gér-
strecke, z.B. von der Ubergabestation 14c zur Station 14d,
deren funktionelle Umschaltung in der Stillstandszeit des in-
termittierend angetriebenen Transportsystems erfolgt, be-
dingt in der weiteren Folge ein kurzzeitiges Unterbrechen
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der kontinuierlichen Ofenbeschickung auf das Netzband 18.
Diese Beschickungsliicke entsteht dadurch, dass nach erfolg-
ter Umschaltung, entsprechend eines positiven Stufensprun-
ges, Traggehdnge 12 in der Anzahl leer bleiben, wie sie zu-
sammen innerhalb der Girstreckenabschnitte der Verteiler-
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und Transportketten 9; 10, von Ubergabestation 14c¢ zu Sta-
tion 14d, enthalten sind. Dagegen erfolgt die kontinuierliche
Teigstiickiibergabe an der Beschickungsstation 2 in die Trag-

gehédnge 11 ohne Unterbrechung,.

1 Blatt Zeichnungen
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