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(54) GAERVORRICHTUNG FUER TE!GSTUEbKE

(57) Die Garvorrichtung beinhaltet eine stufenlose Gardauerregelung im Raum eines Garschrankes
und eignet sich fiir kontinuierliche Teigbearbeitungsaniagen zur Herstellung von
Weizenkleingeback. Ziel und Aufgabe der Erfindung ist es, die Garvorrichtung so zu gestalten,
daB die stufenlose Verénderung der Gardauer tber einen groBeren Verstellbereich der Gérstrecke
technisch betriebssicherer und ohne Beschickungspause bei der Ubergabe geformter Teigstiicke
in die kettengebundenen Traggehédnge des Garschrankes und insbesondere auf das Netzband
des Backofens erfolgt. Die Merkmale der Erfindung bestehen im wesentlichen darin, dal3 ein
Gérschrank endlose Transportketten besitzt, die aulRer ortsfest gelagerten Kettenradpaarungen,
durch jeweils zwei Kettenradpaarungen in einer beliebigen Anzah! selbsténdig geflhrter,
hintereinander angeordneter Schlitten l&ngenverénderlich eine untere und obere
Schlangengruppe bildend geflhrt und Gber gemeinsame Antriebswellen mit einer
Kontrolleinrichtung kraftschliissig verbunden sind, deren endlose Steuerkette mittels Kettenréder
Schlaufen bildend einen Anzeigewagen aufnimmt. Der Synchronlauf beider Antriebswellen wird
beim Verandern der Garstreckenlange aufgehoben, indem die ausgangsseitige Welle eine erhohte
oder reduzierte Drehzahl erhélt. Figur ’ o
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(54)  GAERVORRICHTUNG FUER TEIGSTUECKE

(57) Die Garvorrichtung beinhaltet eine stufeniose Gardauerregelung im Raum eines Garschrankes
und eignet sich fir kontinuierliche Teigbearbeitungsanlagen zur Herstellung von
Weizenkleingeback. Ziel und Aufgabe der Erfindung ist es, die Garvorrichtung so zu gestalten,
daR die stufenlose Verénderung der Gérdauer Gber einen groBeren Verstellbereich der Garstrecke
technisch betriebssicherer und ohne Beschickungspause bei der Ubergabe geformter Teigstiicke
in die kettengebundenen Traggehénge des Garschrankes und insbesondere auf das Netzband
des Backofens erfolgt. Die Merkmale der Erfindung bestehen im wesentlichen darin, daB ein
Garschrank endlose Transportketten besitzt, die auBer ortsfest gelagerten Kettenradpaarungen,
durch jeweils zwei Kettenradpaarungen in einer beliebigen Anzah! selbstandig geflhrter,
hintereinander angeordneter Schiitten langenverénderlich eine untere und obere
Schlangengruppe bildend geflinrt und (iber gemeinsame Antriebswellen mit einer
Kontroileinrichtung kraftschlissig verbunden sind, deren endlose Steuerkette mittels Kettenrader
Schlaufen bildend einen Anzeigewagen aufnimmt. Der Synchronlauf beider Antriebswellen wird
beim Verandern der Gérstreckenlange aufgehoben, indem die ausgangsseitige Welle eine erhdhte
oder reduzierte Drehzahl erhalt. Figur ' :
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Titel der Erfindung
Gadrvorrichtung fir Teigstiicke
Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine GErvorrichtung fiir Teigstiicke
zun stufenlosen Verdndern des zeitlichen Durchlaufs der-
gselben im Raum eines Gdrschrankes mit umlaufend cdurch end-
lose Ketten gefilhrte, frei pendelnde Traggeh&nge einer kon-
tinuierlich produzierenden Teigbearbeitungsenlage, insbe-
gondere fiir die Herstellung von Weizenkleingebiéck.

Cherakteristik der bekannten technischen Ldsungen

Gérvorrichtungen kommen zur Herausbildung einer lockeren
Struktur geformter bzw. gewirkter, mit biologischen TLocke-
rungsmitteln engereicherter Teigstlicke zum Einsatz,

Die Qualit&t der sogenannten Stiickgare wird durch die Fak-
toren Gértemperatur, Iuftfeuchte und Gardauver im wesent-
lichen beeinfluBt, Bedingt durch ein breites Produktions-
sortiment, d,h. nach der Art des Teiges und nach der Grdie
der Teigstiicke, Abweichungen von Rohstoffqualit&ten und
eine unterschiedlich maschinelle Teigbereitung urd -verar-
beitung ist es n9twendig, u.a8, die GErdauerregelung beson-
ders bei Weizenkleingebdck stufenlos einstellbar zu gestal-
ten,

Eine derartige GArvorrichtung zum Vor- und Nechg&ren von
geformten Teigstiicken ist z.B. aus der DD - P3 21 242
bekannt, deren Girschrank ein kontinuierlich umlaufendes

I0MRL1982% 90969



10

15

20

25

30

35

LI IJVVU Y | €
Schalenwerk aufweisi; das rédumlich zwischen je einem Zufiihr-
und Abfiihrband angeordnet ist. Die zwei endlosen Transport-
ketten des Schalenwerkes nehmen in gleichm&Big vorbestimm=—
ten Absténden frei pendelnde Traggehdnge auf, wobeil jedes'
mit mehreren Gdrschelen susgestattet ist. Die Transport-
ketten werden iiber eine Vielzahl von Kettenradpsarungen,

”welche im Gestell des GHrschrenkes groBtenteils fest sta-

tioniert sind, raumsparend mésnder~ bzw., paternosterférmig
durch den klimatisierten G8rraum gefiihrt, Der Transportweg
der Teigétﬁcke bzw, die Girstrecke, gemessen von der Be-
schickungéstation bis zur Entleerungsstation, ist stufen-
los in der Durchlauflénge veréinderlich und richtet sich
baulich nach der maximal erforderlichen Gdr- und Backzeit,
dem Durchsatz des Backofens, In Anbetracht einer méglichst
kurzen Beuweise des Girschrenkes mit einem mdglichst groBen
vertinderlichen Lﬁngenbereibh der Girstrecke, ist das Scha-
lenwerk in zwei iibereinanderliegende Schlangengruppen der-
art.gefﬁhrt; daB ihre Schiaufenbildung durch beispielsweisge
vier untere und obere Umlenkkettenréider erfolgt, die gemein-
sem in einem Verstellrahmen lagern. Seine vertikale Fiilhrung
wird durch seitlich zugeordnete Rollen in entsprechend vor-
geséhenen‘Gleitschienen des Garschrankgestelles erreicht.
Das Schalenwerk besitzt ein- und asusgangsseitig je eine An-
triebswélle, wobei die erste gleichzeitig als Antrieb fiir
des Zufiihrband und die zweite als Antrieb fir das Abpfiihr-
band dient. Weisen beide Antriebswellen synchrone Drehzah-
len suf, die dem Durchsatz der Teigbearbeifungsanlage an-
gepaBt sind, halten die oberen und unteren Schlangengruppen
des Schalenwerkesfden Verstellrahmen in jeder Einstellh&he
zwischen einer nicht besprochenen unteren und oberen Grenze
fest, In Abh#ngigkeit der verwendeten Art der Ubergabeein-
richtungen, indem1z.B, das Zufithr- und Abfilhrband liber eine
Peilstrecke mit dem Schalenwerk eine gemeinsame Bahn begit~-
zen, ist die Drehrichtung und somit der mianderfirmige Ver-
lauf der Girstrecke mit belegten Traggehéingen unterhalb der
ricklaufenden Leerstrecke festgelegt. Die exforderliche GHr-
dauerveréinderung wird durch wechselseitig steuerbare Diffe-

_ renzgééchwindigkeiten-der Antriebswellen erreicht, Bei einer

- anunl 1089%999696
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Verkiirzung der G&rstrecke beh8lt die eingangsseitige An~
triebswelle ihre konstante Drehzahl, wdhrend die ausgangs-
geitige Antriebswelle eine Zeitlang mit einer hdheren Dreh-
zahl betrieben Wird. Dies iibt insbesondere suf die untere
Schlangengruppe einen Zug sus, der den Verstellrahmen ab-

- wérts zieht. Dabel verkleinert sich die Schlangenhdhe der

unteren Schlangengruppe, wihrend sich die Schlangenhdhe dex
oberen, riicklaufenden Schlangengruppe proportional vergrs-
Bert, Dagegen erfolgt bei einer Verlingerung der Girstrecke
der Vorgaeng umgekehrt, indem die eingangsseitige Antriebs~
welle eine Zeitlang mit einer hdheren Drehzahl beauflagt
wird und die ausgangsseitige Antriebswelle ihre konstante
Drehzahl beibeh#lt, Der gleiche Verstelleffekt kann such
durch Reduzieren der Drehzahl bis suf Null der einen oder
anderen Antriebswelle erreicht werden, Die jeweils erreich-
te Gdrdauer wird mittels einer einfachen Hohenanzeige des
Verstellrehmens auf der Bedienseite des Girschrankes von
einer entsprechenden Skala abgelesen,

Der Nachteil dieser bekannten Gérvorrichtung'besteht ing-
besondere darin, daB unter Beriicksichtigung eines breiten
Produktionssortimentes eine optimal ver#inderliche G#rstreck
mehrere Kettenschlaufen je Schlangengruppe innerhalb des
gemeinsamen Verstellrahmens erfordert, so daB durch die ein
seitige Drehzahlverinderung ein Flaschenzugeffekt entsteht,
dessen Zugkr#fte den Verstellrahmen in seiner Fihrung ver-
kanten und gleichzeitig unzuldssig hohe Spannungen auf die

‘Pransportketten des Schalenwerkes susiiben, bis zur Géarschra

havarie,

Zum Vermeiden dieser Verkaniung des Verstellrahmens wurde
in der Praxis das Verstellprinzip dahingehend weilterent-
wickelt, daB beide Antriebswellen innerhalb der Verstell=-
zeit zwar synchrone Drehzahlen aufweisen, jedoch .gegensin-
nig zueinander umlaufen,

Der besondere Nachteil dieses Verstellprinéipes liegt in
der Drehrichtungs&nderung der eingangs- oder ausgangsseiti-

‘gen Antriebswelle begriindet, indem diese gemeinsem aus funk

tionellen Griinden em Anfang und Ende eines jeden Verstell-
vorganges stillgesetzt werden miissen, darin einschlieBend

AN MR 4082+99969
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das gesanmte Transportsystem des GHErschrankes., Somit erfor-
dert jede Gérdaueiregelung wihrend der kontinuierlichen
Produktiqn_eine vorherige Beschickungsunterbrechung des im
Garschraﬁk angeordneten Zufihrbandes und ein Leerfahren der
Gérstrecke zum Vermeiden von AusschuB, hervorgerufen durch
die Riickwirtsbewegung bereits belegter Traggehiinge in den
{lbergabebereichen, aber auch durch Ubergiren der Teigstiicke.
Die Beschickungsunterbrechung wird zwangslédufig bei Fort-

" getzung des Produktionsflusses auf die Nachfolgeeinrichtun~

gen ibertragen, Die Belegungsliicke von einem Vorgérschrank
z.B. kann bis 20 Minuten betragen, so daB bei einem Back-

2 Backfliche ein Produktionsverlust von ca,

ofen mit 81 m
480 kg Brotchen eintritt, abgesehen von der ungenutzten

Wiarmeenergie.

Ziel der Erfindung

'Dié Erfindung hat dag Ziel, eine GErvorrichtung fiir Teig-

stiicke zu schaffen, um die sufgezeigten Nachteile zu ver-
meiden und eine optimal kontinuierliche Beschickung der
Backfliche mit susgereiften Teigstﬁckén, insbesondere im
Stickmassebereich von Weizenkleingebdick zu erreichen,

Darlegung des Wesens der Brfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, bei einer GErvor-
richtu@g_der eingangs genannten Art die stufenlose Verén~
derung der GErdauer {iber einen grdBeren Verstellbereich
technisch betriebssicherer als bisher zu gestelten, derart,
daB ein sortimentsgebundener Progrsmmwechsel oder eine G&r-
dauerkorrektur keine Beschickungspause bei der Ubergabe von
geformten Teigstiicken ‘sowohl in die Traggehiinge einer durch
endlose Transportketten mianderfdrmig gebildeten GErstrecke,
als auch bei derﬂﬁbergabe auf die Nachfolgeeinrichtungen,
insbesondere auf das Netzband des Backofens innerhalb der
zﬁléssigen technologischen Parameter, benstigt. Derin ein-
geschlossen ist eine den Bedingungen eatsprechende Kontroll-
einrichtung zum Messen und Steuern einer vorwdhlbaren GHr-

e anAanL00Q0R00
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dauer,

Die Aufgabe wird erfindungsgem# dadurch geldst, daB ein
Gé&rschrank endlose Transportketten besitzt, die auBer be-
kannten ortsfest gelagerten Kettenradpaarungen, durch je-
weils gwei Kettenradpaarungen in einer beliebigen Anzahl
selbsténdig gefihrter, hintereinander-éngeordneter Schlit-
ten, léngenverfinderlich eine untere und obere Schlangen-
gruppe bildend, gefiihrt und iiber gemeinsame Antriebswellen
mit einer Kontrolleinrichtung kraftschliissig verbunden sind
deren endlose Steuerkette mittels Kettenrdder lEngenver-
édnderlich Schlaufen bildend einen Anzeigewagen aufnimmt,
Hierzu gehdrt, daB8 den Antriebswellen je eine Nebenantriebs
welle unterstiltzend zugeordnet sind und daB insbesondere
die eingangsseitige Antriebswelle konstante Drehzahlen auf-
welst, Ferner besitzt die Kontrolleinrichtung ein Getriebe
mit zwei gleichen voneinander unabhiingigen Zahnradstufeh,
die eingangsseitig iiber Kettentriebe mit den g;elch51nn1g
umlaufenden Antriebswellen des Girschrankes verbunden sind

und auggengsseitig mittels ortsfester Kettenridder die Schls

fen der Steuerkette hohenbegrenzt fihren, Weiterhin werden
die beliebig im GErraum eingenommenen, vorwiegend unter-
schiedlichen HShenlagen der Schlitten iiber eine Zunge des
vertikal gefiihrten Anzeigewagens auf eine Skale jeweils als
Gidrdauer kompensiert, die z,B, mittels Schlitzinitiatoren
vorwdhlbar ausgebildet ist, _
Die erfindungsgeméBe Ausgestaltung der GHrvorrichtung, ins-
besondére die Anwendung einzeln gefiihrter Schlitten zur
Schlaufenbildung der Transportketten in Gruppen, sind be-
stimmend fir den Anstieg der Betriebssicherheit bei gleich-
zeltiger VergrdBerung des variablen GErdauerbereiches auf
engstem Raum, Das stufenlose Versitellen der Girdauer er-
folgt wihrend des kontinuierlichen Produktionseblaufes

ohne Beschickungspeuse des G&rschrankes bzw, Backofens

und sichert eine optimale Durchsatzleistung der Teigbe-
arbeitungsanlage, insbesondere fiir Weizenkleingebick,

J0MRL1982+999698
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ﬁAusfﬁhrungsbeispiei

Dle Erfindung g0ll nachstehend an einem Ausfuhrungsbeisplel
nher erliutert werden, Die zugehdrige Zeichnung zeigt eine
schematisch dargestell+e Seitenansicht der GErvorrichtung - -
mit einer angedeuteten Zu- und’ Abfuhrung von geformten Teig~
stucken zum Vorgaren.

Die Girvorrichtung fiir Teigstiicke beinhaltet einen Gér-
schrank 1, dem oberhalb seiner Beschickungsstation 2 eine
angedeutete, quer zur anlagengem#Ben Transportrichtung sta-
ticniefte'Abziehvorrichtung 3 vorgeordnet ist. Ihr Abzieh-

bereich fiir die Teigstlicke 4 richtet sich nach der Arbeits-

breite des zur Anlage zugeordneten Backofens, Entsprechend

der gewéhltén Ubergabe ist das an sich bekannte Transport-

system des GHrschrankes 1 rédumlich angeordnet, indem seine
zwei‘endlosen Transportketten 5, éusgerﬁstet mit frei pen-
delnden Traggehingen 6, im wesentlichen iiber eine Vielzahl
von Kéttenradpaarungen 7; 8; 9 m#ander- bzw, paternoster—
formig gefiihrt sind. Jede der Kettenradpearungen 7 ist
fest im GHrschrankgestell gelagert,‘abgeSehen_von,magli-
chen Korrekturen der Ketteqépannung. Dagégen igt jede ein-
zelne_Kettenradpaarung 8; 9 paerweise in einem selbstédndi-

 gen Schlitten 10 stationiert, dessen nicht dargestellte

vertikale Filhrung z.B. durch seitlich zugeordnete Rollen
in entsprechenden Gleitschienen des GErschrankgestelles
erreicht wird., Seine Schienenfiihrung ist jeweils nach unten
und oben begrenz?d und durch Endschalter abgesichert,

Je nach dem Verstellbereich einer erforderlichen minimelen
bis maximelen Girdauer richtet sich die Anzahl der hinter-
einander angeordneten Schlitten 10. Sie sollten erfahrungs-
gemaB mindestens zwei betragen. Die dadurch erzielten Schlau-
fen der. Transportketten 5 bilden gemeinsam eine untere und
cbere Schlangengruppe 11; 12, wobei die Kettenschlaufen
innerhalb jeder Gruppe grunds&tzlich unterschiedliche Lén~-
gen proportlonal zueinander aufwelscn und nur in der unte-
ren wie oberen gemelnsamen Endlage der Schlitten 10 eine
jeweils einheitlich proportlonale Linge besitzen.

an a1 46895999695
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Im unteren GErschrankbereich ist eine Antriebswelle 13 der
Transportketten 5 gelagert. Sie ist mittels zugeordneter

Kettentriebe 14; 15 sowohl mit einer Nebenantriebswelle 16
und einem Getriebe 17 einer Kontrolleinrichtung, als auch

mit einer nicht dargestellten ersten Hauptantriebswelle des

vorgeordneten Teilmaschinensystem verbunden, Letztere endet
in einem dreistufigen Schaltgetriebe, dessen ausgangsseiti-
ge zweite Hauptantriebswelle, beispielsweise zu einem Nach-
gérschrank, gleichzeitig die kraftschliissige Verbindung
liber eine Antriebswelle 18 mittels Kettentriebe 19; 20 zum
Getriebe 17 und einer Nebenantriebswelle 21 herstellt.

Die Kontfolleinrichtung des GHrschrankes 1 ist en seiner
Bedienseite stationiert, Sie besteht im wesentlichen aus
dem Getriebe 17, iiber dessen Kettenrfder 22 eine endlose
Steuerkette 23 gleichermaBen die Kettenrdder 24 eines
vertikal gefilhrten Anzeigewagens 25 schlaufenbildend um-
schlingt, Seine zugeordnete Zunge lagert iiber dem Anzeige-~
feld einer Skala 26, Die Skalenteilung ist dem verstell-
baren Girdauerbereich angepalt, Der Skalenteilung sind
ferner nicht dargestellte feste und/oder bewegliche Schlitz
initistoren zur Vorwshl der Gidrdauer zugeordnet, Das Getrie
be 17 besitzt zwel gleiche voneinander unabhingige Zahnrad-
stufen 27; 28, wobei die Zshnradstufe 27 den Xettentrieb 15§
mit der Steuerkette 23 und die Zahnradstufe 28 kraftschliis-
sig den Kettentrieb 19 mit der Steuerkette 23 verbindet,
Eine weitere Ausgestaltung der Kontrolleinrichtung, insbe-
sondere durch elektronische Mittel, zum programmierberen
Fernbedienen ist vorgesehen. Den héhenverstellbaren Schlan-
gengruppen 11; 12 kdnnen bedarfsweise ortsfeste Xettenschla
fen folgen, ehe sich am’Endpunkt der Gdrstrecke eine Ent-
leerungsstation 29 mit zugeordnetem Transportband 30 an-
schlieBt, das als Zwischenbearbeitungsstation und/oder
bergabeeinrichtung susgebildet sein kann,

Die Wirkungsweise ist folgende: Dem GHrschrank 1 werden im
Bereich seiner Beschickungsstation 2 mittels einem kontinu-
ierlich bewégten Band der Abziehvorrichtung 3 z.B. gleich=-
zeitig sechs Querreihen geformter Teigstiicke derért liber-
geben, daB ihre Ablage intermittierend 24-reihig in die

30 HMRAL1982%9096:
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durch Transportketten 5 stindig zugefiithrten Traggehiinge 6
synchron‘in dieser Anzahl erfolgt. Unter Berlicksichtigung
einer konstanten Abziehgeschwindigkeit des Bandes und
Transportgeschwindigkeit der Traggehiinge 6 wird iiber die
Geschwindigkeitsresultierende- der Aufstellwinkel fir die
quer zur Beschickungsstation 2 stationierte Abziehvor-

‘richtung 3 ermittelt. Er weicht erfahrungsgem8ffi um einige

Grade von 90°\ab>und dient zum Sichern einer genauen Teig-
stiickablage in die Traggehiéingemulden bei entsprechend gro-
Ber Arbeitgbreite., Die dem Durchsatz der Teigbearbeitungsé
anlage angepaBten Drehzahlen werden mittels der nicht dar-
geste%lten Hauptantriebswelle auf die gleichsinnig umlau-
fenden Antriebswellen 13; 18 und -somit insbesondere auf
die Transportketten 5 iibertragen, Dabei weist die Antriebs-
welle 13 immer konstante Drehzahlen auf, derin einschlie-
Bend die Nebenantriebswelle 16 und die Kettenrider 22 der
Zahnradstufe 27, Analoge Drehzahlen werden der Antriebs-
welle 18 durch das zwischengeordnete dreistufige Schalt-
getriebe innerhalb einer bereits eingestellten GHrdauer
ibermittelt und somit auf die Nebenasntriebswelle 21 und
die Kettenréider 22 der Zahnradstufe 28 ibertragen.

Die debei eingesteuerfe Synchronitét beider Antriebsein-
heiten bewirkt, daB sowohl die Kettenschlaufen der unteren »
und oberen Schlangengruppe 11; 12 auf ihren jeweils zu- |
geordneten Schlitten 10, als auch die Schlaufen der Steuer-
kette 23 auf den.Anzeigewagen, eine gleichmé&fige Zugkraft
ausiiben, so daf diese unabh&ngig voneinander die Hohenlage
beibehalten, die sie beil der vorangegangenen Girdauerver-
stellung eingenommen haben, Perner zeigt die Zunge des ‘

‘Anzeigewagens 25 auf der Skala 26 die derzeitig eingestell-

te Girdauer an, die sich aus der vorhandenen Girstrecke,

- gemesgsen von der Beschickungsstation 2 liber die Ketten-

schlaufen der Schlangengruppe 11 bis zur Ehtleerungs-

station 29 und der Transportgeschwindigkeit der kontinu-
ierlich bewegten Traggehiinge 6 ergibt. Gem#B dem Ausfiih~
rungsbeispiel ist der Entleerungsstation 29 ein angedeu-~
tetes, die vorgereiften Teigstﬁéke 4 aufnehmendes Trans-
portband'BO zugeordaet, das zur technologischen Zwischen-

-~ .4!'\"! Jr\nn,-a(,\ﬂaﬂgﬁ
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behandlung der Teigstiicke 4, z.B, mit einer Scﬁneideinrich-
tung c.8., ausgerilistet sein kann, ehe diese einem Nachgér=-
schrank mit analogem funktionellen Aufbau, oder nach diesen
dem Netzbangd eineé Backofens, im festgelegten Reihenabstand
kontinuierlich ibergeben werden, S

Soll nun aus technologischen Griinden ein VErkﬁrzen der GEr-
dauer wdhrend der Produktion vorgenommen werden, wird die
Antriebswelle 18 und Nebenantriebswelle 21 mit einer hihe-
ren Drehzahlstufe des Schaltgetriebes beauflagt, wodurch
die Kettenschlaufen der unteren Schlangengruppe 11 ihre
Schlitten 10 villig beliebig in den vertikalen Fiihrungen
nerabziehen, Gleichzeitig wird dieser Vorgang auf die Xon-
trolleinrichtung iibertragen, indem die untere Schlaufe der
Steuerkette 23 die Drehzahldifferenz messend, den Anzeige-

"wagen 25 herunterzieht, solange; bis die géﬁéhlte Gédrdauer

erreicht ist und das Schaltgetriebe auf die-sjnchrone Dreh-
zahlstufe umschaltet, '

Der gleiche Ablauf erfolgt beim Verlangern der Gardauer,
aur mit den Unterschled dafl eine reduzierte Drehzahlstufe
auf die Antriebswelle 18 einwirkt, wodurch die Kettenschlau
fen der oberen Schlangengruppe 12 die Schlitten 10 und die
obere Schlaufe der Steuerkette 23 den Anzeigewagen 25 nach
oben ziehen,

‘Eine Anwendung dieses Prinzips in einem Nachgé8rschrank

gieht hierzu vor, daB die Drehzahlstufen auBerhalb der
Synchronitét beider Antriebswellen 13; 18 nur so hoch be-
messen sind, daB der Belegungsabstand der ausgereiften Teig:-
stiicke 4 auf das Netzband des Backofens in den vorgegebenen
technologischen und oekonomischen Grenzen erfolgt,
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der Gérdauer'mit einem {iber Kettenradpearungen m#ander-—
formig gefﬁhrtep Transportsystem, dessen endlose Ketten

frei pendelnde Traggehinge aufnehmend mindestens iiber

einen Teilbereich Kettenschlaufen aufweisen, die durch
einen gemelnsemen Verstellrahmen l&ngenverZnderliche
Schlangengruppen bilden und'ihre proportional einheit-
lichen Léngen von wechselseitig steuerbarén Antriebs-
wellen bestimmbar sind, dadurch gekenn-

zeichnet, daB ein Girschrank (1) endlose

Transportketten (5) besitzt, die auBer bekannten orts-

‘fest gelagerten Kettenradpsarungen (7), durch Ketten-

radpaarungen (8; 9) jeweils in einer beliebigen Anzahl
selbstindig gefiihrter, hintereinander angeordneter
Schlitten (10) l&ngenverédnderlich eine untere und obere
Schlangengruppe (11; 12) bildend gefiihrt und iiber ge-
meinsame Antriebswellen (133 18) mit einer Kontrollein-
richtung kraftschliissig verbunden sind, deren endlose
Steuerkette (23) mittels Kettenrdder (223 24) lHngen-
verinderliche Schlaufen bildend einen Anzeigewagen (25)
sufnimmt, _

Gérvorrichtung nech Punkt 1, dadurch ge -,

kennzeichnet, dafl den Antriebswellen

(13; 18) je eine Nebensntriebswelle (16; 21) zugeordnet
gind und daB insbesondere die eingangsseitige Antriebs-
welle (13) konstante Drehzahlen aufweist, |

Gérvorrichtung nach Punkt 1 u. 2, dadurch g e =
kenngzedichnet, - daBl die Kontrolleinrichtung
ein Getriebe (17) mit zwei gleichen voneinander unebh#in-
gigen Zahnredstufen (27; 28) besitzt, die eingangsseitig:

~Uber Kettentriebe (15; 19) mit den gleichsinnig umlau~

fenden Antriebswellen (13; 18) verbunden sind und aus~
gangsseitig mittels ortsfester Ketteardder (22) die
Sehlaufen der Steuerkette (23) hdhenbegrenzt fllhren.

i inanL0QQR80H
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1 4, Girvorrichtung nach Punkt 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, daB die beliebig im
‘GHrraum eingenommenen HBhenlagen der Schlitten (10)
liber eine Zunge des vertikal gefiihrten Anzelgewagens

5 (25) auf einer Skala (26) als Girdauer kompensiert

- werden, die z.B, mittels Sch11t21n1t1ator vorwdhlbar
ausgeblldet ist, '

Hierzu 1 Seite Zeichnung

-~ un'lvjl'\("\ﬁ_:lﬂ{}t\aaﬂ
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