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Brezelschlingeinrichtung sowie Verfahren zum Schlingen von Brezeln

Einrichtung (1) zum Schlingen von Brezeln (5)
mit einer ersten Foérdereinrichtung (6), die eine Aufgabe-
stelle (2) und eine Ubergabestelle fiir vorgeformte langli-
che Teigstréange (3) aufweist und die in einer ersten Rich-
tung fordert,
mit wenigstens einer an der ersten Fordereinrichtung (6)
vorgesehenen Auflageflache (8), die schmaler ist als die
Langserstreckung der Teigstréange (3) und die, bezogen
auf die Langsrichtung der Teigstrange (3), im wesentli-
chen horizontal angeordnet ist,
mit einer Schlingstation (15), die in einem Bereich unter-
halb der Auflageflache (8) der ersten Férdereinrichtung
(6) zwischen der Aufgabestelle {2) und der Ubergabestelle
vorgesehen ist und die mit dem Teigstrang (3) an dessen
von der Auflageflache (8) herabhangenden Enden (10, 11)
in und aul3er Eingriff bringbar ist, so dal die erste Férder-
einrichtung mit der Schlingstation zum Verschlingen der
Teigstrangenden (10, 11) miteinander zusammenwirkt,
und
mit einer zweiten Férdereinrichtung (26), deren Férderge-
schwindigkeit auf die der ersten Fordereinrichtung (6) ab-
gestimmt ist und deren Auflageflache (34) unterhalb der
Ubergabestelle der ersten Fordereinrichtung (6) angeord-
net ist und die die verschlungenen Teigstrange im we-
sentlichen in der ersten Richtung geradeaus so weiterbe-
fordert, dald der Teigstrang-Mittelabschnitt anschliel3end
von der ersten Fordereinrichtung (6) auf die Teigstrangen-
den abgeworfen werden kann.
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Beschreibung

In mittleren und gréBeren Béckereien wird die Ausfor-
mung eines vorgefertigten Teiges zu unterschiedlichen Ge-
bickformen zunehmend von Maschinen ausgefiihrt. Dabei
ist das Schlingen von Brezeln relativ problematisch, so da3
es hiufig, selbst bei groBeren Stiickzahlen, von Hand ausge-
fihrt wird.

Beim manuellen Formen einer Brezel wird iiblicherweise
von einem ldnglichen, gestreckten Teigstrang ausgegangen.
Dieser ist ein im wesentlichen runder langgestreckter Kor-
per aus ungebackenem Teig, dessen mittleres Drittel meist
spindelartig zu einem Bauch verdickt ist, der den spéteren
Brezelbauch bilden soll. Derartige Teigstringe sind ohne
weiteres maschinell bereitstellbar. Zum Ausformen eines
Teigrohlings fiir die Brezel werden beide Enden des Teig-
stranges mit den Hinden erfa3t und angehoben, bis der Teig-
strang auch mit seinem mittleren Teil frei hangt. Mit einer
kurzen Drehbewegung wird dem Brezelbauch dann ein sol-
cher Schwung gegeben, dal} er eine 360°-Drehung vollfiihrt.
Dabei umschlingt oder verdrillt sich der Teigstrang. Durch
geschicktes Ablegen des Brezelbauches auf eine Arbeitsfla-
che bei gleichzeitigem Festhalten der Enden des Teigstran-
ges entsteht eine Vorform, die zu der typischen Brezelform
wird, wenn die Enden auf den Brezelbauch gelegt und ange-
driickt werden.

Bei der maschinellen Nachahmung dieses Verfahrens
muB der Teigstrang an seinen Enden ergriffen und angeho-
ben werden. Dabei sind zumindest grofle Teile des Teig-
stranges anzuheben und wieder abzulegen, um dem Bauch-
abschnitt der spéteren Brezel die typisch sichelférmige Ge-
stalt zu geben. Der Teigstrang hingt dann mit seinem ge-
samten oder wenigstens fast gesamten Gewicht an den rela-
tiv diinnen Enden, wodurch diese abreillen konnen.

AuBerdem ist aus der DE 40 32 466 A1 eine Vorrichtung
zum maschinellen Formen von Brezeln bekannt, bei der eine
erste Fordereinrichtung vorgesehen ist, die Teigstringe an
eine Formvorrichtung heranfiihrt. Die Férdereinrichtung ist
so breit, dal von ihr quer aufgelegte Teigstrdnge ausge-
streckt liegend aufgenommen werden konnen. Unter der
Fordereinrichtung ist eine weitere in Gegenrichtung for-
dernde Fordereinrichtung zum Abtransport fertig geformter
Teigrohlinge angeordnet. Die zweite Fordereinrichtung for-
dert in der entgegengesetzten Richtung wie die erste Férder-
einrichtung. Die zwischen beiden Foérdereinrichtungen an-
geordnete Formvorrichtung weist einen Teigstranghalter
auf, der den Mittelabschnitt des Teigstranges aufnimmt und
die Enden fixiert. Der den Mittelabschnitt des Teigstranges
aufnehmende Teil des Teigstranghalters ist um eine etwa
vertikale Achse um 360° drehbar um eine quer zu der For-
derrichtung liegende horizontale Achse klappbar. Der Teig-
stranghalter nimmt den Teigstrang auf, verdreht den Mittel-
abschnitt gegen die Arme und legt den Mittelabschnitt auf
den Armen ab.

Die einander entgegengesetzten Forderrichtungen der
beiden Fordereinrichtungen erschweren die Einbindung die-
ser Vorrichtung in eine automatische StraBe zur Brezelher-
stellung. auerdem ist die Formvorrichtung relativ aufwen-
dig.

Aus der DE-AS 11 51 773 ist eine Brezelformmaschine
bekannt, die zwel miteinander in der Art eines Scharnieres
verbundene Klappen aufweist, wobei die Scharnierachse
horizontal angeordnet ist. Die beziiglich der Scharnierachse
obere Klappe trigt einen Vorsprung zur Aufnahme eines
Teigstranges und die untere Klappe ist mit Nadeln zur Fixie-
rung der herabhzingenden Enden desselben versehen. Uber
eine Antriebseinrichtung sind die Klappen gezielt ver-
schwenkbar. Die beziiglich der Scharnierachse untere
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Klappe weist seitliche Ausnehmungen auf, in denen die ge-
gabelten Enden einer um die Vertikale drehbar gelagerten
und angetriebenen Gabel sitzen.

Das Formen der Brezel erfolgt durch Zusammenspiel ei-
ner gezielten Bewegung der Klappen und der Gabel nach
Auflegen eines Teigstranges auf den Vorsprung.

Aus der DE-OS 22 10 845 ist eine Maschine zum Formen
von Brezeln bekannt, bei der im AnschluB8 an ein Forder-
band eine Schlingvorrichtung vorgesehen ist. Zu der
Schlingvorrichtung gehort ein Aufnahme- oder Formteil,
das um eine horizontale Querachse klappbar an dem Forder-
band endseitig gelagert ist. Zur Aufnahme der nicht von
dem Formteil aufgenommenen Enden des zu formenden
Teigstranges ist ein zweites Forderband vorgesehen, das in
einem um eine horizontale Lingsachse drehbar gelagerten
Rahmen gelagert ist. Das zweite Forderband ist bedarfs-
weise antreibbar und der Rahmen ist mit einer Antriebsein-
richtung versehen, die diesem eine Drehung um 360° ertei-
len kann. Das Ausformen der Brezel erfolgt hier im Zusam-
menspiel des Aufnahmeteils mit dem zweiten Forderband.

Davon ausgehend ist es Aufgabe der Erfindung eine Bre-
zelschlingeinrichtung und ein Brezelschlingverfahren anzu-
geben, mit der bzw. dem sich zuverldssig Brezeln schlingen
lassen, wobei sich die Brezelschlingeinrichtung gut in eine
FertigungsstraBle integrieren lassen soll.

Diese Aufgabe wird, soweit sie sich auf eine Brezel-
schlingeinrichtung bezieht, durch die Einrichtung mit den
Merkmalen des Patentanspruchs 1 gelost.

Die erste Fordereinrichtung nimmt den Teigstrang an sei-
ner verdickten Stelle etwa mittig auf. Die leichteren Enden
des Teigstranges héngen dabei zu beiden Seiten der Auflage-
fliche frei nach unten herab. Die dickste und schwerste
Stelle des Teigstranges ist somit von der Auflagefldche si-
cher abgestiitzt. Sie hingt nicht an den diinneren Enden oder
Armen des Teigstranges, sondern hélt umgekehrt die ver-
gleichsweise leichten herabhingenden Arme. Diese Arme
werden in der Schlingstation umschlungen oder verdrillt.
Dazu werden die Arme lediglich umeinander gefiihrt, ohne
das die Enden des Teigstranges fest ergriffen werden miiB3-
ten. Dadurch ist die Gefahr einer Deformation oder Beschi-
digung des Teigstranges gering. Nachdem die Enden des
Teigstranges miteinander umschlungen sind, nimmt die
zweite Fordereinrichtung zunichst die Enden des Teigstran-
ges auf. Weil die zweite Fordereinrichtung unterhalb der er-
sten Fordereinrichtung angeordnet ist, kann der auf der er-
sten Fordereinrichtung liegende Bauch des Teigstranges auf
die zweite Fordereinrichtung fallen oder geworfen werden,
auf der bereits die Enden des Teigstranges liegen. Der von
der ersten Fordereinrichtung abgeworfene Bauch des Teig-
stranges trifft dabei genau auf seine eigenen, bereits auf der
zweiten Fordereinrichtung liegenden Enden. Fiir den Uber-
gang von der ersten auf die zweite Fordereinrichtung ist kei-
nerlei weitere Manipulation an dem Teigstrang erforderlich.
Der Ubergang erfolgt infolge der Schwerkraft in einer Fall-
und Klappbewegung, bei der die Brezelform ausgebildet
wird. Der auf der zweiten Fordereinrichtung liegende Tei-
grohling muB3 vor dem Backen lediglich noch gewendet
werden, so daB3 die Enden auf den Bauch zu liegen kommen.
Sollte ein Teigstrang in der Schlingstation beschédigt wer-
den, bleiben derselbe bzw. Teile von diesem nicht in Teilen
der Einrichtung héngen. Durch die Anordnung der Schling-
station, die bspw. ein drehbarer Balken sein kann, unter der
ersten Fordereinrichtung zwischen der Aufgabestelle und
der Ubergabestelle, fallen verungliickte Teile durch die
Schlingstation auf den Fulboden, ohne den Betrieb der An-
lage zu behindern.

Obwohl als Fordereinrichtung prinzipiell beliebige For-
dermittel geeignet sind, die den Teigstrang in seinem Bauch-



DE 4402700 C2

3

bereich unterstiitzen und die Enden, das hei3t die Arme des
Teigstranges frei herabhéngen lassen, ist es vorteilhaft,
wenn die erste Fordereinrichtung ein Bandforderer ist. Auf
deren Transportband kann der Teigstrang in gleichen oder
ungleichen Abstinden aufgelegt werden, ohne daf es dabei
auf eine genaue Positionierung der Teigstringe ankéme. Es
reicht aus, wenn diese in ausreichendem Abstand voneinan-
der etwa mittig aufgelegt werden, so daB8 die herabhingen-
den Enden des Teigstranges etwa gleich lang sind.

Wenn die an der Ubergabestelle liegende Rolle tonnenfor-
mig gewolbt ist, erhdlt der Teigstrang spitestens an der
Ubergabestelle an seinem Bauchbereich durch sein Eigen-
gewicht die typische sichelférmige Gestalt. Diese an der
Ubergabestelle liegende Rolle kann sowohl mittig als auch
endseitig gelagert sein. Die endseitige Lagerung gibt eine
gute Fithrung des Transportbandes, wobei die Lagerstellen
relativ flach ausgefiihrt sein sollen, um die vorbeilaufenden,
miteinander umschlungenen Enden des Teigstranges nicht
zu behindern.

Wenn das Transportband mit seinem auf die Ubergabe-
stelle zulaufenden Obertrum nach oben zu konvex gewdlbt
ist, erhilt der zu einer Brezel zu formende Teigstrang bereits
bevor seine herabhidngenden Arme miteinander umschlun-
gen werden in dem Bauchbereich die entsprechende Run-
dung. Bleibt die Kriimmung des Transportbandes {iber den
gesamten Transportweg etwa konstant, ist somit sicherge-
stellt, daB3 der darauf liegende Teigstrang gentigend Zeit hat,
um die entsprechend gebogene Form anzunehmen.

Werden an dem Bandftrderer seitliche Gleitfldchen fiir
die herabhéngenden Arme des Teigstranges vorgesehen,
schiitzen diese den Teigstrang vor Beschddigungen, bspw.
durch das Leertrum des Transportbandes, und erteilen dem
Teigstrang zugleich die gewlinschte abgerundete Form.

Die Schlingstation kann prinzipiell auf unterschiedliche
Weise ausgefiihrt sein. Beispielsweise ist es moglich, einen
sich drehenden Teller zu verwenden, auf dem die herabhén-
genden Arme des Teigstranges zu liegen kommen und von
dem diese kraftschliissig mitgenommen werden. Um jedoch
ein definiertes Umschlingen der Arme zuverléssig sicherzu-
stellen, ist es vorteilhaft, wenn die Schlingstation wenig-
stens ein auf jeweils einer vorgegebenen Bahn zwangsge-
flihrtes Greifmittel aufweist, das mit den herabhédngenden
Armen des Teigstranges in formschliissigen Eingriff bring-
bar ist. Somit kann der geforderte Umschlingungswinkel,
der iiblicherweise 360° betrégt, genau eingestellt und einge-
halten werden. Als Greifmittel kann in der einfachsten Form
ein waagerecht liegender, um eine Vertikalachse drehbar ge-
lagerter Balken oder Stab gentigen.

Jedoch ist es vorteilhaft, wenn die Schlingstation zwei
voneinander unabhingig angetriebene Greifmittel aufweist.
Diese kénnen die Arme des Teigstranges nacheinander um
jeweils 180° verdrehen, so dafl der Schlingvorgang in zwei
aufeinanderfolgenden Schritten ablduft, wihrend der Teig-
strang von der ersten Fordereinrichtung mit konstanter Ge-
schwindigkeit durch die Schlingstation geférdert wird.

In einer vorteilhaften Ausfiihrungsform sind die beiden
unabhingig voneinander angetriebenen Greifmittel zwei je-
weils um eine Drehachse drehbar gelagerte Schlingkreuze.
Die Schlingkreuze stellen eine saubere Fiihrung der herab-
hiangenden Arme des Teigstranges sicher, wihrend diese
miteinander verschlungen werden. Die Schlingkreuze kon-
nen dabei derart ausgebildet sein, daf3 sie jeweils vier maul-
artige Greifoffnungen aufweisen, die jeweils paarweise in
zueinander entgegengesetzte Richtungen gedffnet sind. Die
in entgegengesetzten Richtungen gedffneten Greifoffnun-
gen liegen auf einer gemeinsamen Linie. Diese Linie ist zu
der von den anderen Greif6ffnungen definierten Linie paral-
lel. Somit weist das Schlingkreuz zwei voneinander durch
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eine Drehung von 180° unterschiedene Drehstellungen auf,
in denen die Greif6ffnungen jeweils gleich stehen. Wihrend
ein Paar von Greif6ffnungen entgegen der Transportrich-
tung der ersten Fordereinrichtung gedffnet ist, ist im Ruhe-
zustand des Schlingkreuzes das andere Paar von Greifoff-
nungen in Transportrichtung gedffnet. Somit kénnen die
Arme des Teigstranges in die entgegengesetzt der Transport-
richtung gedftheten Greifoffnungen einlaufen, durch eine
Drehung des Schlingkreuzes um 180° miteinander iiber-
kreuzt werden und aus den Greifoffhungen in Transportrich-
tung wieder auslaufen.

Das zweite um eine parallele Drehachse drehbare
Schlingkreuz iibernimmt mit seinen den Greifoffnungen des
ersten Schlingkreuzes gegeniiberliegenden Greiféffnungen
die Arme des Teigstranges. Sobald diese vollstidndig in den
entsprechenden Greifoffnungen liegen, fiihrt das zweite
Schlingkreuz eine Drehung um 180° um die Vertikalachse
aus, so dafl die Arme des Teigstranges um nunmehr 360°
umschlungen sind.

Wenn die zweite Fordereinrichtung ein Bandforderer ist,
dessen Aufgabestelle unmittelbar an die Schlingstation an-
schlieBt, kann die zweite Fordereinrichtung kontinuierlich
betrieben werden, so daf deren Transportband stindig lauft.
Zusitzliche Steuereinrichtungen sind hier nicht erforderlich.
Weist der Bandforderer im Anschlu3 an die Aufgabestelle
einen Schrigforderabschnitt auf, der gegen die Transport-
richtung der ersten Fordereinrichtung ansteigend fordert,
werden die miteinander umschlungenen und von der
Schlingstation gespreizt gehaltenen Enden des Teigstranges
aufgenommen und angehoben, wihrend die Arme oder En-
den aus der Schlingstation herausgefiihrt werden. Dabei le-
gen sich die Enden mit kiirzeren Abschnitten auf das Trans-
portband der zweiten Fordereinrichtung auf, wihrend der
Bauch des Teigstranges noch von der ersten Fordereinrich-
tung gefordert wird. Beim Anheben der Enden biegen sich
diese entgegen der Transportrichtung durch, wodurch die
spitere Klapprichtung bestimmt wird.

Eine an der zweiten Fordereinrichtung angeordnete,
bspw. durch einen gewdlbten Bandabschnitt gebildete
Spreizeinrichtung bewirkt, dal die Enden des Teigstranges
in der fiir die Brezelform gewiinschten gespreizten Lage auf
dem Transportband zu liegen kommen.

Die Férdereinrichtungen kénnen kontinuierlich laufen.
Das erleichtert die Einbindung in eine FertigungsstraB3e. Ist
die Fordergeschwindigkeit der zweiten Fordereinrichtung
groBer als die Fordergeschwindigkeit der ersten Forderein-
richtung, eilen die bereits auf der zweiten Fordereinrichtung
liegenden Enden des Teigstranges seinem Bauch vor, so daf3
der von der ersten Fordereinrichtung an der Ubergabestelle
abgelegte oder abgeworfene Bauch des Teigstranges in einer
Fall- und Klappbewegung auf seine bereits auf der zweiten
Fordereinrichtung liegenden Enden trifft.

Die Horizontalkomponente der Geschwindigkeit der
zweiten Fordereinrichtung ist im Bereich des Schrigférder-
abschnittes geringer als im Bereich des horizontal fordern-
den Abschnittes. Wenn die Horizontalkomponente der Ge-
schwindigkeit des Schrigforderabschnittes im wesentlichen
mit der Geschwindigkeit der ersten Fordereinrichtung tiber-
einstimmt, werden die Enden des Teigstranges aus der
Schlingstation herausgefiihrt und vorsichtig angehoben,
ohne daf der Teigstrang beschidigt wiirde.

Der auf das Schlingverfahren gerichtete Teil der Aufgabe
wird durch ein Verfahren mit den Merkmalen des Patentan-
spruchs 26 gelost.

Der Teigstrang ist an seinem schwersten Abschnitt, ndm-
lich dem Mittelabschnitt gelagert, so dafl die frei herabhin-
genden Arme lediglich einer geringen Zugbelastung ausge-
setzt werden. Ein Abreiflen derselben ist nicht zu befiirch-
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ten. Die frei herabhidngenden Arme konnen iiberkreuzt und
umschlungen werden, ohne gesondert ergriffen oder nach
oben gezogen werden zu miissen. Schon durch das Ablegen
des dickeren Abschnittes oder Bauches des Teigstranges auf
den gespreizt ausgelegten umschlungenen Armen wird ein
Teigrohling mit der typischen Brezelform erhalten. Die so
geschlungene Brezel muf} lediglich noch vor dem Backen
gewendet werden. Wegen der dauernden Unterstiitzung des
Teigstranges in seinem Bauchabschnitt ist das Verfahren be-
sonders unempfindlich. Es ist unabhédngig von der Teigkon-
sistenz durchfiihrbar und kann dadurch maschinell ausge-
flihrt werden. Es wird somit eine vollautomatische Brezel-
herstellung von der Teigherstellung bis zum Backen ermog-
licht. Die bislang durch das manuelle Schlingen der Brezeln
unterbrochene Kette maschineller Arbeitsschritte ist da-
durch geschlossen. Die Effektivitdt der Brezelherstellung
verbessert sich somit erheblich.

Ein Umschlingen der Arme miteinander ist besonders
einfach, wenn die Arme in einer Drehbewegung umschlun-
gen werden. Diese ist einfach mechanisierbar.

Das Ablegen des Teigstranges auf den liegenden Armen
kann vorteilhafterweise in einer Fallbewegung ausgefiihrt
werden.

Dabei wird zugleich eine gewisse Verbindung der Enden
des Teigstranges mit dem herabfallenden dickeren Teil des-
selben erreicht. Durch die Vorbiegung der Arme wird die
Fallrichtung und -bahn eindeutig bestimmt.

In der Zeichnung ist ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfin-
dung dargestellt. Es zeigen:

Fig. 1 eine Brezelschlingeinrichtung in einer ersten, ein-
fachen Ausfiihrungsform, in einer vereinfachten Perspektiv-
darstellung,

Fig. 2 eine Brezelschlingeinrichtung in einer weiteren
Ausfiihrungsform, in einer vereinfachten Perspektivdarstel-
lung und

Fig. 3 eine Brezelschlingeinrichtung in einer besonders
einfachen Ausfilhrungsform, in einer vereinfachten Per-
spektivdarstellung.

In Fig. 1 ist eine Brezelschlingeinrichtung 1 dargestellt,
wie sie als Bestandteil einer nicht weiter dargestellten An-
lage zur maschinellen Herstellung von geschlungenen Bre-
zeln vorgesehen ist. An einer Aufgabestelle 2 wird die Bre-
zelschlingeinrichtung 1 mit maschinell abgelingten Teig-
strangen 3 beschickt und an einer Abnahmestelle 4 werden
fertiggeschlungene Brezeln 5§ von weiteren Anlagenteilen
tibernommen und weiterverarbeitet.

Die Brezelschlingeinrichtung 1 weist einen Bandftrderer
6 auf, dessen freitragender Ausleger 7 bei der Aufgabestelle
2 ortsfest gelagert ist. Ein an dem Bandforderer 6 vorgesehe-
nes Transportband 8 ist um eine tonnenférmige, an dem
freien Ende des Auslegers 7 gelagerte Rolle 9 sowie um eine
bei der Aufgabestelle 2 gefiihrte, nicht weiter dargestellte
angetriebene Rolle gefiihrt. Das Transportband 8 dient mit
seinem Obertrum als Auflagefldche fiir den Teigstrang 3 und
ist nach oben konvex gewolbt. Es ist deutlich schmaler ge-
halten als die zu verarbeitenden Teigstrénge 3, so daf diese
mit ihrem als auch Arme 10, 11 bezeichneten Enden beid-
seits des Auslegers 7 herabhingen. Die Breite des Trans-
portbandes 8 ist dabei geringer als ein Drittel der Linge des
frei ausgelegten Teigstranges 3.

Im Anschlu3 an das Transportband 8 sind an dem Ausle-
ger 7 seitliche Gleitflichen 12 vorgesehen, an denen die
Arme 10, 11 des Teigstranges 3 entlanggleiten kénnen.

Unterhalb des Bandftrderers 6 ist eine Schlingstation 15
vorgesehen, die zwei entlang der durch einen Pfeil 16 ange-
deuteten Transportrichtung des Bandftrderers 6 angeord-
nete Greifeinrichtungen 17, 18 aufweist.

Die Greifeinrichtung 17 ist ein horizontal in Transport-
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richtung 16 gelagerter Balken 19, der drehfest mit einer von
einer Antriebseinrichtung 20 angetriebenen Welle 21 ver-
bunden ist. Die Antriebseinrichtung 20 ist dabei von einer
nicht weiter dargestellten Steuereinrichtung gesteuert, die
ihrerseits von dem auf dem Bandférderer 6 herangefiihrten
Teigstrang 3 ausgelost wird.

Die Greifeinrichtung 18 weist, wie schon die vorstehend
beschriebene Greifeinrichtung 17, einen horizontal und in
Transportrichtung 16 weisenden Balken 23 auf, der tiber
eine Welle 24 mit der Antriebseinrichtung 20 verbunden ist.
Die Antriebseinrichtung 20 treibt dabei die Wellen 21, 24
voneinander unabhingig an.

Die Wellen 21, 24 sind in Transportrichtung 16 hinterein-
ander sowie parallel zueinander angeordnet, wobei sie in ei-
nem solchen Abstand zueinander stehen, dafl sich die Bal-
ken 19, 23 geringfiigig tiberlappen.

In unmittelbarem Anschlufl an die Schlingstation 15 ist
ein zweiter Bandforderer 26 aufgestellt. Dieser weist einen
hohenverstellbaren Grundrahmen 27 auf, in dem mehrere im
wesentlichen zylindrisch ausgebildete Rollen 28, 29, 30, 31
drehbar gelagert sind. Um die Rollen 28 bis 31 ist ein Trans-
portband 32 gespannt, dessen Breite erheblich grofer ist als
die des Transportbandes 8 und die ausreicht, die fertigge-
schlungene Brezel 5 vollstdndig zu unterstiitzen. Die Rolle
28 ist dabei in ihrem mittleren Bereich dicker ausgebildet als
an ihren Stirnseiten, so dafl das Transportband 32 in seinem
bei der Greifeinrichtung 18 stehenden Bereich nach aufen,
d. h. konvex gewdlbt ist.

Wihrend die Rollen 29 und 30 im wesentlichen auf glei-
cher Hohe liegen, ist die Rolle 28 deutlich niedriger ange-
ordnet, so daB3 das Obertrum des Transportbandes 32 einen
ersten, schrigverlaufenden Abschnitt 33 und einen zweiten,
etwa horizontal verlaufenden Abschnitt 34 aufweist. Der
schrigverlaufende Abschnitt 33 liegt dabei unmittelbar un-
terhalb des Balkens 23 der Schlingstation 15, und der hori-
zontale Abschnitt 34 ist in einem nicht zu groRen Abstand
unterhalb der Rolle 9 des Bandférderers 6 angeordnet. Von
einer im Inneren des Bandf6rderers 26 angeordneten, nicht
dargestellten Antriebseinrichtung ist das Transportband 32
in der durch den Pfeil 35 vorgegebenen Transportrichtung
mit einer Geschwindigkeit angetrieben, die merklich groBer
als die Geschwindigkeit des Transportbandes 8 ist. Das
Transportband 32 weist dabei eine solche Horizontalge-
schwindigkeit auf, daf die Horizontalkomponente der
Bandgeschwindigkeit in dem geneigten Abschnitt 33 im we-
sentlichen mit der Horizontalgeschwindigkeit des Trans-
portbandes 8 des ersten Bandforderers 6 tibereinstimmt.

Die insoweit beschriebene Brezelschlingeinrichtung 1 ar-
beitet wie folgt:

Von der Brezelschlingeinrichtung 1 vorgeschalteten An-
lageteilen werden Teigstringe 3 bereitgestellt, die im we-
sentlichen walzenférmig und etwa mittig spindelférmig ver-
dickt sind. Ein solcher Teigstrang 3 wird an der Aufgabe-
stelle 2 auf den Bandforderer 6 aufgelegt, wobei die Arme
10, 11 zu beiden Seiten des Bandftrderers 6 etwa gleich weit
herabhéngen. Der Bandftrderer 6 transportiert den Teig-
strang 3 in einer gleichférmigen Linearbewegung zunéchst
in den Bereich der Greifeinrichtung 17. Sobald die Arme 10,
11 kurz vor der Welle 21 stehen, wird die Antriebseinrich-
tung 20 ausgelost. Diese dreht den Balken 19 um 180°, wo-
bei dieser die Arme 10, 11 des Teigstranges 3 miteinander
tiberkreuzt.

Der Bandférderer 6 14uft dabei kontinuierlich weiter, wo-
durch die miteinander {iberkreuzten Arme 10, 11 von dem
Balken 19 auf den sich an diesem anschlieenden Balken 23
der Greifeinrichtung 18 gleiten. Sobald die Arme 10, 11
etwa mittig auf dem Balken 23 liegen, wird die Antriebsein-
richtung 20 wiederum ausgel6st, wodurch sich der Balken
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23 um die Vertikalachse um einen Winkel von 180° in der-
selben Drehrichtung wie vorher der Balken 19 dreht. Die
Arme 10, 11 des Teigstranges werden dadurch um insgesamt
360° umschlungen.

Noch wihrend die Arme 10, 11 auf den Balken 23 in
Richtung auf den Bandférderer 26 zu gleiten, legen sie sich
mit ihren duBersten Spitzen an dem schridgen Abschnitt 33
des Transportbandes 32 an, wobei der konvexe Abschnitt
zwischen ihnen liegt. Das Transportband 32 nimmt die
Arme 10, 11 mit und hebt sie dabei an. Wihrenddessen wer-
den sie von dem konvexen Abschnitt gespreizt gehalten.
Durch das Anheben biegen sie sich nach hinten durch, wo-
durch die spitere Klapprichtung bestimmt ist.

Sobald die auf dem Transportband 32 liegenden Arme 10,
11 die Rolle 29 passiert haben, kommen sie in den horizon-
talen Abschnitt 34, der mit einer gréBeren Horizontalge-
schwindigkeit 14uft als daf3 Transportband 8. Die gespreizt
auf dem Abschnitt 34 liegenden Arme 10, 11 eilen dem noch
von dem Bandforderer 6 geftrderten Abschnitt des Teig-
stranges 3 deshalb vor.

Sobald der auf dem Transportband 8 liegende dickere Teil
des Teigstranges 3 die Rolle 9 passiert, wird er auf den
Bandforderer 26 tibergeben. Dabei vollfiihren die miteinan-
der umschlungenen Arme 10, 11 eine Klappbewegung. Der
durch sein Eigengewicht und die Arme 10, 11 gefiihrte dik-
kere Abschnitt des Teigstranges 3 fillt dabei auf die Spitzen
oder Enden der auf dem Abschnitt 34 des Transportbandes
32 liegenden Arme 10, 11. Dabei entsteht die typische Form
einer geschlungenen Brezel.

Beim Auftreffen des von dem Bandforderer 6 herabfal-
lenden Teiles des Teigstranges 3 auf die Arme 10, 11 ent-
steht je nach Konsistenz und Klebrigkeit des Verwendeten
Teiges schon eine gewisse Verbindung zwischen den Armen
10, 11 und dem iibrigen Teigstrang, so da3 die entstandene
Brezelform fiir die weitere Verarbeitung ausreichend stabil
ist.

Ein weiteres Ausfilhrungsbeispiel der Erfindung ist in der
Fig. 2 dargestellt, wobei fiir funktionsgleiche sowie fiir bau-
gleiche Teile die gleichen Bezugszeichen ohne erneute Be-
zugnahme und gesonderte Erlduterung verwendet worden
sind.

Der Unterschied zu der vorstehend beschriebenen Brezel-
schlingeinrichtung 1 besteht darin, daB anstelle der Balken
19, 23 an den Wellen 21, 24 endseitig Schlingkreuze 41, 42
angeordnet sind. Das Schlingkreuz 41 ist eine bei ihrer Mit-
telachse mit der Welle 21 drehfest verbundene Plastik- oder
Metallscheibe, die mit insgesamt vier Greifoffnungen 44,
45, 46, 47 versehen ist. Die Greifoffnungen 44 bis 47 sind in
der Scheibe vorgesehene, sich maulartig 6ffnende Ausneh-
mungen, die in ihrer Form miteinander {ibereinstimmen.
Jede Greifoffnung ist etwa u-formig und weist zwei im Ab-
stand parallel zueinander verlaufende, etwa gerade ausgebil-
dete Seitenabschnitte auf, die mit einem Kreisbogen inein-
ander {ibergehen. Jeweils zwei Greifofthungen 44, 46 und
45, 47 liegen auf einer gemeinsamen, durch ihre Offnungs-
richtung bestimmten Linie und &ffnen sich in genau entge-
gengesetzten Richtungen. Die von Greif6ffnungen 44, 46
definierte Linie ist dabei parallel zu der Linie, die von den
Greifoffnungen 45, 42 bestimmt ist. Mit anderen Worten,
offnet sich die Greifoffnung 44 in einer Richtung, die paral-
lel zu der Richtung ist, in der sich die Greifoffnung 45 &ft-
net. Gleiches gilt fiir die Greiféffnungen 46, 47. Der Ab-
stand der sich jeweils in die gleiche Richtung &ffnenden
Greifoffnungen 44, 45 und 46, 47 voneinander stimmt dabei
mit dem Abstand der freihdngenden Arme 10, 11 des Teig-
stranges 3 iiberein.

Zwischen den sich in die gleiche Richtung 6ffnenden
Greifoffnungen 44, 45 und 46, 47 ist jeweils ein Steg 48, 49
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vorgesehen, der in seiner Funktion im wesentlichen mit der
Funktion des Balkens 19 iibereinstimmt.

Das Schlingkreuz 41 ist mit dem Schlingkreuz 42 bau-
gleich und in einem solchen Abstand zu diesem angeordnet,
daB sich die entsprechenden Stege 49, 48 der Schlingkreuze
41, 42 miteinander iiberlappen. Die insoweit beschriebene
zweite Ausfiihrungsform der Brezelschlingeinrichtung 1
funktioniert wie folgt:

Der von dem Bandftrderer 6 herangefiihrte Teigstrang 3
legt sich mit seinen Armen 10, 11 in die Greiféffnungen 44,
45 des Schlingkreuzes 41 ein. Sobald die Arme 10, 11 in den
Greifoffnungen 44, 45 liegen, wird von einer Steuereinrich-
tung ein Befehl an die Antriebseinrichtung 20 gegeben, die
das Schlingkreuz 41 um 180° um seine Vertikalachse dreht.
Die Arme 10, 11 werden dabei um 180° umschlungen, d. h.
einfach tberkreuzt. In seiner weiteren Linearbewegung
transportiert der Bandforderer 6 den Teigstrang 3 in der
Richtung des Pfeils 16 weiter, so da3 die Arme 10, 11 aus
dem Schlingkreuz 41 in die entsprechenden Greifoffnungen
44, 45 des Schlingkreuzes 42 hintibergleiten. Sobald sie
darin liegen, wird die Antriebseinrichtung 20 erneut ange-
steuert, wobei diesmal das Schlingkreuz 42 eine Drehung
um 180° ausfiihrt. Die Arme 10, 11 des Teigstranges 3 kom-
men dadurch die in der Fig. 2 dargestellte Position, wobei
sie um 360° umschlungen sind. Der weitere ProzeBablauf
stimmt mit dem des vorstehend, beschriebenen Ausfiih-
rungsbeispiels tiberein.

Dariiber hinaus ist in der Fig. 3 eine besonders einfache
Ausfiihrungsform der Brezelschlingeinrichtung 1 darge-
stellt. Anstelle der Greifeinrichtungen 17, 18 ist lediglich
eine einzige Greifeinrichtung 17 vorgesehen, deren Balken
19 relativ lang ausgebildet ist. Dieser Balken 19 fiihrt, wenn
die Arme 10, 11 des Teigstranges 3 etwa bei der Welle 21
stehen, eine Drehung um 360° aus, wodurch die Arme 10,
11 des Teigstranges 3 miteinander umschlungen werden.
Ansonsten ist die Funktion wie vorstehend beschrieben.

Um eine besonders sichere Spreizung der auf dem zwei-
ten Bandforderer 26 liegenden Arme zu bewirken, konnen
die Rollen 28, 29, 30 auch mittig geteilt sein, wobei die so
entstandenen Halbrollen winklig zueinander angeordnet
werden. Beispielsweise stehen dann die anstelle der Rolle
29 verwendeten Halbrollen in einem stumpfen Winkel zu-
einander, bei dessen Scheitel das Transportband 32 konvex
nach auBen gewdlbt ist. Um eine noch stirkere Wolbung des
Transportbandes 32 zu erreichen, kann es auch in zwei ne-
beneinander her laufende Transportbiander geteilt sein, die
separat laufen oder aneinander gehalten sind.

Bei allen Brezelschlingeinrichtungen 1 kénnen sowohl
der vertikale Abstand der Bandftrderer 6, 26 voneinander
als auch die horizontale Uberlappung beider Bandférderer 6,
26 sowie bedarfsweise auch die Geschwindigkeiten der
Transportbinder 8, 32 einstellbar sein. Dies wird erreicht,
indem der zweite Bandforderer 26 hohenverstellbar sowie
separat aufgestellt ist. Die Einstellung der Bandgeschwin-
digkeiten ist besonders einfach, wenn zum Antrieb der
Bandforderer 6, 26 Gleichstrommotoren verwendet werden,
die entweder manuell oder von der Steuereinrichtung ge-
steuert sind. Dariiber hinaus kénnen die Hohe der Greifein-
richtung oder, falls deren mehrere vorhanden sind, der Grei-
feinrichtungen sowie deren Abstand voneinander eingestellt
werden. Damit ist die Anpassung an verschiedene Brezel-
formen, -groBen und -typen sowie an unterschiedliche For-
dergeschwindigkeiten moglich.

Patentanspriiche

1. Finrichtung (1) zum Schlingen von Brezeln (5)
mit einer ersten Fordereinrichtung (6), die eine Aufga-
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bestelle (2) und eine Ubergabestelle fiir vorgeformte
langliche Teigstringe (3) aufweist und die in einer er-
sten Richtung fordert,

mit wenigstens einer an der ersten Fordereinrichtung
(6) vorgesehenen Auflagefldche (8), die schmaler ist als
die Lingserstreckung der Teigstrange (3) und die, be-
zogen auf die Lingsrichtung der Teigstringe (3), im
wesentlichen horizontal angeordnet ist,

mit einer Schlingstation (15), die in einem Bereich un-
terhalb der Auflageflache (8) der ersten Fordereinrich-
tung (6) zwischen der Aufgabestelle (2) und der Uber-
gabestelle vorgesehen ist und die mit dem Teigstrang
(3) an dessen von der Auflageflidche (8) herabhingen-
den Enden (10, 11) in und auBer Eingriff bringbar ist,
so daf} die erste Fordereinrichtung mit der Schlingsta-
tion zum Verschlingen der Teigstrangenden (10, 11)
miteinander zusammenwirkt, und

mit einer zweiten Fordereinrichtung (26), deren For-
dergeschwindigkeit auf die der ersten Fordereinrich-
tung (6) abgestimmt ist und deren Auflagefliche (34)
unterhalb der Ubergabestelle der ersten Fordereinrich-
tung (6) angeordnet ist und die die verschlungenen
Teigstrange im wesentlichen in der ersten Richtung ge-
radeaus so weiterbeférdert, daB der Teigstrang-Mittel-
abschnitt anschlieBend von der ersten Fordereinrich-
tung (6) auf die Teigstrangenden abgeworfen werden
kann.

2. Schlingeinrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die erste Fordereinrichtung (6) ein
Bandférderer (6) mit einem Transportband (8) ist, das
um wenigstens zwei drehbar gelagerte Rollen (9) mit
zueinander parallelen Drehachsen gefiihrt ist.

3. Schlingeinrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB wenigstens die bei der Ubergabe-
stelle liegende Rolle (9) tonnenférmig gewdlbt ist.

4. Schlingeinrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dafl das erste Transportband (8) mit sei-
nem auf die Ubergabestelle zu laufenden Obertrum
konvex nach oben gewolbt ist.

5. Schlingeinrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, da8 der Bandf6rderer (6) seitliche Gleit-
flachen (12) fiir die herabhingenden Teigstrangenden
(10, 11) aufweist.

6. Schlingeinrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Gleitfliche (12) das Leertrum
des Transportbandes (8) seitlich abdeckt.

7. Schlingeinrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dal die Schlingstation (15) wenigsten
ein auf jeweils einer vorgegebenen Bahn zwangsge-
fihrtes Greifmittel (19, 41) aufweist, das mit den her-
abhingenden Teigstrangenden (10, 11) formschliissig
in Fingriff bringbar ist.

8. Schlingeinrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dal die Schlingstation (15) zwei unab-
héngig voneinander angetriebene Greifmittel (19, 23,
41, 42) aufweist, die jeweils an einer vertikal ausge-
richteten, von einer Antriebseinrichtung (20) angetrie-
benen Welle (21, 24) starr befestigt sind.

9. Schlingeinrichtung nach Anspruch 7 und 8, dadurch
gekennzeichnet, daf die Greifmittel (41, 42) zwei je-
weils um eine Drehachse drehbar gelagerte Schling-
kreuze (41, 42) sind.

10. Schlingeinrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, daBl die Schlingkreuze (41, 42) maular-
tige randoffene Greifoffnungen (44, 45, 46, 47) aufwei-
sen, die in einer mit der Welle (21, 24) verbundenen
Scheibe vorgesehen sind.

11. Schlingeinrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge-
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kennzeichnet, daB die vier maulartigen Greiféffnungen
(44, 45, 46, 47) jeweils paarweise in zueinander entge-
gengesetzten Richtungen geoffnet sind.

12. Schlingeinrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dafl jeweils zwei einander entgegenge-
setzt gedffnete Greifoffnungen (44, 46) eine Linie defi-
nieren, die zu der jeweiligen, von den anderen Greifoff-
nungen (45, 47) definierten Linie parallel ist, wobei
beide Linien von der Drehachse gleich weit entfernt
liegen.

13. Schlingeinrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die Schlingkreuze (41, 42) zueinan-
der parallele Drehachsen aufweisen.

14. Schlingeinrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, da3 die Schlingkreuze (41, 42) in der
von der Transporteinrichtung vorgegebenen Transport-
richtung hintereinander angeordnet sind.

15. Schlingeinrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dafl sich jeweils zwei Greifo6ffnungen
(46, 47) eines Schlingkreuzes (41) mit zueinander par-
allelen Offnungsrichtungen mit zwei zueinander paral-
lelen Greiféffnungen (44, 45) des anderen Schling-
kreuzes (42) gegeniiberliegen, wobei die einander ge-
geniiberliegenden Greifofthungen (46, 44; 47, 45) glatt
aneinander anschlieflen.

16. Schlingeinrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dafl die Antriebseinrichtung (20) von ei-
ner Steuereinrichtung derart gesteuert ist, dafl das
Greifmittel (19, 23, 41, 42) eine Drehung ausfiihrt, so-
bald die Teigstrangenden (10, 11) mit dem Greifmittel
in Fingrift stehen.

17. Schlingeinrichtung nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dafl die Steuereinrichtung eine von dem
Teigstrang (3) gesteuerte Lichtschranke ist.

18. Schlingeinrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dafl die zweite Fordereinrichtung ein
Bandforderer (26) ist, dessen Aufgabestelle unmittel-
bar an die Schlingstation (15) anschlieB3t.

19. Schlingeinrichtung nach Anspruch 18, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der zweite Bandforderer (26) im An-
schluB an die Aufgabestelle einen Schrigforderab-
schnitt (33) aufweist, der ansteigend und etwa in Trans-
portrichtung der ersten Fordereinrichtung (6) fordert.
20. Schlingeinrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die zweite Fordereinrichtung (26)
eine die verschlungenen Arme (10, 11) im Abstand hal-
tende Spreizeinrichtung aufweist.

21. Schlingeinrichtung nach Anspruch 20, dadurch ge-
kennzeichnet, dal die Spreizeinrichtung ein quer zur
Transportrichtung nach oben gewolbter Bandabschnitt
ist, der im Bereich der ersten Beriihrungsstelle der
Arme mit der zweiten Fordereinrichtung (26) angeord-
net ist.

22. Schlingeinrichtung nach Anspruch 19, dadurch ge-
kennzeichnet, dal im Anschlufl an den ansteigenden
Schragforderabschnitt (33) des zweiten Bandforderers
(26) ein im wesentlichen horizontal ausgerichteter Ab-
schnitt (34) vorgesehen ist.

23. Schlingeinrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die erste und die zweite Forderein-
richtung (6, 26) jeweils mit einer konstanten Ge-
schwindigkeit angetrieben sind.

24. Schlingeinrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die zweite Fordereinrichtung (26)
unter der Ubergabestelle der ersten Fordereinrichtung
(6) eine Fordergeschwindigkeit aufweist, die grofer als
die Fordergeschwindigkeit der ersten Fordereinrich-
tung (6) ist.



DE 4402700 C2

11

25. Schlingeinrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, da8 die von der zweiten Fordereinrich-
tung (26) im Anschlul an die Schlingstation (15) er-
reichte Horizontalkomponente der Fordergeschwindig-
keit im wesentlichen gleich der Horizontalgeschwin-
digkeit der ersten Fordereinrichtung (6) ist.

26. Verfahren zum Schlingen von Brezeln,

bei dem von einem linglichen Teigstrang ausgegangen
wird, der einen Mittelabschnitt sowie zwei sich beid-
seits jeweils an den Mittelabschnitt anschlieBende,
Arme bildende Teigstrangenden aufweist,

bei dem der Teigstrang mit seinem Mittelabschnitt auf
einem ersten Forderer derart gelagert wird, dal seine
Arme im wesentlichen frei herabhingen und sich so-
wohl der Mittelabschnitt als auch die herabhingenden
Arme kontinuierlich in Foérderrichtung bewegen,

bei dem die herabhingenden Arme wihrend ihrer kon-
tinuierlichen Bewegung durch eine Schlingstation ge-
flihrt werden, an der die Arme gegen den sich nicht dre-
henden Mittelabschnitt verdreht und dabei tiberkreuzt,
miteinander verschlungen und gespreizt gehalten wer-
den,

bei dem die Enden der verschlungenen Arme von ei-
nem zweiten Forderer erfafit, im wesentlichen in For-
derrichtung geradeaus weitergefordert, angehoben, da-
bei flach ausgelegt und in Forderrichtung gesehen zu
dem Mittelabschnitt definiert bewegt werden

und bei dem der Mittelabschnitt durch den ersten For-
derer anschliefend auf die sich bewegenden Arme in
einer Fallbewegung abgeworfen wird.

Hierzu 3 Seite(n) Zeichnungen
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