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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Durchfiihrung eines Garprozesses in zumindest ei-
nem Garraum eines Gargerates unter zumindest zeitwei-
ser Umwalzung der Garraumatmosphare mittels einer
Umwalzeinrichtung, wobei wahrend zumindest eines
Garprozessschrittes des Garprozesses zumindest ein
erstes Lufterrad der Umwalzeinrichtung um eine erste
Drehachse derart angetrieben wird, dass zumindest ein
erster Drehrichtungswechsel von einem ersten Drehzu-
stand, in dem das erste Liifterrad in eine erste Drehrich-
tung gedreht wird, in einen zweiten Drehzustand, in dem
das erste Lifterrad in eine der ersten Drehrichtung ent-
gegengesetzte, zweite Drehrichtung gedreht wird, und
anschlieBend ein zweiter Drehrichtungswechsel von
dem zweiten Drehzustand in den ersten Drehzustand
durchgefiihrt werden, wobei eine Zyklusdauer als die
Dauer eines Zyklusses, umfassend zumindest zwei erste
Drehrichtungswechsel zwischen denen ein zweiter Dreh-
richtungswechsel durchgefiihrt wird, in Abhangigkeit von
zumindest einem ersten Parameter des Garprozesses
eingestellt wird.

[0002] Aus dem Stand der Technik sind verschiedene
Verfahren zur Durchfiihrung eines Garprozesses, beide-
nen eine Atmosphare durch einen Garraum umgewalzt
wird, bekannt. So offenbart beispielsweise die US
6,346,691 B2 ein Verfahren zur Steuerung eines Kon-
vektionslifters eines Mikrowellenofens. Dabei ist vorge-
sehen, dass fir den gesamten Garprozess eine Dreh-
richtung des Konvektionslifters in Abhangigkeit von ei-
ner Auswahl einer Gargutart festgelegt wird, insbeson-
dere eine Durchflussrichtung einer Atmosphére durch ei-
nen Garraum je nach Gargutart festgelegt wird. Nachtei-
lig hierbei ist jedoch, dass es bei Durchfiihrung eines
Garprozesses zu ungleichen Temperaturverteilungen in
dem Garraum kommen kann.

[0003] Zur Uberwindung dieses Nachteils schlagt bei-
spielsweise die WO 84/01266 A1 ein Verfahren und ei-
nen Ofen zur Behandlung von Produkten mit einem er-
warmten Luftfluss vor. In dem Ofen sind zwei Lifterrader
vorgesehen, die jeweils wechselseitig in entgegenge-
setzte Richtungen antreibbar sind. Um wahrend eines
Garprozesses einen Fluss einer Garraumatmosphare
durch den Garraum umkehren zu kénnen, wird wechsel-
seitig einer der beiden Lufter betrieben, wobei eine Re-
versierung der Flussrichtung durch eine Umschaltung
zwischen den Luftern mit einer fest vorgegebenen Fre-
quenz erfolgt.

[0004] In &hnlicher Weise schlagt die DE 24 03 294
C2 einen Ofen zur Warmebehandlung von Nahrungsmit-
teln vor, bei dem ein wechselseitiges Ein- und Ausschal-
ten zweier gegenlaufiger Rotoren durchgefiihrt wird, wo-
bei in einem zeitlichen Uberlappbereich beide Rotoren
angetrieben werden, wahrend in dem Restzeitraum einer
der Rotoren mechanisch von einer Antriebseinrichtung
entkoppelt ist. Auch hier erfolgt die Umschaltung mit ei-
ner vorgegebenen Frequenz.
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[0005] Zudem offenbart die DE 30 31 041 C2 einen
Gas- oder elektrisch beheizten Umluftofen, bei dem zwei
Geblaserader vorgesehen sind. Die Drehrichtungen wer-
den periodisch gedndert und die Geblaserader werden
periodisch wechselseitig betrieben, jedoch mit einer fest
vorgegebenen Frequenz.

[0006] Mit der EP 1 965 137 A1 wird vorgeschlagen,
die Drehgeschwindigkeit eines Rotors bei gleicher Dreh-
richtung zu variieren, um die Warme- und Feuchtever-
teilung in einem Garraum zu homogenisieren.

[0007] DieVerwendungvonzumindestzwei Geblasen
in Kombination mit Strémungsleitgliedern zum Erzeugen
von Luftstrémungszonen in einem Garraum ist in der US
2006/0006163 A1 beschrieben.

[0008] Daruber hinaus offenbartdie US 2003/0000515
A1 einen Konvektionsofen, der unterschiedliche Luft-
flussmuster aufweist. Dazu sind zwei Geblase vorgese-
hen, wobei vorgeschlagen wird, dass sowohl eine Ge-
schwindigkeit der Geblase als auch eine Drehrichtung
der Gebléase periodisch oder mit einer beliebigen zufallig
gewahlten Frequenz verandert wird. Nachteilig bei die-
sem Verfahren ist jedoch, dass immer noch keine aus-
reichende Anpassung des Flusses der Garraumatmos-
phéare durch den Garraum zur Herstellung einer gleich-
mafigen Temperaturverteilung innerhalb des Garraums
unter gleichzeitiger bestméglicher Anpassung an die ver-
schiedenen Parameter des Garprozesses ermdglicht
wird.

[0009] Hierzu schlagt die US 4,467,777 einen Gas-
oder elektrisch beheizten Konvektionsofen zum Backen
von Lebensmitteln vor. Auch in diesem Gargerét sind
zwei LuUfterrdder vorgesehen, wobei eine periodische
Richtungsumkehr einer Drehrichtung der Lifterrader er-
folgt, und zwar in einer ersten Alternative mit einer vor-
gegebenen Frequenz, beispielsweise zwei Minuten, und
in einer zweiten Alternative mit einer manuell einstellba-
ren oder mit einer von einer Garraumtemperatur abhan-
gigen Frequenz.

[0010] Die DE 103 16 503 B3 betrifft einen Backofen
und ein Verfahren zum Betrieb eines Backofens, der eine
Backkammer aufweist, in der das zu backende Backgut
aufgenommen werden kann, und mit zumindest zwei
Ventilatoren zur Umwalzung der Luftin der Backkammer.
Wahrend des Backvorgangs ist eine Gleichlaufphase
zwischen den Ventilatoren vorgesehen, wahrend der die
Ventilatoren gleichsinnig umlaufend angetrieben wer-
den, wahrend dariiber hinaus zumindest eine Gegenlauf-
phase vorgesehen ist, in denen die Ventilatoren gegen-
sinnig umlaufend angetrieben werden, wobei darlber hi-
naus noch die Richtung der jeweiligen Ventilatoren re-
versiert wird. Es wird vorgeschlagen, dass die jeweilige
Phasenlange dadurch bestimmt wird, dass die Gesamt-
dauer des Garprozesses durch ein Vielfaches von vier
geteilt wird. Ferner kdnnen die Gleichlauf- und Gegen-
laufphasen unterschiedliche Langen aufweisen. Nach-
teilig an diesem Verfahren ist jedoch, dass zumindest
zwei Ventilatoren zur VergleichsmaRigung eingesetzt
werden missen und, obwohl die GleichmaRigkeit bezo-
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gen auf ein Garergebnis und eine Braunung durch ein
Reversieren von Lufterrddern positiv beeinflusst wird, je-
doch keine ausreichende Anpassung der Taktzeiten der
Richtungswechsel an die unterschiedlichen Garvorgan-
ge mdglich ist und so ein optimal gegartes und gebraun-
tes Lebensmittel nicht in jedem Fall erhalten wird. Insbe-
sondere kann bei zu geringen Gardauern aufgrund der
hohen Wechselfrequenz eine Uberbeanspruchung, z. B.
Uberhitzung, einer Antriebseinrichtung der Umwalzein-
richtung entstehen. Eine erhéhte Wechselfrequenz fihrt
ferner aufgrund der Warmestrahlung zu einer Aufhei-
zung im Bereich eines Raums, in dem eine Antriebsein-
heit der Umwalzeinrichtung angeordnet ist, wodurch ein
Temperaturgradient im benachbarten Garraum erzeugt
wird. Auch flhrt die erhéhte Wechselfrequenz zu einer
Erhéhung des Energieverbrauchs, die grundsatzlich un-
erwiinscht ist. Andererseits kann es bei zu langen Gar-
dauern aufgrund der sich daraus ergebenden jeweiligen
vergleichsweise langen Zyklen- bzw. Phasenléangen zur
Ausbildung von Temperaturgradienten in dem Garraum
und somit zu einer Verschlechterung des Garergebnis-
ses, insbesondere bezlglich einer GleichmaRigkeit bei
grofRen Gargltern und/oder einer Mehrzahl von gleich-
zeitig gegarten Gargutern, kommen.

[0011] Ein gattungsgemaRes Verfahren ist aus der
WO 2006/121701 A1 bekannt, bei dem ein Geblase im
Uhrzeigersinn oder entgegengesetzt dazu gedreht wer-
denkann, wobeidie Dauer der Drehung im Uhrzeigersinn
oder im Gegenuhrzeigersinn variiert werden kann, bei-
spielsweise zwischen 45 Sekunden wahrend eines Gar-
modus, um UngleichmaRigkeiten beim Garen zu vermei-
den, bis hin zu 60 Sekunden wahrend eines Vorheizmo-
dus, um die Vorheizzeit sowie auch die Abnutzung des
Gebldsemotors zu reduzieren. Das Geblase kann z. B.
fur einen Garvorgang mit einer Vorheizphase und einer
Heizphase derart betrieben werden, dass das Geblase
zuerst fur 60 Sekunden im Uhrzeigersinn gedreht wird,
dann flr 10 Sekunden pausiert, im Anschluss fiir 60 Se-
kunden im Gegenuhrzeigersinn gedreht wird, dann wie-
derfir 10 Sekunden pausiert wird, um schlieRlich im Uhr-
zeigersinn fur 60 Sekunden gedreht zu werden, wobei
dieser Zyklus so lange wiederholt wird, bis die Vorheiz-
phase abgeschlossen ist und innerhalb eines Garraums
eine Solltemperatur herrscht. Dann &ndert sich die Dauer
des Zyklus, so dass das Geblaserad fir 45 Sekunden im
Uhrzeigersinn dreht, 10 Sekunden pausiert, 45 Sekun-
den entgegen dem Uhrzeigersinn rotiert, 10 Sekunden
pausiert und wiederum 45 Sekunden im Uhrzeigersinn
rotiert, wobei dieser Zyklus solange durchlaufen wird, bis
eine Bedienperson den Garmodus beendet. Somit hangt
die Dauer eines jeden Zyklus von einem Parameter des
Garprozesses, namlich einem fir einen Modus, Garmo-
dus oder Vorheizmodus, ab, was bei unterschiedlichen
Gargeraten zu unterschiedlichen Effekten, insbesondere
Lebenszeiten der Umwalzeinrichtung, fiihren kann.
[0012] Ein anderes gattungsgeméafies Verfahren ist
aus der WO 2009/097340 bekannt, die einen Umluftofen
mit einem Geblase fiir Ofenatmosphéare beschreibt. Eine
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Bedienperson kann dabei eine minimale und maximale
Geblasegeschwindigkeit, eine Frequenz einer Ge-
schwindigkeitsdnderung und eine Anzahl an Drehrich-
tungsanderungen vorgeben. Alternativ dazu kann die
Bedienperson eine Gargutart wahlen, so dass in Abhan-
gigkeit von dieser Auswahl eine Steuereinheit eine Ge-
schwindigkeitskurve und eine Anzahl an Drehrichtungs-
wechsel des Geblases automatisch auswahlt.

[0013] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, das gattungsgemaRe Verfahren derartig weiterzu-
entwickeln, dass die Nachteile des Stands der Technik
Uberwunden werden. Insbesondere sollten dabei nicht
nur die Taktzeiten von Drehrichtungswechseln einer Um-
walzeinrichtung an unterschiedliche Garverlaufe ange-
passt werden, um so fiir jeden Garprozess ein optimal
gleichmaRig gegartes und gebrduntes Lebensmittel zu
erhalten, sondern es soll auch eine Optimierung der An-
passung an das jeweilige Gargerat stattfinden.

[0014] Diese Aufgabe wird erfindungsgemafl gemafn
den Merkmalen des Kennzeichens von Anspruch 1 ge-
l6st. Die Anspriiche 2 bis 13 beschreiben bevorzugte
Ausfihrungsformen der Erfindung.

[0015] Demnach ist von Bedeutung, dass eine Mini-
malzyklusdauer und eine Maximalzyklusdauer unabhan-
gig von einem Parameter des Garprozesses, jedoch in
Abhéangigkeit von einer KenngréRe und/oder einem Be-
triebsparameter des Gargerats vorgegeben werden, und
die Zyklusdauer gleich oder langer als die vorgegebene
Minimalzyklusdauer von mehr als Null Sekunden und
kiirzer als die vorgegebene Maximalzyklusdauer gewahlt
wird, und die erste Minimalzyklusdauer und die erste Ma-
ximalzyklusdauer unabhangig von dem ersten Parame-
ter vorgegeben werden.

[0016] Dabei kann insbesondere vorgesehen sein,
dass zumindest ein zweites Lifterrad der Umwalzein-
richtung um eine, insbesondere im wesentlichen parallel
zu der ersten Drehachse verlaufende, zweite Drehachse
wahrend des Garprozesses zumindest zeitweise gedreht
wird, wobei zumindest ein dritter Drehrichtungswechsel
von einem dritten Drehzustand, in dem das zweite L{f-
terrad in eine dritte Drehrichtung, die insbesondere der
ersten Drehrichtung entspricht, gedreht wird, in einen
vierten Drehzustand, in dem das zweite Liifterrad in eine
der dritten Drehrichtung entgegengesetzte, vierte Dreh-
richtung, die insbesondere der zweiten Drehrichtung ent-
spricht, gedreht wird, und ein vierter Drehrichtungswech-
sel von dem vierten Drehzustand in den dritten Drehzu-
stand durchgefiihrt werden.

[0017] Auch wird vorgeschlagen, dass wahrend zu-
mindest eines ersten Garprozessschrittes das erste Lif-
terrad und/oder das zweite Lufterrad nicht reversiert wird
bzw. werden, wobei der erste Garprozessschritt vorzugs-
weise ein Vorheizen, ein Abkuhlen, eine Lasterkennung
und/oder eine Haltephase, in der vorzugsweise kein Gar-
gut in dem Garraum angeordnet ist, umfasst und/oder
wahrend zumindest eines zweiten Garprozessschrittes,
der insbesondere eine Beschwadung umfasst, die Dreh-
richtung des ersten Lufterrades und/oder des zweiten
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Lifterrades nicht geadndert wird und fir die Dauer des
zweiten Garprozessschrittes beibehalten wird.

[0018] Bei den vorgenannten Ausfiihrungsformen ist
insbesondere bevorzugt, dass durch einen einzelnen
Drehzustand oder eine Kombination von zumindest zwei
unterschiedlichen Drehzusténden jeweils ein Umwalzzu-
stand definiert wird und die Umwalzzustande periodisch
wiederholt werden.

[0019] In dem Verfahren kann vorgesehen sein, dass
der erste Drehzustand flir eine erste Zeitspanne aufrecht
erhalten wird, der zweite Drehzustand fir eine zweite
Zeitspanne aufrechterhalten wird, der dritte Drehzustand
fir eine dritte Zeitspanne aufrechterhalten wird und der
vierte Drehzustand flr eine vierte Zeitspanne aufrecht-
erhalten wird, so dass die Zyklusdauer zumindest der
Summe der ersten Zeitspanne und der zweiten Zeitspan-
ne gegebenenfalls zusatzlich der Summe der dritten Zeit-
spanne und der vierten Zeitspanne, entspricht.

[0020] Beider vorgenannten Ausfiihrungsform ist be-
vorzugt, dass die erste Zeitspanne und die zweite Zeit-
spanne und/oder die erste Zeitspanne und die zweite
Zeitspanne, insbesondere zur Einstellung unterschied-
lich langer Umwalzzustédnde, unterschiedlich lang
und/oder in Abhangigkeit von einem zweiten Parameter
des Garprozesses gewahlt werden kénnen, wobei vor-
zugsweise die erste Zeitspanne und die zweite Zeitspan-
ne groler als ein erster vorgegebener und von Null Se-
kunden abweichender erster Minimalwert, beispielswei-
se 1 Minute oder 2 Minuten, und kleiner als ein vorgege-
bener erster Maximalwert, beispielsweise 2 Minuten oder
4 Minuten, und/oder vorzugsweise die dritte Zeitspanne
und die vierte Zeitspanne groRer als ein vorgegebener
und von Null Sekunden abweichender zweiter Minimal-
wert, beispielsweise 1 Minute, und kleiner als ein vorge-
gebener zweiter Maximalwert, beispielsweise 2 Minuten
eingestellt werden, wobei insbesondere der erste Mini-
malwert, der erste Maximalwert, der zweite Minimalwert
und/oder der zweite Maximalwert unabhangig von dem
ersten Parameter und/oder dem zweiten Parameter vor-
gegeben wird bzw. werden, und/oder insbesondere der
zweite Minimalwert gleich dem ersten Minimalwert
und/oder der zweite Maximalwert gleich dem ersten Ma-
ximalwert vorgegeben wird, und/oder insbesondere die
Minimalzyklusdauer dem Zweifachen ersten Minimal-
wert und/oder dem Zweifachen zweiten Minimalwert, bei-
spielsweise 4 Minuten, und/oder die Maximalzyklusdau-
er dem Zweifachen ersten Maximalwert und/oder dem
Zweifachen zweiten Maximalwert, beispielsweise 8 Mi-
nuten, entspricht bzw. entsprechen.

[0021] EinVerfahrenkannauchdadurch gekennzeich-
netsein, dass von dem Zyklus zumindest ein dritter Dreh-
richtungswechsel und ein vierter Drehrichtungswechsel
umfasst wird, vorzugsweise zwei dritte Drehrichtungs-
wechsel umfasst werden.

[0022] Auch wird vorgeschlagen, dass der dritte Dreh-
richtungswechsel um einen ersten Zeitversatz verzégert
zudemzweiten Drehrichtungswechsel und/oder der vier-
te Drehrichtungswechsel um einen zweiten Zeitversatz
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verzdgert zu dem ersten Drehrichtungswechsel durch-
gefihrt wird bzw. werden, und der erste Zeitversatz
und/oder der zweite Zeitversatz in Abhangigkeit von ei-
nem dritten Parameter des Garprozesses festgelegt wird
bzw. werden.

[0023] Dabei ist bevorzugt, dass der erste Zeitversatz
(t3-t,) von der Halfte einer die Aufrechterhaltung des ers-
ten Drehzustands bestimmenden, ersten Zeitspanne
(Aty) und/oder der zweite Zeitversatz (t1) von der Hélfte
einer die Aufrechterhaltung des zweiten Drehzustands
bestimmenden zweiten Zeitspanne (At,) abweicht bzw.
abweichen, zur Einstellung unterschiedlich langer Um-
walzzusténde, wobei vorzugsweise der dritte Parameter
reprasentativ fir eine Asymmetrie einer Beladung des
Garraumes mit Gargut ist.

[0024] Eine Alternative zu der vorgenannten Ausfiih-
rungsform sieht vor, dass der erste Zeitversatz gleich
dem zweiten Zeitversatz, der erste Zeitversatz gleich der
Halfte der ersten Zeitspanne und/oder der zweite Zeit-
versatz gleich der Halfte der zweiten Zeitspanne gewahlt
wird bzw. werden zur Einstellung gleich langer Umwalz-
zustande.

[0025] Auchkann einVerfahren dadurch gekennzeich-
net sein, dass eine Vielzahl von zweiten Lifterradern ein-
gesetzt wird, wobei zwei dritte Drehrichtungswechsel
von zwei zweiten Lifterrddern um einen dritten Zeitver-
satz verzdgert zueinander und/oder zwei vierte Drehrich-
tungswechsel von zwei zweiten Lifterradern um einen
vierten Zeitversatz verzdgert zueinander, durchgefiihrt
werden, wobei vorzugsweise der dritte Zeitversatz dem
ersten Zeitversatz und/oder dem vierten Zeitversatz ent-
spricht und/oder der vierte Zeitversatz dem zweiten Zeit-
versatz entspricht, und/oder vorzugsweise der dritte Zeit-
versatz und/oder der vierte Zeitversatz in Abhangigkeit
von zumindest einem vierten Parameter des Garprozes-
ses, der vorzugsweise dem dritten Parameter entspricht,
festgelegt wird bzw. werden.

[0026] Dabei wird auch vorgeschlagen, dass der dritte
Zeitversatz gleich der Hélfte einer die Aufrechterhaltung
des dritten Drehzustands bestimmenden, dritten Zeit-
spanne gewahlt wird und/oder einer die Aufrechterhal-
tung des vierten Drehzustands bestimmenden, vierte
Zeitversatz gleich der Halfte der vierten Zeitspanne ge-
wahlt wird, zur Einstellung gleich langer Umwalzzustan-
de, oder, insbesondere in Abhangigkeit von dem fir eine
Asymmetrie einer Beladung des Garraumes mit Gargut
reprasentativen vierten Parameter, der dritte Zeitversatz
von der Halfte der dritten Zeitspanne und/oder der vierte
Zeitversatz von der Halfte der zweiten Zeitspanne ab-
weicht bzw. abweichen zur Einstellung unterschiedlich
langer Umwalzzustande.

[0027] Ein Verfahren kann auch dadurch ausgezeich-
net sein, als der Parameter, der erste Parameter, der
dritte Parameter und/oder der vierte Parameter des Gar-
prozesses

e zumindest ein Garparameter, insbesondere eine
Dauer des Garprozesses, eine Dauer des Garpro-
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zessschrittes, eine Restdauer des Garprozesses, ei-
ne Restdauer des Garprozessschrittes, eine Tem-
peratur, eine Garraumtemperatur, eine Umge-
bungstemperatur des Gargerates, eine Feuchte, ei-
ne Garraumfeuchte und/oder eine Umgebungs-
feuchte des Gargerates, ein Beladungsgrad, eine
Beladungsverteilung in dem Garraum, eine Dichte
einer Umgebungsatmosphare, eine geodatische
Hoéhe eines Aufstellungsortes des Gargerates
und/oder eine (")ffnungszeit einer Garraumtdr,
und/oder

e zumindest ein Gargutparameter, insbesondere eine
Gargutart, eine Gargutgrofle, ein Gargutausgangs-
zustand, eine Garguttemperatur, ein Garegrad
und/oder ein Hygienegrad, und/oder

ein Soll-Wert des Garparameters und/oder Gargutpara-
meters, ein Ist-Wert des Garparameters und/oder Gar-
gutparameters und/oder ein Differenz-Wert zwischen
dem Soll-Wert und dem Ist-Wert ausgewahlt wird.
[0028] Es ist bevorzugt, dass der Betriebsparameter
und/oder die KenngréRe bestimmt werden aus der An-
zahlund/oder Anordnung an Lifterrddern und/oder einer
Energieaufnahme, einer Warmeabgabe, einem elektri-
schen Widerstand, einer Impedanz, einem ohmschen
Widerstand, und/oder einem Schallpegel der Umwalz-
einrichtung und/oder einer Zeitdauer fiir den ersten Dreh-
richtungswechsel, zweiten Drehrichtungswechsel, drit-
ten Drehrichtungswechsel und/oder vierten Drehrich-
tungswechsel.

[0029] Auch wird dabei vorgeschlagen, dass der Be-
triebsparameter und/oder die Kenngré3e einer Antriebs-
einheit des ersten Liifterrades und/oder des zweiten Lif-
terrades ausgewahit wird und/oder der Betriebsparame-
ter und/oder die KenngréRRe wahrend eines ersten Dreh-
richtungswechsels, zweiten Drehrichtungswechsels,
dritten Drehrichtungswechsels und/oder vierten Dreh-
richtungswechsels bestimmt wird.

[0030] Weiterhin wird vorgeschlagen, dass die Zyklus-
dauer gleich der Minimalzyklusdauer gewahit wird, wenn
die Gesamtdauer des Garprozesses und/oder des Gar-
prozessschrittes eine vorbestimmte Minimaldauer unter-
schreitet, und/oder die Zyklusdauer gleich der Maximal-
zyklusdauer gewahlt wird, wenn die Gesamtdauer des
Garprozesses und/oder des Garprozessschrittes eine
vorbestimmt Maximaldauer tGberschreitet.

[0031] EinVerfahrenkannauchdadurch gekennzeich-
net sein, dass die Zyklusdauer, die erste Zeitspanne, die
zweite Zeitspanne, die dritte Zeitspanne und/oder die
vierte Zeitspanne so eingestellt wird bzw. werden, dass
wahrend des gesamten Garprozesses und/oder des ge-
samten Garprozessschrittes eine vorbestimmte Anzahl
von Zyklen durchlaufen wird, wenn die Dauer des Gar-
prozesses und/oder des Garprozessschrittes eine Zeit-
dauer gréRer als die vorbestimmte Anzahl von Zyklen
multipliziert mit der Minimalzyklusdauer und geringer als
die vorbestimmte Anzahl von Zyklen multipliziert mit der
Maximalzyklusdauer vorgegeben wird.
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[0032] Auch wird vorgeschlagen, dass die Zyklusdau-
er, die erste Zeitspanne, die zweite Zeitspanne, die dritte
Zeitspanne und/oder die vierte Zeitspanne reduziert wird
bzw. werden, insbesondere die Zyklusdauer gleich der
Minimalzyklusdauer eingestellt wird, wenn der erste Pa-
rameter, der dritte Parameter und/oder der vierte Para-
meter wahrend des Garprozesses und/oder des Garpro-
zessschrittes verandert wird, der Differenz-Wert der
Temperatur einen ersten Schwellenwert Gbersteigt, der
Soll-Wert der Temperatur einen zweiten Schwellenwert
Ubersteigt und/oder die Dauer des Garprozesses
und/oder des Garprozessschrittes verkurzt wird.

[0033] In einer Alternative hierzu ist vorgeschlagen,
dass die Zyklusdauer, die erste Zeitspanne, die zweite
Zeitspanne, die dritte Zeitspanne und/oder die vierte Zeit-
spanne erhéht wird, insbesondere die Zyklusdauer
gleich der Maximalzyklusdauer eingestellt wird, wenn der
erste Parameter, der dritte Parameter und/oder der vierte
Parameter wahrend der Durchfihrung des Garprozes-
ses und/oder des Garprozessschrittes verandert wird, da
der Differenz-Wert der Temperatur einen dritten Schwel-
lenwert unterschreitet, der Soll-Wert der Temperatur ei-
nen vierten Schwellenwert unterschreitet und/oder die
Dauer des Garprozesses und/oder des Garprozess-
schrittes verlangert wird.

[0034] SchlieRlich kann vorgesehen sein, dass die
Drehgeschwindigkeit des ersten Lifterrades und/oder
des zweiten Lufterrades in Abhangigkeit von dem ersten
Parameter, dem dritten Parameter und/oder dem vierten
Parameter verandert wird.

[0035] Der Erfindung liegtsomit die iberraschende Er-
kenntnis zugrunde, dass durch Vorbestimmung einer Mi-
nimalzyklusdauer und einer Maximalzyklusdauer fir ei-
nen Zyklus, in dem alle Umwalzzustande einer Umwal-
zeinrichtung durchfahren werden, also fir eine gleich-
maRige Nahrungsmittelbehandlung, insbesondere Ga-
rung, alle notwendigen Drehrichtungszusténde des bzw.
der Lufterrader der Umwalzeinrichtung durchlaufen wer-
den, unabhangig von den besonderen Umsténden und
Vorgaben flr einen Garprozess oder einen Garprozess-
schritt, sichergestellt werden kann, dass eine Uberbean-
spruchung einer Antriebseinheit des Lufterrades vermie-
den wird und gleichzeitig eine bestmdgliche Vergleich-
mafigung der Garatmosphare zur Erzielung eines opti-
malen Garergebnisses fur alle Garprozesse sicherge-
stellt werden kann. Die Vorbestimmung der Minimalzyk-
lusdauer und der Maximalzyklusdauer erfolgt dabei zwar
unabhangig von dem jeweils durchzufiihrenden Garpro-
zess, jedoch in Abhangigkeit von zumindest einer Kenn-
gréfRe und/oder zumindest einem Betriebsparameter der
Gargerates, vorzugsweise der Umwalzeinrichtung, ins-
besondere einer Antriebseinheit. Geeignet hierfir sind
beispielsweise ein Energieverbrauch, Widerstand, Er-
warmungsgrad, Abnutzungsgrad oder Schallpegel der
Umwalzeinrichtung, beispielsweise bei einem Drehrich-
tungswechsel, also einer Reversierung einer Drehrich-
tung eines Lifterrads der Umwalzeinrichtung. Bei ver-
gleichsweise langen Garprozessen oder Garprozess-
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schritten wird eine Zyklusdauer des Zyklus und damit
auch die jeweilige Dauer einer Drehung eines Lifterra-
des in eine erste Drehrichtung nur bis zu einem vorbe-
stimmten Wert verlangert, wahrend beilangeren Garpro-
zessen eine Anzahl der Zyklen und damit der Drehrich-
tungsanderungen bzw. Reversierungen, bei gleich blei-
bender maximaler Dauer der Zyklen und Zeitspannen fir
Drehungen in die jeweiligen Drehrichtungen, erhéht wird.
[0036] So wird erreicht, dass wahrend der Maximalzy-
klusdauer eine Sequenz von Umwalzzustanden, insbe-
sondere alle moglichen Umwalzzustande, durchlaufen
werden, also wahrend jedes einzelnen Zyklus fir das
erwiinschte Garergebnis eine bestmdgliche Garraumat-
mosphare bereitgestellt wird und dies aufgrund der sich
bei langeren Garprozessen erhdhenden Anzahl von Zy-
klen Uiber die gesamte Lange des Garprozesses. Ande-
rerseits wird durch die Begrenzung der Zyklusdauer auf
die Minimalzyklusdauer sichergestellt, dass bei ver-
gleichsweise kurzen Gardauern eine groRtmdogliche An-
zahl von Umwalzzustanden durchlaufen wird, um eine
bestmdégliche Garraumatmosphéare bereitzustellen,
gleichzeitig jedoch eine Uberbeanspruchung, die zu ei-
nemvorzeitigen Verschleil fihren kann, vermieden wird.
[0037] So ermdglicht das erfindungsgeméafie Verfah-
ren, dass bereits durch Einsatz eines einzelnen Liifter-
rades eine bestmdgliche VergleichmaRigung der Gar-
raumatmosphare erreicht werden kann und so eine
GleichmaRigkeit bezogen auf ein Garergebnis, insbe-
sondere eine Braunung, erreicht werden kann.

[0038] GemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform
des erfindungsgemafen Verfahrens wird dartiber hinaus
eine Anpassung der jeweiligen Zeitspannen fir eine Dre-
hung in eine entsprechende Drehrichtung fir jeden Gar-
prozessschritt unabhangig von den anderen Garpro-
zessschritten bestimmt und somit fir jeden einzelnen
Garprozessschritt eine optimale Garraumatmosphéare
bereitgestellt.

[0039] GemaR der Erfindung wird eine minimale bzw.
maximale Zyklusdauer, beispielsweise vier Minuten oder
acht Minuten vorgegeben. Dabei beschreibt eine Zyklus-
dauer die Zeitspanne, in der die jeweiligen Umwalzzu-
stédnde der Umwalzeinrichtung durchfahren werden, ins-
besondere zwei Drehrichtungswechsel erfolgen. Diese
Minimalzyklusdauer kann also beispielsweise 4 Minuten
und die Maximalzyklusdauer 8 Minuten betragen.
[0040] Im Falle des Einsatzes eines einzelnen Lifter-
rades liegen zwei Umwalzzusténde, namlich ein Links-
lauf und Rechtslauf fir die jeweilige Zeitspanne, vor,
wahrend bei einer gréReren Anzahl von Lifterradern,
beispielsweise zwei Lifterrddern, insgesamt zumindest
vier Umwalzzustédnde vorliegen kdénnen, namlich ein
Linkslauf und ein Rechtslauf, bei denen die Lifterrader
gleichsinnig, insbesondere synchron, gedreht werden
und ein Links-Rechts-Lauf bzw. Rechts-Links-Lauf, das
heil3t, dass die Lufterrader gegensinnig gedreht werden.
Bei einem einzelnen Lifterrad umfasst ein Zyklus also
zuBeginn einen ersten Drehrichtungswechsel von einem
ersten Drehzustand in einen zweiten Drehzustand und
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anschlieBend einen zweiten Drehrichtungswechsel von
dem zweiten in den ersten Drehzustand und ist mit einem
erneuten ersten Drehrichtungswechsel abgeschlossen
bzw. mit diesem erneuten ersten Drehrichtungswechsel
beginnt ein neuer Zyklus.

[0041] Durch Veradnderung der Zyklusdauern ergibt
sich somit eine Veranderung der Zeitspanne fir eine Dre-
hung des jeweiligen Lifterrads in eine der jeweiligen
Drehrichtungen. Durch die Vorgabe der Minimalzyklus-
dauerund Maximalzyklusdauer ergeben sich aus der An-
zahl der Lifterrédder und der sich daraus ergebenden An-
zahl von Umwalzzusténden jeweilige Minimalwerte und
Maximalwerte flr die Zeitspannen. Dabei sind die Mini-
malwerte und Maximalwerte so bemessen, dass wah-
rend dieser Zeit eine ausreichend lange Entlastung der
Umwalzeinrichtung erfolgt, beispielsweise diese ausrei-
chend abkihlen kann, so dass es bei einem nachfolgen-
den Drehrichtungswechsel nicht zu einer Uberbelastung,
beispielsweise einer weiteren Aufheizung, kommt. Bei
kurzen Garzeiten, also Garprozessen oder Garprozess-
schritten mit geringer Dauer, beispielsweise einer Dauer
von einer Sekunde bis beispielsweise 32 Minuten wird
basierend auf der Minimalzyklusdauer bzw. dem Mini-
malwert flir die Zeitspanne eine Reversierung des LUf-
terrades vorgenommen. Eine Minimaldauer fiir den Gar-
prozess bzw. den Garprozessschritt liegt also beispiels-
weise bei 32 Minuten.

[0042] Ist die Garzeit, also die Dauer des Garprozes-
ses und/ oder die Dauer des Garprozessschritts langer,
folgt eine dynamische Anpassung, indem die Zyklenan-
zahl zwar beibehalten wird, die Garzeit bzw. die Dauer
des Garprozessschrittes jedoch durch die Zyklenanzahl
geteilt wird und somit die Zyklusdauer und daraus die
jeweiligen Zeitspannen bestimmt wird bzw. werden. Wird
jedoch eine Maximaldauer der Garzeit bzw. der Dauer
fur den Garprozess und/oder den Garprozessschritt er-
reicht, wird mit der Maximalzyklusdauer reversiert bzw.
die Zeitspanne fir die Drehung in die jeweilige Drehrich-
tung auf den Maximalwert eingestellt. Die Maximaldauer
betragt also beispielsweise 64 Minuten.

[0043] Da es fur die GleichmaRigkeit der Garatmos-
phdre wichtig ist, dass wahrend eines Garprozesses
und/oder eines Garprozessschrittes der jeweilige Rever-
sierzyklus mdglichst komplett durchlaufen wird, wird
grundsatzlich angestrebt, dass die Minimalzyklusdauer
bzw. der Minimalwert mdglichst gering ist, damit auch
bei kurzen Garzeiten alle Umwalzzustande durchlaufen
werden. Als Parameter des Garprozesses zur Einstel-
lung der Zyklusdauer bzw. Zeitspannen wird also bei-
spielsweise die Dauer des Garprozesses bzw. des Gar-
prozessschrittes verwendet.

[0044] Bei zu kurzen Zyklusdauern bzw. Zeitspannen
kénnte es jedoch zu einer Uberbelastung einer Antriebs-
einheit kommen, so dass durch die Minimalzyklusdauer
eine Uberbelastung der Antriebseinheit, insbesondere in
Abhangigkeit von einer Antriebsleistung, auftreten konn-
te. Die Minimalzyklusdauer bzw. der jeweilige Minimal-
wert wird daher entsprechend gro? gewahlt, um diese
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Uberbeanspruchung zu vermeiden.

[0045] Bei langen Garzeiten bzw. bei einer langen
Dauer eines Garprozessschrittes werden auf der ande-
ren Seite die unterschiedlichen Phasen des Garens
durchlaufen, so dass die Zyklusdauer auf ein Maximum
begrenzt werden kann und ebenfalls alle Zustande wah-
rend einer Phase, vor allem einer Braunungsphase,
durchlaufen werden.

[0046] Erfindungsgemal wird die Anpassung der Zy-
klusdauer bzw. der jeweiligen Zeitspannen sowohl bei
Durchfiihrung eines manuellen Garvorgangs bzw. Gar-
prozesses, als auch eines programmierten Garprozes-
ses durchgefiihrt. So kann der Garprozessschritt bei ei-
nem manuellen Garen den gesamten Garprozess, der
lediglich durch die Vorgabe einer Temperatur und einer
Gardauer bestimmt wird, umfassen, wahrend bei einem
programmierten Garen eine Anpassung der Zyklusdauer
bzw. der jeweiligen Zeitspannen in den einzelnen Gar-
prozessschritten, im wesentlichen unabhéngig von einer
Gesamtgardauer bzw. Gesamtgarprozessdauer, durch-
geflhrt wird.

[0047] Dies ermdglicht es dariiber hinaus, dass das
Reversierverhalten bei automatischen bzw. program-
mierten Garprozessen an die speziellen Anforderungen
angepasst werden kann.

[0048] So kann in bestimmten ersten Garprozess-
schritten auf ein Reversieren komplett verzichtet werden,
beispielsweise bei einem leeren Garraum, der auch als
Beharrungszustand bezeichnet wird, wobei in diesem
Zustand auch zusatzlich eine Drehgeschwindigkeit der
Lufterrader reduziert werden kann, bei einem Vorheizen,
wobei bei diesem eine feste Drehrichtung vorgegeben
werden kann, einem Abkulhlen des Gargerates, wobei
bei diesem ebenfalls eine Drehrichtung der Lifterrader
vorgegeben werden kann, sowie bei einer Lasterken-
nung, bei der ebenfalls eine vorgegebene Drehrichtung
der Lifterrader vorgeschrieben sein kann.

[0049] Auch ist besonders bevorzugt, dass wahrend
eines zweiten Garprozessschritts, wie einer Beschwa-
dung, das heil3t einem Bespriihen einer Heizeinrichtung,
die insbesondere im Bereich des Lifterrades angeordnet
ist, ein LUftrad ebenfalls in einer vorgegebenen Drehrich-
tung und ohne eine Reversierung angetrieben wird. Hier-
bei ist zu beachten, dass im Sinne der Erfindung eine
Benennung mit den Adjektiven "erster" und "zweiter" kei-
ne, insbesondere zeitliche, Reihenfolge festgelegt, son-
dern lediglich zur unterscheidungsfahigen Bezeichnung,
beispielsweise unterschiedlichen Garprozessschritte,
dient.

[0050] Eine weitere Anpassung der Zyklusdauer bzw.
Zeitspannen kann dadurch geschehen, dass in Abhan-
gigkeit von einer Garraumtemperatur die Zyklusdauer
bzw. die Zeitspanne angepasst wird, also als Parameter
des Garprozesses zur Einstellung der Zeitspannen ein
Garparameter, wie eine Temperatur, verwendet wird. So
kann vorgesehen sein, dass bei einer starken Erhéhung
einer Soll-Garraumtemperatur, beispielsweise in dem
Fall, in dem ein Soll-Wert des Garparameters, beispiels-
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weise die Soll-Temperatur, zumindest 50 Kelvin iber ei-
nem Ist-Wert des Garparameters, beispielsweise einer
Ist-Temperatur liegt, also einen ersten Schwellenwert
libersteigt oder bei Uberschreiten eines zweiten Schwel-
lenwertes fiir eine Soll-Garraumtemperatur, beispiels-
weise 120°C, ein Reversieren mit grolRer Frequenz
durchgefiihrt wird, insbesondere die Zyklusdauer auf die
Minimalzyklusdauer bzw. die Zeitspannen auf die Mini-
malwerte reduziert werden.

[0051] Im Gegensatz hierzu kann bei einem starken
Unterschreiten der Soll-Temperatur durch eine Ist-Tem-
peratur, beispielsweise um einen dritten Schwellenwert,
und/oder bei einer starken Senkung der Soll-Garraum-
temperatur, beispielsweise bei einem Unterschreiten ei-
nes vierten Schwellenwertes, eine Zyklusdauer erhéht
werden, beispielsweise bis auf die Maximalzyklusdauer.
Auch kann eine Anpassung der Zyklusdauer bzw. Zeit-
spannen im Bereich zwischen dem Minimalwert und dem
Maximalwert bzw. der Minimalzyklusdauer und der Ma-
ximalzyklusdauer erfolgen, wenn wahrend der Durchfiih-
rung des Garprozesses eine Anpassung der Dauer des
Garprozesses bzw. des Garprozessschrittes verlangert
oder verkirzt wird, insbesondere um die gewlinschte Zy-
klenanzahl wahrend des Garprozesses und/oder Gar-
prozessschrittes zu erreichen.

[0052] Weiterhin sieht die Erfindung vor, dass in dem
Fall, in dem wahrend der Durchfiihrung eines Garpro-
zessschrittes eine Tur des Garraums gedffnet wird, wo-
durch das Lifterrad gestoppt wird, nach einem SchlieRen
der Tir erkannt wird, ob die Restzeitdauer fir eine Dre-
hungin die jeweilige Drehrichtung, also die restliche Zeit-
spanne, ausreicht, um das Lifterrad wieder anzufahren,
oder ob das Lufterrad direkt in die entgegengesetzte
Drehrichtung gedreht wird.

[0053] Eine weitere Anpassung kann erfindungsge-
maf dadurch erfolgen, dass die Zeitspannen fir entge-
gengesetzte Drehrichtungen unterschiedlich lang ge-
wahlt werden oder die Zeitversatze zwischen Drehrich-
tungswechseln unterschiedlicher Lifterrader so gewahlt
werden, dass ein Drehrichtungswechsel eines Liifterrads
nicht nach Ablauf der Halfte der Zeitspanne fiir eine Dre-
hung eines anderen Lufterrads erfolgt oder die Zeitver-
satze fur die unterschiedlichen Drehrichtungswechsel
unterschiedlich lang gewahlt werden. So wird erreicht,
dass die Umwalzzustande unterschiedlich lange vorlie-
gen, um beispielsweise auf eine ungleichmaRige, insbe-
sondere asymmetrische Beladung, des Garraums zu
kompensieren.

[0054] Zusammenfassend wird somit durch die Erfin-
dung erreicht, dass eine bestmdgliche GleichmaRigkeit,
insbesondere bezogen auf eine Brdunung oder einen
Gargrad, auch bei unterschiedlichsten Garprozessen
und Umgebungs- und Garbedingungen erreicht wird, da
bei langen Garzeiten ein seltenes Reversieren der LUf-
terrader vorgenommen wird und dariber hinaus eine
Schonung einer Antriebseinheit erzielt wird.

[0055] Das erfindungsgemalfie Verfahren bestichtalso
durch gezielte Ansteuerung von Lifterradern fiir eine be-
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sondere Kontrolle eines Garraumklimas. Dabei kommt
vorzugsweise ein Aufbau mit einem Lifterrad gemaR der
nicht-vorveréffentlichten DE 10 2008 053 145 A1 der An-
melderin zum Einsatz. All dies wird seitens der Anmel-
derin unter der Bezeichnung HiDensityControl vermark-
tet.

[0056] Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung, in
der bevorzugte Ausfiihrungsformen der Erfindung an-
hand von Beispielen erlautert sind.

[0057] Dabei zeigt:

Figur 1  eine graphische Auftragung einer Drehge-
schwindigkeit Uber die Zeit von Drehbewe-
gungen einer Umwalzeinrichtung eines erfin-
dungsgemalen Gargerats mit zwei Lifterra-
dern;

Figur2 eine graphische Auftragung einer Drehge-
schwindigkeit Uber die Zeit von Drehbewe-
gungen einer Umwalzeinrichtung mit einem
Lufterrad fir verschiedene Gardauern;
Figur 3  eine graphische Auftragung einer Drehge-
schwindigkeit Uber die Zeit von Drehbewe-
gungen einer Umwalzeinrichtung mit zwei
Lufterradern bei einer Temperaturanderung;
Figur4 eine graphische Auftragung einer Drehge-
schwindigkeit Uber die Zeit von Drehbewe-
gungen einer Umwalzeinrichtung mit einem
Lifterrad im Detail fir verschiedene Garpro-
zessschritte; und

Figur 5 eine graphische Auftragung einer Drehge-
schwindigkeit Uber die Zeit einer Drehbewe-
gung einer Umwalzeinrichtung mit einem Luf-
terrad bei einer Veranderung einer Dauer
wahrend eines Garprozesses.

[0058] InFigur1sind Uberdie Zeittgraphisch die Dreh-
geschwindigkeiten vy einer Umwalzeinrichtung gemaf
dem erfindungsgemafen Verfahren dargestellt, wobei
die Umwalzeinrichtung zwei Lifterrader umfasst. In Figur
1 zeigt ein erster, in einer durchgehenden Linie darge-
stellter Graph 1 die Drehgeschwindigkeit eines ersten
Liufterrads an, wahrend ein mit einer unterbrochenen Li-
nie dargestellter Graph 3 die Drehgeschwindigkeit des
zweiten Lufterrades darstellt.

[0059] Wie sich aus Figur 1 ergibt, wird zu einem Zeit-
punkt t;=0 sek. ein erster Drehrichtungswechsel 5 des
ersten Lufterrades von einer ersten Drehrichtung in eine
zweite Drehrichtung durchgefiihrt und es werden in ei-
nem Zeitraum t; bis t; in einem ersten Umwalzzustand
z4 der Umwalzeinrichtung das erste Lifterrad und das
zweite Lufterrad gleichsinnig gedreht. Zu einem Zeit-
punkt t; wird die Drehrichtung des zweiten Lifterrades
reversiert, so dass sich ein zweiter Umwalzzustand z,
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einstellt, in dem die Lifterrader gegensinnig gedreht wer-
den. Zu einem Zeitpunkt t, wird durch einen zweiten
Drehrichtungswechsel 7 die Drehrichtung des ersten LUf-
terrads von der zweiten Drehrichtung in die erste Dreh-
richtung reversiert, so dass sich durch diese, zu dem
ersten Umwalzzustand z, und dem zweiten Umwalzzu-
stand z, unterschiedliche Kombination der Drehzustan-
de der Lufterrader, ein dritter Umwalzzustand z; einstellt,
wobei dieser dritte Umwalzzustand z; dadurch gekenn-
zeichnet ist, dass die Lifterrader gleichsinnig gedreht
werden, allerdings in eine entgegengesetzte Richtung
im Vergleich zu dem Zustand z,. Zum Zeitpunkt t; erfolgt
eine erneute Drehrichtungsumkehr fiir das zweite Lifter-
rad, die als dritter Drehrichtungswechsel 9 bezeichnet
wird, so dass sich aufgrund dieser Kombination anderer
Drehzusténde ein Umwalzzustand z, einstellt, in wel-
chem die Lifterrader gegensinnig gedreht werden, aller-
dings mit entgegengesetztem Drehsinn im Vergleich zu
dem Umwalzzustand z,. Der Zeitraum t, bis t, kennzeich-
net eine erste Zeitspanne At; und der Zeitraum t, bis tg,
der dem Zeitraum t; bis t; entspricht, eine zweite Zeit-
spanne Aty. Darliber hinaus bestimmt der Zeitraum t4 bis
ty eine dritte Zeitspanne At;, wahrend die Addition der
Zeitspannen t5 bis t, und t; bis t; bzw. ein Zeitraum t,
bis t5 eine vierte Zeitspanne At, reprasentieren. Zum Zeit-
punktt, erfolgt ein erneuter erster Drehrichtungswechsel
5’, wahrend der Drehrichtungswechsel 9 zum Zeitpunkt
t3 als dritter und der zum Zeitpunkt t; als vierter Dreh-
richtungswechsel 11 bezeichnet wird.

[0060] Indemin Figur 1 dargestellten Betriebszustand
sind die erste Zeitspanne At4, zweite Zeitspanne At,, drit-
te Zeitspanne Aty und vierte Zeitspanne At, gleich lang
und entsprechen einem Minimalwert, in diesem Beispiel
zwei Minuten. Hieraus ergibt sich, dass eine gesamte
Zyklusdauer, das heif’t, ein Durchlaufen der Zustande
Z4, Z5, Zzund z4 insgesamt vier Minuten dauert. In diesem
Zyklus wird die Sequenz der Umwalzzustande z4, z,, z3
und z, durchlaufen. Diese Dauer stellt auch die Minimal-
zyklusdauer dar.

[0061] Nach Durchlaufen dieses ersten Zyklus wird
durch einen erneuten ersten Drehrichtungswechsel 5’
zum Zeitpunkt t, ein neuer Zyklus gestartet, so dass zum
Zeitpunkt t; das zweite Lifterrad durch einen erneuten
vierten Drehrichtungswechsel 11’ reversiert wird, zum
Zeitpunkt tg das erste Lufterrad durch einen erneuten
zweiten Drehrichtungswechsel 7 und zum Zeitpunkt t;
erneut das zweite Lufterrad durch einen erneuten dritten
Drehrichtungswechsel 9’ reserviert wird. Wahrend eines
Zyklus erfolgt also eine Umkehrder Drehrichtung in beide
Richtungen, also es erfolgen bei jedem Lifterrad zwei
Drehrichtungswechsel. Somit durchlauft die Umwalzein-
richtung die Sequenz der Umwalzzustande 2’4, Z',, z'3,
Z'4, wobei entsprechende Umwaélzzustande gleich be-
zeichnet sind, allerdings einfach gestrichen. Anschlie-
Rend beginnt ein neuer Zyklus durch Durchlaufen der
Zustande z"q, "5, z"3 und 2", durch entsprechende Re-
version der Drehrichtung zu den Zeitpunkten tg, tg, t1q,
ty1 und tyo.
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[0062] Wie zuvor erwahnt, entspricht die Zeitspanne
ty bis t3, in der das zweite Liifterrad in eine erste Dreh-
richtung gedreht wird, der Zeitspanne t; bis ts, also der
Zeitspanne, wahrend der das zweite Lifterrad in die ent-
gegengesetzte Richtung gedreht wird. Darliber hinaus
sind die Zeitspannen t, bis t; (wegen t;=0 sek. gleich t,),
ty bis t, (also t,-t4) usw. ebenfalls gleich lang, also ins-
besondere erfolgt eine Umkehrung der Drehrichtung des
zweiten Lufterrads zu dem Zeitpunkt t;, der der halben
Zeitspanne zwischen ty und t, entspricht. Der Zeitversatz
zwischen einer Drehrichtungsumkehr des ersten Lfter-
rades und des zweiten Lifterrades entspricht also der
halben Zeitspanne der Drehung in eine jeweilige Dreh-
richtung.

[0063] In Figur 2 ist graphisch tber die Zeit die Dreh-
geschwindigkeit vy einer Umwalzeinrichtung, die ein ein-
zelnes Lufterrad umfasst, dargestellt, allerdings fiir ver-
schiedene Garzeitdauern bzw. Dauern eines Garpro-
zessschrittes. Ein erster Graph 10 zeigt graphisch die
Drehgeschwindigkeit fiir eine Gardauer von 12 Minuten,
wahrend ein Graph 12 die Drehgeschwindigkeit fiir einen
Garprozess mit einer Dauer von 48 Minuten darstellt und
der Graph 14 die Drehgeschwindigkeit fiir eine Gardauer,
die langer als 48 bzw. mehr als 64 Minuten betragt, dar-
stellt. Fir den Graphen 10 ergibt sich, dass eine Zyklus-
dauer, die einer Minimalzyklusdauer entspricht, da nur
zwei Zyklen durchlaufen werden, von vier Minuten ge-
wahlt wurde. Die Gardauer von 12 Minuten liegt also un-
ter einer Maximaldauer, beispielsweise 32 Minuten. Wird
die Garzeit vergroRert, insbesondere auf 48 Minuten ver-
langert, also groRer als die Minimaldauer von 32 Minuten
aber geringer als eine Maximaldauer von beispielsweise
64 Minuten gewahlt, so wird die erste und zweite Zeit-
spanne gleichmaRig so verlangert, dass eine gesamte
Zykluszeit von 6 Minuten resultiert. Diese Zyklusdauer
ergibt sich dadurch, dass die gesamte Garzeit von 48
Minuten durch acht Zyklen geteilt wird, so dass sich eine
Zykluszeit von sechs Minuten und damit eine erste und
zweite Zeitspanne von jeweils drei Minuten ergibt. Wird
die Garzeit weiter verlangert, wird ebenfalls die Zyklus-
zeit bzw. die Zeitspanne vergréRert, bis zu einem Punkt,
in dem eine maximale Zykluszeit, im vorliegenden Fall
acht Minuten, erreicht wird, also die erste und die zweite
Zeitspanne einen Wert von vier Minuten erreichen. Dann
wird auch die Maximaldauer von 64 Minuten tberstiegen.
Kommtes zu einer weiteren VergrofRerung der Gardauer,
so wird die Anzahl der Zyklen weiter erhéht. Jedoch wird
die Zeitspanne nicht weiter erhéht, so dass, da nur ein
Lifterrad vorhanden ist, eine Zustandsanderung alle vier
Minuten eintritt und ein Zyklus von jeweils acht Minuten
durchlaufen wird.

[0064] In Fig. 3 sind graphisch die
Drehgeschwindigkeiten vy einer Umwalzeinrichtung, die
ebenfalls zwei Lufterrdder umfasst, dargestellt. Die
Zeitpunkte, die denjenigen der in Figur 2 dargestellten
Auftragung  entsprechen, tragen das gleiche
Bezugszeichen, allerdings zweifach gestrichen. Zum
Zeitpunktt,. wird eine durch einen Graph 16" dargestellte
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Soll-Garguttemperatur GTg derartig verandert, dass
entweder ein Schwellenwert, beispielsweise 120°C,
Uberschritten wird oder die Temperaturdnderung, das
bedeutet, die Differenz zwischen einer Garraum-Ist-
Temperatur und einer Garraum-Soll-Temperatur, einen
Schwellenwert Gberschreitet. Wie sich aus dem Graphen
3"und 16" ergibt, wird bis zum Zeitpunkt t, eine
Zyklusdauer durchfahren, die einer Maximalzyklusdauer
entspricht, wahrend zum Zeitpunkt t,« aufgrund der
Temperaturdnderung die Zyklusdauer minimiert,
insbesondere auf die Minimalzyklusdauer, reduziert
wird. Daraus ergibt sich, dass flr ein Durchlaufen von
Umwaélzzustanden z; bis zg eine langere Zeit verstreicht
als fur ein Durchlaufen der Umwalzzusténde zq bis z4¢.
[0065] In Figur 4 ist Gber die Zeit eine Drehgeschwin-
digkeit vy einer Umwaélzeinrichtung, die ein einzelnes Luf-
terrad umfasst, dargestellt. Ein Graph 18 beschreibt die
Drehgeschwindigkeit v4. Es sind unterschiedliche Gar-
prozessschritte dargestellt und darliber hinaus eine Ist-
Temperatur GT,; eines Garraums als Graph 20 gra-
phisch dargestellt. Wie der Figur 5 zu entnehmen ist, wird
wahrend eines Garprozessschrittes, der insbesondere
ein Vorheizen umfasst, keine Reversierung des Lifter-
rades vorgenommen, wahrend einer Beladephase eine
Drehung des Lifterrades komplett ausgeschaltet und
wahrend einer Lasterkennung ebenfalls keine Reversie-
rung der Drehbewegung des Lifterrades vorgenommen
wird. Dies &ndert sich jedoch wahrend einer Anbrat-Pha-
se, die jedoch so kurz ist, dass als Zykluszeit bzw. als
Zeitspanne der jeweils minimale Wert gewahlt wird. Hin-
gegenwird inder anschlieRenden Garphase, die ein Gar-
ziehen umfasst, so lange ein Garprozessschritt durch-
geflihrt, dass die maximale Zykluszeit eingestellt wird
und insbesondere die Anzahl von Zyklen ber die Zahl
acht hinaus erhéht wird.

[0066] SchlieRlichistin Figur5 als Graph 22 graphisch
die Drehgeschwindigkeit vy einer Umwalzeinrichtung
umfassend ein einzelnes Lifterrad dargestellt, wobei zu
einem Zeitpunkt t = 12 Minuten eine Anpassung einer
Gardauer in der Form erfolgt, dass die Gardauer verlan-
gert wird, woraus sich ergibt, dass gleichzeitig auch die
Zyklusdauer von 4 Minuten auf 6 Minuten bzw. die Zeit-
spanne fur die jeweiligen Drehrichtungen von 2 Minuten
auf 3 Minuten erhéht wird.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Durchfiihrung eines Garprozesses in
zumindest einem Garraum eines Gargerates unter
zumindest zeitweiser Umwalzung der Garraumat-
mosphare mittels einer Umwalzeinrichtung, wobei
wahrend zumindest eines Garprozessschrittes des
Garprozesses zumindest ein erstes Lifterrad der
Umwalzeinrichtung um eine erste Drehachse derart
angetrieben wird, dass zumindest ein erster Dreh-
richtungswechsel (5, 5°) von einem ersten Drehzu-
stand, in dem das erste Lifterrad in eine erste Dreh-
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richtung gedrehtwird, in einen zweiten Drehzustand,
in dem das erste Lufterrad in eine der ersten Dreh-
richtung entgegengesetzte, zweite Drehrichtung ge-
dreht wird, und anschlieRend ein zweiter Drehrich-
tungswechsel (7, 7°) von dem zweiten Drehzustand
in den ersten Drehzustand durchgefiihrt werden,
und

eine Zyklusdauer als die Dauer eines Zyklusses, um-
fassend zumindest zwei erste Drehrichtungswech-
sel (5, 5’), zwischen denen ein zweiter Drehrich-
tungswechsel (7) durchgeflihrt wird, in Abhangigkeit
von zumindest einem ersten Parameter des Garpro-
zesses eingestellt wird,

dadurch gekennzeichnet, dass

eine Minimalzyklusdauer und eine Maximalzyklus-
dauer unabhangig von einem Parameter des Gar-
prozesses, jedoch in Abhangigkeit von einer Kenn-
gréfRe und/oder einem Betriebsparameter des Gar-
gerats vorgegeben werden, und

die Zyklusdauer, gleich oder langer als die vorgege-
bene Minimalzyklusdauer von mehr als Null Sekun-
den und kirzer als die vorgegebene Maximalzyklus-
dauer gewahlt wird, wobei

als der erster Parameter

» zumindest ein Garparameter in Form einer
Dauer des Garprozesses, einer Dauer des Gar-
prozessschrittes, einer Restdauer des Garpro-
zesses, einer Restdauer des Garprozessschrit-
tes, einer Garraumtemperatur, einer Garraum-
feuchte, eines Beladungsgrads und/oder einer
Beladungsverteilung in dem Garraum, und/oder
» zumindest ein Gargutparameter in Form einer
Gargutart, einer GargutgréRe, eines Gargutaus-
gangszustands, einer Garguttemperatur, eines
Garegrads und/oder eines Hygienegrads

ausgewahlt wird bzw. werden,

und

die KenngréRe bestimmt wird aus der Anzahl
und/oder Anordnung an Lifterrddern und/oder einer
Energieaufnahme, einer Warmeabgabe, einem
elektrischen Widerstand, einer Impedanz, einem
ohmschen Widerstand und/oder einem Schallpegel
der Umwalzeinrichtung, und der Betriebsparameter
bestimmt wird aus einer Zeitdauer fiir den ersten
Drehrichtungswechsel (5, 5°) und/oder zweiten
Drehrichtungswechsel (7, 7°).

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

zumindest ein zweites Lifterrad der Umwalzeinrich-
tung um eine, insbesondere im wesentlichen parallel
zu der ersten Drehachse verlaufende, zweite Dreh-
achse wahrend des Garprozesses zumindest zeit-
weise gedreht wird, wobei zumindest ein dritter
Drehrichtungswechsel (9, 9’) von einem dritten
Drehzustand, in dem das zweite Lifterrad in der ers-
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ten Drehrichtung gedreht wird, in einen vierten Dreh-
zustand, in dem das zweite Lifterrad in der zweiten
Drehrichtung gedreht wird, und ein vierter Drehrich-
tungswechsel (11, 11’) von dem vierten Drehzustand
in den dritten Drehzustand durchgefiihrt werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

wahrend zumindest eines ersten Garprozessschrit-
tes das erste Lifterrad und/oder das zweite Lifterrad
nicht reversiert wird bzw. werden, wobei der erste
Garprozessschritt ein Vorheizen, ein Abkiihlen, eine
Lasterkennung und/oder eine Haltephase umfasst

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass

wahrend zumindest eines zweiten Garprozess-
schrittes, der eine Beschwadung umfasst, die Dreh-
richtung des ersten Lufterrades und/oder des zwei-
ten Lufterrades nicht gedndert wird.

Verfahren nach Anspruch 2, 3 oder 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

der dritte Drehrichtungswechsel (9) um einen ersten
Zeitversatz (t3-ty) verzégert zu dem zweiten Dreh-
richtungswechsel (7) und/oder der vierte Drehrich-
tungswechsel (11) um einen zweiten Zeitversatz (t,)
verzdgert zu dem ersten Drehrichtungswechsel (5)
durchgefiihrt wird bzw. werden, und

der erste Zeitversatz (t5-t,) und/oder der zweite Zeit-
versatz (t4) in Abhéngigkeit von einem dritten Para-
meter des Garprozesses festgelegt wird bzw. wer-
den, wobei als dritter Parameter

» zumindest ein Garparameter, insbesondere ei-
ne Dauer des Garprozesses, eine Dauer des
Garprozessschrittes, eine Restdauer des Gar-
prozesses, eine Restdauer des Garprozess-
schrittes, eine Temperatur, eine Garraumtem-
peratur, eine Umgebungstemperatur des Gar-
gerates, eine Feuchte, eine Garraumfeuchte
und/oder eine Umgebungsfeuchte des Garge-
rates, ein Beladungsgrad, eine Beladungsver-
teilung in dem Garraum, eine Dichte einer Um-
gebungsatmosphére, eine geodatische Hoéhe
eines Aufstellungsortes des Gargerates
und/oder eine (")ffnungszeit einer Garraumtdr,
und/oder

» zumindest ein Gargutparameter, insbesonde-
re eine Gargutart, eine Gargutgréfe, ein Gar-
gutausgangszustand, eine Garguttemperatur,
ein Garegrad und/oder ein Hygienegrad,

ausgewahlt wird.
Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-

zeichnet, dass
der erste Zeitversatz (t5-t,) von der Hélfte einer die
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Aufrechterhaltung des ersten Drehzustands bestim-
menden, ersten Zeitspanne (At4) und/oder der zwei-
te Zeitversatz (t;) von der Hélfte einer die Aufrecht-
erhaltung des zweiten Drehzustandes bestimmen-
den, zweiten Zeitspanne (At,) abweicht bzw. abwei-
chen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Vielzahl von
zweiten Lufterradern eingesetzt wird, wobei zwei
dritte Drehrichtungswechsel von zwei zweiten LUf-
terradern um einen dritten Zeitversatz verzdgert zu-
einander und/oder

zwei vierte Drehrichtungswechsel von zwei zweiten
Lifterradern um einen vierten Zeitversatz verzégert
zueinander, durchgefiihrt werden.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der dritte Zeitversatz dem ersten
Zeitversatz und/oder dem vierten Zeitversatz ent-
spricht und/oder der vierte Zeitversatz dem zweiten
Zeitversatz entspricht.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

der dritte Zeitversatz und/oder der vierte Zeitversatz
in Abhangigkeit von zumindest einem vierten Para-
meter des Garprozesses festgelegt wird bzw. wer-
den, wobei als vierter Parameter

» zumindest ein Garparameter, insbesondere ei-
ne Dauer des Garprozesses, eine Dauer des
Garprozessschrittes, eine Restdauer des Gar-
prozesses, eine Restdauer des Garprozess-
schrittes, eine Temperatur, eine Garraumtem-
peratur, eine Umgebungstemperatur des Gar-
gerates, eine Feuchte, eine Garraumfeuchte
und/oder eine Umgebungsfeuchte des Garge-
rates, ein Beladungsgrad, eine Beladungsver-
teilung in dem Garraum, eine Dichte einer Um-
gebungsatmosphére, eine geodatische Hoéhe
eines Aufstellungsortes des Gargerates
und/oder eine (")ffnungszeit einer Garraumtdr,
und/oder

» zumindest ein Gargutparameter, insbesonde-
re eine Gargutart, eine Gargutgréfle, ein Gar-
gutausgangszustand, eine Garguttemperatur,
ein Garegrad und/oder ein Hygienegrad,

ausgewahlt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7, 8 oder 9,
dadurch gekennzeichnet, dass der dritte Zeitver-
satz gleich der Halfte einer die Aufrechterhaltung des
dritten Drehzustands bestimmenden, dritten Zeit-
spanne gewahlt wird und/oder der vierte Zeitversatz
gleich der Halfte einer die Aufrechterhaltung des
vierten Drehzustands bestimmenden, vierten Zeit-
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20
spanne gewahlt wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

der dritte Zeitversatz von der Halfte der dritten Zeit-
spanne und/oder der vierte Zeitversatz von der Half-
te der zweiten Zeitspanne abweicht bzw. abweichen.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass
die Zyklusdauer, die erste Zeitspanne (At;) und/oder
die zweite Zeitspanne (At,) reduziert wird bzw. wer-
den, wenn die Dauer des Garprozesses und/oder
des Garprozessschrittes verkirzt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass

die Zyklusdauer, die erste Zeitspanne (At;) und/oder
die zweite Zeitspanne (At, erhéht wird bzw. werden,
wenn die Dauer des Garprozesses und/oder des
Garprozessschrittes verlangert wird.

Claims

A method for performing a cooking process in atleast
one cooking chamber of a cooking device involving
at least intermittent circulation of the cooking cham-
ber atmosphere by means of a circulating device,
wherein

during at least one stage of the cooking process at
least one first fan propeller of the circulating device
is driven around a first axis of rotation in such a man-
ner that at least one first change in direction of rota-
tion (5, 5’) takes place from a first state of rotation,
in which the first fan propeller is rotated in a first
direction of rotation, to a second state of rotation, in
which the first fan propeller is rotated in a second
direction of rotation opposite the first direction of ro-
tation and, subsequently, a second change in direc-
tion of rotation (7, 7°) takes place from the second
state of rotation to the first state of rotation, and

a cycle time is adjusted as the duration of a cycle,
comprising at least two first changes in direction of
rotation (5, 5’), between which a second change in
direction of rotation (7) takes place as a function of
at least one first parameter of the cooking process,
characterized in that

a minimum cycle time and a maximum cycle time
are predetermined independently of a parameter of
the cooking process, however as a function of a char-
acteristic variable and/or an operating parameter of
the cooking device, and

the cycle time is selected equal to or longer than the
predetermined minimum cycle time of more than ze-
ro seconds and shorter than the predetermined max-
imum cycle time, wherein as the first parameter



21 EP 2 426 419 B1 22

« at least one cooking parameter in the form of
a duration of the cooking process, a duration of
the stage of the cooking process, a residual du-
ration of the cooking process, aresidual duration
of the stage of the cooking process, a cooking
chamber temperature, a cooking chamber hu-
midity, a degree of loading and/or a distribution
of load in the cooking chamber, and/or

« at least one cooking product parameter in the
form of a type of cooking product, a cooking
product size, a cooking product initial condition,
a cooking product temperature, a degree of
cooking and/or a degree of hygiene

is/are selected,

and

the characteristic variable is determined from the
number and/or arrangement of fan propellers and/or
an energy intake, a thermal output, an electrical re-
sistance, an impedance, an ohmic resistance and/or
a sound level of the circulating device,

and

the operating parameter is determined from a period
of time for the first change in direction of rotation (5,
5’) and/or second change in direction of rotation (7,
7).

The method according to Claim 1, characterized in
that

at least one second fan propeller of the circulating
device is rotated at least intermittently about a sec-
ond axis of rotation which extends in particular sub-
stantially parallel to the first axis of rotation during
the cooking process, wherein at least one third
change in direction of rotation (9, 9’) takes place from
a third state of rotation, in which the second fan pro-
peller is rotated in the first direction of rotation, to a
fourth state of rotation, in which the second fan pro-
peller is rotated in the second direction of rotation,
and a fourth change in direction of rotation (11, 11°)
takes place from the fourth state of rotation to the
third state of rotation.

The method according to Claim 1 or 2, character-
ized in that

during at least one first stage of the cooking process
the first fan propeller and/or the second fan propeller
is/are not reversed, wherein the first stage of the
cooking process comprises preheating, cooling
down, detecting the load and/or a holding phase.

The method according to any one of the preceding
claims, characterized in that

during at least one second stage of the cooking proc-
ess, which comprises steaming, the direction of ro-
tation of the first fan propeller and/or of the second
fan propeller is not altered.
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5.

The method according to Claim 2, 3 or 4, charac-
terized in that

the third change in direction of rotation (9) takes
place with a delay of a first time offset (t5-t;) with
respect to the second change in direction of rotation
(7) and/or the fourth change in direction of rotation
(11) takes place with a delay of a second time offset
(t1) with respect to the first change in direction of
rotation (5), and

the first time offset (t3-t,) and/or the second time off-
set (t4) is/are fixed as a function of a third parameter
of the cooking process, wherein as the third param-
eter

« at least one cooking parameter, in particular a
duration of the cooking process, a duration of
the stage of the cooking process, a residual du-
ration of the cooking process, aresidual duration
of the stage of the cooking process, a tempera-
ture, a cooking chamber temperature, an ambi-
ent temperature of the cooking device, a humid-
ity, a cooking chamber humidity and/or an am-
bient humidity of the cooking device, a loading
degree, a distribution of load in the cooking
chamber, a density of an ambient atmosphere,
a geodetic height of an installation site of the
cooking device and/or an opening time of a
cooking chamber door, and/or

« at least one cooking product parameter, in par-
ticular a type of cooking product, a cooking prod-
uct size, a cooking product initial condition, a
cooking product temperature, a degree of cook-
ing and/or a degree of hygiene

is/are selected.

The method according to Claim 5, characterized in
that the first time offset (t5-t,) deviates from half of
afirst period of time (At,) which determines the main-
tenance of the first state of rotation, and/or the sec-
ond time offset (t;) deviates from half of a second
period of time (Aty) which determines the mainte-
nance of the second state of rotation.

The method according to any one of Claims 2 to 6,
characterized in that

a multitude of second fan propellers is used, wherein
two third changes in direction of rotation of two sec-
ond fan propellers take place with a delay of a third
time offset with respect to one another and/or

two fourth changes in direction of rotation of two sec-
ond fan propellers take place with a delay of a fourth
time offset with respect to one another.

The method according to Claim 7, characterized in
that

the third time offset corresponds to the first time off-
set and/or the fourth time offset, and/or the fourth
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time offset corresponds to the second time offset.

The method according to Claim 7 or 8, character-
ized in that

the third time offset and/or the fourth time offsetis/are
fixed as a function of at least one fourth parameter
of the cooking process, wherein as the fourth param-
eter

« at least one cooking parameter, in particular a
duration of the cooking process, a duration of
the stage of the cooking process, a residual du-
ration of the cooking process, aresidual duration
of the stage of the cooking process, a tempera-
ture, a cooking chamber temperature, an ambi-
ent temperature of the cooking device, a humid-
ity, a cooking chamber humidity and/or an am-
bient humidity of the cooking device, a degree
of loading, a load distribution in the cooking
chamber, a density of an ambient atmosphere,
a geodetic height of an installation site of the
cooking device and/or an opening time of a
cooking chamber door, and/or

« atleast one cooking product parameter, in par-
ticular a type of cooking product, a cooking prod-
uct size, a cooking product initial condition, a
cooking product temperature, a degree of cook-
ing and/or a degree of hygiene

is/are selected.

The method according to any one of Claims 7, 8 or
9, characterized in that

the third time offset equal to half of a third period of
time which

determines the maintenance of the third state of ro-
tation is selected and/or

the fourth time offset equal to half of a fourth period
of time which

determines the maintenance of the fourth state of
rotation is selected.

The method according to Claim 10, characterized
in that

the third time offset deviates from half of the third
period of time and/or the fourth time offset deviates
from half of the second period of time.

The method according to any one of the preceding
claims, characterized in that the cycle time, the first
period of time (At4) and/or the second period of time
(At,) is/are reduced, if the duration of the cooking
process and/or of the stage of the cooking process
is shortened.

The method according to any one of Claims 1 to 11,
characterized in that the cycle time, the first period
of time (At;) and/or the second period of time (At,
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is/are increased, if the duration of the cooking proc-
ess and/or the stage of the cooking process is ex-
tended.

Revendications

Procédé destiné a I'exécution d’'un processus de
cuisson dans au moins une chambre de cuisson d’'un
appareil de cuisson, avec au moins un renouvelle-
ment périodique de I'atmosphére de la chambre de
cuisson a l'aide d’'un dispositif de renouvellement,
dans lequel

pendant au moins une étape du processus de cuis-
son, au moins une premiére roue de ventilateur du
dispositif de renouvellement est entrainée autour
d’un premier axe de rotation de telle sorte qu’au
moins un premier changement de sens de rotation
(5, 5’) est effectué a partir d’'un premier état de rota-
tion, dans lequel la premiere roue de ventilateur est
tournée dans un premier sens de rotation, vers un
deuxiéme état de rotation, dans lequel la premiére
roue de ventilateur est tournée dans un deuxiéme
sens de rotation opposé au premier, et de telle sorte
qu’un deuxiéeme changement de sens de rotation (7,
7’) est ensuite effectué a partir du deuxieme état de
rotation vers le premier, et

une durée de cycle, considérée comme ladurée d’un
cycle comprenant au moins deux premiers change-
ments de sens de rotation (5, 5’) entre lesquels s’ef-
fectue un deuxieme changement de sens de rotation
(7), est réglée au moins en fonction d’'un premier
paramétre du processus de cuisson,

caractérisée en ce qu’une

durée de cycle minimale ainsi qu’'une durée de cycle
maximale sont prédéfinies indépendamment d’'une
paramétre du processus de cuisson mais en fonction
d’une valeur caractéristique et/ou d’'un paramétre de
fonctionnement de I'appareil de cuisson, et

en ce que la durée de cycle est sélectionnée de
maniére a étre égale ou supérieure a la durée de
cycle minimale prédéfinie de plus de zéro seconde
etinférieure a la durée de cycle maximale prédéfinie,
pour laquelle

est ou sont sélectionné(s)

* au moins un parametre de cuisson, qu'il s’agis-
se d’'une durée du processus de cuisson, d’'une
durée de I'étape du processus de cuisson, d’'une
durée restante du processus de cuisson, d’'une
durée restante de I'étape du processus de cuis-
son, d’une température de la chambre de cuis-
son, d’'une humidité de la chambre de cuisson,
d’un degré de charge et/ou d’une distribution de
charge dans la chambre de cuisson, et/ou

* au moins un parametre relatif au produit a cui-
re, qu’il s’agisse d’un type de produit a cuire,
d’une taille du produit a cuire, d’un état initial du
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produit a cuire, d’'une température du produit a
cuire, d’'un degré de cuisson et/ou d’'un degré
d’hygiéne

en tant que premier parametre

et

la valeur caractéristique est déterminée a partir du
nombre et/ou de la disposition sur les roues de ven-
tilateur et/ou d’'une consommation d’énergie, d’'un
dégagementde chaleur, d’'une résistance électrique,
d’'une impédance, d’'une résistance ohmique et/ou
d’un niveau sonore du dispositif de renouvellement,
et le parametre de fonctionnement est déterminé a
partir d'une durée pour le premier changement de
sens de rotation (5, 5’) et/ou le deuxiéme change-
ment de sens de rotation (7, 7°).

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
qu’au moins

une deuxiéme roue de ventilateur du dispositif de
renouvellement tourne au moins périodiquement
pendantle processus de cuisson autour d’un deuxié-
me axe de rotation, essentiellement paralléle au pre-
mier axe de rotation, dans lequel au moins un troi-
sieme changement de sens de rotation (9, 9’) est
effectué a partir d’'un troisieme état de rotation, dans
lequel la deuxiéme roue de ventilateur est tournée
dans le premier sens de rotation, vers un quatrieme
état de rotation, dans lequel la deuxieme roue de
ventilateur est tournée dans le deuxiéme sens de
rotation, et dans lequel un quatrieme changement
de sens de rotation (11, 11°) est effectué a partir du
quatrieme état de rotation vers le troisiéme état de
rotation.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que

pendant au moins une premiére étape du processus
de cuisson, la premiére et/ou la deuxiéme roue de
ventilateur ne sont pas inversées, dans lequel la pre-
miere étape du processus de cuisson comprend une
phase de préchauffage, de refroidissement, de dé-
tection de charge et/ou d’arrét.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que pendant au moins une
deuxiéme étape du processus de cuisson compre-
nant une phase d’humidification, le sens de rotation
de la premiére et/ou de la deuxieme roue de venti-
lateur n’est pas modifié.

Procédé selon la revendication 2, 3 ou 4, caracté-
risé en ce que

le troisieme changement de sens de rotation (9) est
effectué avec un retard d’une durée correspondant
a un premier décalage de temps (t5-t;) par rapport
au deuxiéme changement de sens de rotation (7)
et/ou le quatrieme changement de sens de rotation
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(11) est effectué avec un retard d’'une durée corres-
pondant & un deuxiéme décalage de temps (t4) par
rapport au premier changement de sens de rotation
(5), et le premier décalage de temps (i5-t5) et/ou le
deuxiéme décalage de temps (t;) sont fixés en fonc-
tion d’un troisieme paramétre du processus de cuis-
son, dans lequel est sélectionné

* au moins un parameétre de cuisson, en parti-
culier une durée du processus de cuisson, une
durée de I'étape du processus de cuisson, une
durée restante du processus de cuisson, une
durée restante de I'étape du processus de cuis-
son, une température, une température de la
chambre de cuisson, une température ambiante
de I'appareil de cuisson, une humidité, une hu-
midité de la chambre de cuisson et/ou une hu-
midité ambiante de I'appareil de cuisson, un de-
gré de charge, une distribution de charge dans
la chambre de cuisson, une densité de I'atmos-
phére ambiante, une hauteur géodésique du
lieu d'installation de I'appareil de cuisson et/ou
un temps d’ouverture de la porte de la chambre
de cuisson, et/ou

* au moins un parametre relatif au produit a cui-
re, en particulier un type de produit a cuire, une
taille du produit a cuire, un état initial du produit
a cuire, une température du produit a cuire, un
degré de cuisson et/ou un degré d’hygiéne,

en tant que troisiéme paramétre.

Procédé selon larevendication 5, caractérisé en ce
que

le premier décalage de temps (t;-t,) s’écarte de la
moitié d’un premier intervalle de temps (At,) déter-
minant le maintien du premier état de rotation et/ou
le deuxiéme décalage de temps (t4) s’écarte de la
moitié d’un deuxiéme intervalle de temps (At,) dé-
terminant le maintien du deuxiéme état de rotation.

Procédé selon 'une des revendications 2 a 6, ca-
ractérisé en ce que

plusieurs deuxiémes roues de ventilateur sont utili-
sées, dans lequel

deux troisiemes changements de sens de rotation
de deux deuxiemes roues de ventilateur sont effec-
tués avec un retard l'un par rapport a l'autre d’'une
durée correspondant a un troisieme décalage de
temps et/ou

deux quatriemes changements de sens de rotation
de deux deuxiemes roues de ventilateur sont effec-
tués avec un retard l'un par rapport a 'autre d’'une
durée correspondant a un quatrieme décalage de
temps.

Procédé selon larevendication 7, caractérisé en ce
que
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le troisieme décalage de temps correspond au pre-
mier et/ou au quatrieme décalage de temps et/ou le
quatrieme décalage de temps correspond au
deuxiéme décalage de temps.

Procédé selon la revendication 7 ou 8, caractérisé
en ce que

le troisieme décalage de temps et/ou le quatrieme
décalage de temps sont fixés au moins en fonction
d’un quatriéme paramétre du processus de cuisson,
dans lequel est sélectionné

* au moins un parameétre de cuisson, en parti-
culier une durée du processus de cuisson, une
durée de I'étape du processus de cuisson, une
durée restante du processus de cuisson, une
durée restante de I'étape du processus de cuis-
son, une température, une température de la
chambre de cuisson, une température ambiante
de l'appareil de cuisson, une humidité, une hu-
midité de la chambre de cuisson et/ou une hu-
midité ambiante de I'appareil de cuisson, un de-
gré de charge, une distribution de charge dans
la chambre de cuisson, une densité de I'atmos-
phére ambiante, une hauteur géodésique du
lieu d'installation de I'appareil de cuisson et/ou
un temps d’ouverture de la porte de la chambre
de cuisson, et/ou

* au moins un parametre relatif au produit a cui-
re, en particulier un type de produit a cuire, une
taille du produit a cuire, un état initial du produit
a cuire, une température du produit a cuire, un
degré de cuisson et/ou un degré d’hygiéne,

en tant que quatriéme paramétre.

Procédé selon 'une des revendications 7, 8 ou 9,
caractérisé en ce que le troisieme décalage de
temps est choisi de maniéere a étre égal a la moitié
d’'un troisiéme intervalle de temps déterminant le
maintien du troisiéme état de rotation et/ou

le quatrieme décalage de temps est choisi de ma-
niére a étre égal a la moitié d’'un quatrieme intervalle
de temps déterminant le maintien du quatrieme état
de rotation.

Procédé selon la revendication 10, caractérisé en
ce que

le troisieme décalage de temps s’écarte de la moitié
du troisieme intervalle de temps et/ou le quatrieme
décalage de temps s’écarte de la moitié du deuxieme
intervalle de temps.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que la durée de cycle, le pre-
mier intervalle de temps (At,) et/ou le deuxiéme in-
tervalle de temps (Aty) sont réduits lorsque la durée
du processus de cuisson et/ou la durée de I'étape
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28
du processus de cuisson sont réduites.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 11, ca-
ractérisé en ce que la durée de cycle, le premier
intervalle de temps (At,) et/ou le deuxiéme intervalle
de temps (At, sont augmentés lorsque la durée du
processus de cuisson et/ou la durée de I'étape du
processus de cuisson sont prolongées.
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