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(54) Backofentiir
(57) Eine Backofentiir fir einen Backofen mit Back- Innenwand des rahmenartigen Trégers bildet, soll hin-

ofenmuffel (25), wobei die Backofentir einen rahmenar-
tigen Trager zum Einfassen mindestens eines Scheib-
enelementes aufweist und der rahmenartige Trager
einen Rahmenboden (4) und seitliche Einfassungslei-
sten, die eine einen Tlrinnenraum (3) umgrenzende
Rahmenwand (2) bilden, umfaBt, wobei der Rahmenbo-
den (4) eine der Backofenmuffel (25) zugewandte

sichtlich der Montageeigenschaften und der Herstel-
lungskosten dadurch verbessert werden, daB die
Rahmenwand (2) und der Rahmenboden (4) ein ein-
stuckiges Rahmenprofilteil (1) des rahmenartigen Tra-
gers bilden und das Rahmenprofilteil (1) im wesent-
lichen durch Urformen oder Frasen gefertigt ist.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Backofentir far einen
Backofen mit Backofenmuffel, wobei die Backofentlr
einen rahmenartigen Trédger zum Einfassen mindestens
eines Scheibenelements aufweist und der rahmenar-
tige Trager einen Rahmenboden und seitliche Einfas-
sungsleisten, die eine einen Tlrinnenraum umgren-
zende Rahmenwand bilden, umfaBt. Dabei bildet der
Rahmenboden eine der Backofenmuffel zugewandte
Innenwand des rahmenartigen Trégers.

Backofentiiren mit einer auBen gelegenen, sichtsei-
tigen AuBenscheibe und zumeist einer zusétzlichen
backofenmuffel-seitigen Innenscheibe sind in mehreren
Ausfiihrungsformen bekannt. Der rahmenartige Trager
zum Einfassen der mindestens einen Scheibe ist bei
bekannten Tldren aus mehreren Einzelteilen zusam-
mengesetzt. Diese Einzelteile umfassen als tragendes
Grundelement einen Rahmenboden, der, bezogen auf
die an den Backofen montierte fertige Tur, zumeist eine
backofenmuffel-seitig angeordnete rahmenartige Innen-
wand der Backofentir bildet. Der Rahmenboden ist in
der Regel ein als Flillplatte ausgebildeter Sicht- und
Tragerahmen, der der Aufnahme einer Scheibe dient.
Die Fullplatte ist in der Regel im wesentlichen eben.
Dies ist jedoch nicht zwingend erforderlich, sie kann
auch strukturiert oder profiliert sein. Die Fullplatte wird
auch als Turfallblech bezeichnet und ist vorzugsweise
emailliert.

An der Fiillplatte sind seitlich mit Hilfe von Schrau-
ben mehrere als Winkelleisten ausgebildete Einfas-
sungsleisten angebracht, die eine einen Tlrinnenraum
umgrenzende Rahmenwand mit einer sichtseitigen
Stirnseite bilden und die mindestens eine Scheibe ein-
fassen. Als Tarinnenraum ist dabei der innerhalb des
rahmenartigen Tagers gelegene Raum zwischen der
Innen- und der AuBenscheibe zu verstehen. Die Einfas-
sungsleisten bestehen zumeist aus Aluminiumstrang-
preBprofilen.

Des weiteren sind separate Halterungen far die
Scheiben und Befestigungselemente vorgesehen, um
die Scheiben in dem rahmenartigen Trager zu positio-
nieren und zu befestigen. Dabei wird die AuBenscheibe
vorzugsweise mit innenliegenden Befestigungselemen-
ten an dem rahmenartigen Tréger befestigt, um sie
unaufwendig den jeweiligen Designanforderungen
anpassen zu kénnen. Die Innenscheibe ist durch die an
der Fllplatte befestigten seitlichen Einfassungsleisten
festgeklemmt. Sie kann jedoch auch in den rahmenarti-
gen Trager eingeklebt sein.

Ferner kdénnen bei bekannten Backofentiren im
Bereich der Rahmenwand zusétzliche Abdeckleisten
angebracht sein, um den &sthetischen Gesamteindruck
der aus vielen Einzelteilen zusammengesetzten Tr zu
vereinheitlichen.

Aus der EP 0151359 A1 ist eine aus vielen Einzel-
teilen gefertigte Backofentiir mit zwei Scheiben
bekannt. Sie weist einen Rahmen auf, der zwei seitli-
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che, zwischen den Scheiben angeordnete, vertikale
Streben sowie eine obere und eine untere Querstrebe
hat. Die untere und obere Querstrebe halten die zwei
Scheiben gegen die seitlichen, vertikalen Streben
gedrickt.

Aufgrund der hohen Anzahl von Einzelteilen sind
die herkdbmmlichen Backofentiren konstruktiv aufwen-
dig und erfordern einen hohen Montageaufwand, wes-
halb sie in der Herstellung teuer sind.

AuBerdem sind Backofentiren bekannt, die ein
Rahmenprofilteil aus umgeformtem, zum Beispiel tief-
gezogenem, Blech aufweisen, an dem die Rahmen-
wand und der Rahmenboden einstiickig ausgebildet
sind. Derartige Rahmenprofilteile haben den Nachteil,
daB sie sich sehr leicht verziehen. Ferner sind der Pro-
fiform aufgrund der Umform-Fertigungstechnik enge
gestalterische Grenzen gesetzt. Dartiber hinaus miis-
sen fir die Montage der Backofentiir zusaizliche
Befestigungselemente in das Rahmenprofilteil einge-
schwei3t werden. Der Fertigungs- und Montageaui-
wand derartiger Backofentiiren ist somit sehr groB.

Die Erfindung geht daher von der Aufgabenstellung
aus, eine Backofentr zu schaffen, die vergleichsweise
wenige Einzelteile aufweist, kostenginstig herzustellen
und einfach zu montieren ist. Dabei soll die Backofenttr
ein ansprechendes Design erméglichen.

Die Aufgabe wird erfindungsgeman dadurch gelést,
daB bei einer eingangs genannten Backofentiir die Rah-
menwand und der Rahmenboden ein einstlickiges
Rahnmenprofilteil des rahmenartigen Tragers bilden
und das Rahmenprofilteil im wesentlichen durch Urfor-
men oder Frasen gefertigt ist.

Die erfindungsgemaBe Backofentir weist als
Grundelement des rahmenartigen Tragers ein einstik-
kiges Rahmenprofilteil auf, an dem weitere Elemente
der Tir angebracht bzw. ausgebildet sein kdnnen.
Durch das erfindungsgemaBe Rahmenprofilteil entfallt
die bei herkdmmlichen Turen erforderliche gesonderte
Montage der Einfassungsleisten. Darlber hinaus kann
auch auf die Abdeckungsleisten verzichtet werden.
Somit sind durch die erfindungsgeméBe Bauweise flr
das Zusammensetzen einer Backofentlr weniger Ein-
zelteile und Arbeitsschritte erforderlich. Dadurch verrin-
gert sich der Montageaufwand, so daB die Tar
kostengunstiger fertigbar ist. Gleichzeitig ist die Stabili-
tat erhéht und das Design gefalliger.

Unter "Urformen” wird das Herstellen eines Form-
teils aus einem formlosen Ausgangsstoff (zum Beispiel
Granulat, Schmelze, Pulver etc.) verstanden. Dazu wird
der formlose Ausgangsstoff in ein spezielles Urform-
werkzeug eingebracht (zum Beispiel gegossen,
geprefBt), in dem es durch Erstarren, Sintern usw. inden
festen Zustand Gbergeht. Das auf diese Weise gebil-
dete Formteil, hier das Rahmenprofilteil, wird dem
Urformwerkzeug entnommen

Durch den FertigungsprozeB hat das Rahmenpro-
filteil weitgehend die fir die Backofentlr erforderliche
Gestalt und eine hohe MaBgenauigkeit, wodurch die
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Anzahl von Nachbearbeitungsschritten reduziert wird.
Ferner ist es méglich, technisch vorteilhafte und &sthe-
tisch gewlinschte Profilformen an dem Rahmenprofil zu
realisieren, die bei aus Einzelteilen montierten Back-
ofentlren nicht oder nur mit sehr hohem Aufwand még-
lich sind. Dartber hinaus kann die Materialstarke
innerhalb des Rahmenprofilteils variieren und den
jeweiligen Erfordernissen angepafBt werden. Unter
anderem aus diesem Grund ist bei der erfindungs-
gemaéBen Backofentur die Gefahr, daB sie sich verzieht,
verringert. Ebenso kénnen ohne hohen Zusatzaufwand
weitere Elemente fir den Zusammenbau der Backofen-
tir und deren Montage an dem Backofen einstiickig an
dem Rahmenprofilteil ausgebildet sein, um den Monta-
geaufwand weiter zu reduzieren. Die genannten Vor-
teile kénnen auch bei einer Backofentir mit einem
gefrasten Rahmenprofilteil erreicht werden.

Ferner ist die erfindungsgemaBe Backofentiir auf-
grund der durch das einstlickige Rahmenprofilteil
bedingten geringeren Anzahl von Nuten und Schlitzen
leichter zu reinigen. Durch die Einstlckigkeit des Rah-
menprdfilteiles und seine Realisierung als Formteil ist
es zudem méglich, Ecken und Kanten abzurunden, um
den asthetischen Gesamteindruck zu verbessern bzw.
variabel zu gestalten sowie die Gebrauchssicherheit zu
erhéhen.

Das einstiickige Rahmenprofilteil weist einen obe-
ren, unteren, linken und rechten Rahmenabschnitt auf.
Im geschlossenen Zustand der an den Backofen mon-
tierten Backofentir weist eine an der Rahmenwand des
Rahmenprofilteiles ausgebildete sichtseitige Stirnseite
nach auBen, wahrend der Rahmenboden eine back-
ofenmuffelseitige, d.h. dem Backofen zugewandte,
Innenwand des rahmenartigen Tragers bildet.

Zur weiteren Reduktion der Anzahl der Einzelteile
kann es vorteilhaft sein, wenn weitere Tlrbauelemente,
wie beispielsweise eine Halterung fir ein Scheibenele-
ment, an dem einstlickigen Rahmenprofilteil ausgebil-
det sind.

Nach einem ersten vorteilhaften Merkmal weist das
Rahmenprofilteil ein Scheibenlagermittel flr ein erstes
Scheibenelement auf.

Nach einem zweiten vorteilhaften Merkmal weist
das Rahmenprdfilteil eine Halteflache far ein zweites
Scheibenelement auf. Dabei ist die Halteflache bevor-
zugt an dem Rahmenboden des Rahmenprofilteils aus-
gebildet.

Zur besseren thermischen Isolierung, beispiels-
weise bei Backéfen mit katalytischer Reinigung, kann
die Backofentur ein drittes Scheibenelement aufweisen.
Daher kann es vorteilhaft sein, wenn das Rahmenprofil-
teil mindestens ein sich in den Tirinnenraum erstrek-
kendes Abstandsmittel fir ein auf einer Auflageflache
aufgelegtes drittes Scheibenelement aufweist. Dabei
kann die Auflageflaiche an dem mindestens einen
Abstandsmittel ausgebildet sein. Das mindestens eine
Abstandsmittel kann bevorzugt einstiickig an dem Rah-
menprofil angeformt sein, beispielsweise als Abstands-
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steg oder als vorspringender Teil, der im folgenden als
"Auflagedom” bezeichnet wird. Dabei ist die Auflagefla-
che bevorzugt derart angeordnet, daB das dritte Schei-
benelement zwischen dem ersten Scheibenelement
und dem zweiten Scheibenelement liegt.

Ein Scheibenelement kann in Abhangigkeit von sei-
ner Anordnung innerhalb des Rahmenprofilteils und
dessen Ausfihrung unterschiedlich gestaltet sein: Es
kann im wesentlichen nur aus einer Scheibe, die in dem
Rahmenprofilteil direkt befestigt wird, gebildet sein. In
einer anderen Variante umfaBt ein Scheibenelement im
wesentlichen eine Scheibe und einen Zwischentrager
(im folgenden als "Zwischenblech™ bezeichnet), der die
Scheibe rahmenartig umgibt. Auch mehrere voneinan-
der beabstandete, randlich miteinander verbundene
Scheiben kénnen - gegebenenfalls mit einem Zwi-
schenblech verbunden - ein Scheibenelement bilden.

Die Scheiben kénnen auf unterschiedliche Art und
Weisen in der Backofentir befestigt sein. In einer ersten
Ausflihrung kénnen eine oder mehrere Scheiben, zum
Beispiel die Scheibe des zweiten Scheibenelements,
mittels eines Klebstoffs in das Rahmenprofilteil oder in
ein entsprechendes Zwischenblech, das in dem Rah-
menprofilteil befestigt wird, eingeklebt sein. Der verwen-
dete Klebstoff sollte relativ hitzebestandig sein. Kleber
auf Silikonbasis und temperaturbestandige Zweikompo-
nenten-Kleber kénnen hierflr geeignet sein.

In einer anderen bevorzugten Ausfihrung weist das
Rahmenprofilteil mindestens eine Offnung zum Befesti-
gen eines Scheibenelements mittels eines Befesti-
gungsmittels auf.

Das Rahmenprdfilteil kann ferner ein TarverschluB-
element aufweisen, das mit einer TarverschluBeinrich-
tung des Backofens zusammenwirkt. Das Turver-
schluBelement kann beisielsweise als VerschluBaus-
sparung realisiert sein, in die ein backofenseitig vorge-
sehener VerschluBvorsprung, z.B. ein TurverschluB-
bolzen oder Rastbolzen, eingreift, um die Backofentir
geschlossen zu halten.

Darlber hinaus kann insbesondere bei einem
Backofen mit pyrolytischer Selbstreinigung an dem
Rahmenprofilteil ein Tarverriegelungselement ausgebil-
det sein, das mit einer Verriegelungseinrichtung des
Backofens zusammenwirkt. Das Turverriegelungsele-
ment kann beispielsweise als schlitzférmige Verriege-
lungsé6finung ausgebildet sein, in die ein backofenseitig
vorgesehenes Riegelelement, beispielsweise ein
beweglicher Haken, eingreift, um die Backofenttr, ins-
besondere wéhrend einer pyrolytischen Selbstreinigung
des Backofens, so zu verriegeln, daB sie nicht geéffnet
werden kann.

Ebenso kann das Rahmenprofilteil ein Targriffan-
schluBelement, beispielsweise zwei Befestigungslé-
cher, aufweisen, um den Turgriff ohne konstruktiven
Aufwand an der Tur zu befestigen oder zu integrieren.
Ein Targriff kann auch einstickig an dem Rahmenprofil-
teil ausgebildet sein.

Bei Backofentlren fur Backéfen mit sehr hohen
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Betriebstemperaturen - insbesondere fiir Gerate mit
pyrolytischer Selbstreinigung, bei denen Temperaturen
bis zu 500 °C erreicht werden kénnen - ist es bevorzugt,
wenn an dem Rahmenprofilteil backofenmuffel-seitig
ein Hitzeschutzrahmen angeordnet ist, der ein viertes
Scheibenelement einfaBt. Der Hitzeschutzrahmen hat
die Aufgabe, insbesondere beim Pyrolysebetrieb die
Backraumtemperatur zu halten und die weiter auBBen
liegenden Scheibenelemente vor der Hitze zu schiitzen.
Der Hitzeschutzrahmen ist vorzugsweise aus emaillier-
tem Blech gefertigt. Das vierte Scheibenelement kann
auf unterschiedliche Weise an dem Hitzeschutzrahmen
befestigt sein, zum Beispiel geklebt sein oder mit Hilfe
eines Befestigungsmittels durch Klemmwirkung gehal-
ten werden.

Eine weitere bevorzugte Weiterbildung des Rah-
menprofilteiles der erfindungsgeméaBen Backofentir
kann darin bestehen, daB3 das Rahmenprdfilteil minde-
stens eine Liftungséfinung aufweist, um beim Betrieb
des Backofens insbesondere das sichiseitige erste
Scheibenelement und die Rahmenwand zu kuhlen. Auf
diese Weise kann bei einer Backofentir mit Hitze-
schutzrahmen und insgesamt vier Scheibenelementen
erreicht werden, daB die duBere Oberflachentempera-
tur der Scheibe des ersten Scheibenelements bei sehr
hohen Backraumtemperaturen von ca. 500 °C im
wesentlichen 78 °C nicht Uberschreitet. Die mindestens
eine Laftungséffnung kann beispielsweise loch- oder
schlitzformig ausgebildet sein. Bevorzugt weist das
Rahmenprofilteil mehrere Liftungséffnungen auf, die im
wesentlichen parallel zu einem Abschnitt oder mehre-
ren Abschnitten der Rahmenwand angeordnet sind.
Vorteilhafterweise kdnnen die Liftungséffnungen zur
Innenbellftung der Backofentlr an ein backofenseitiges
Liftungssystem angeschlossen sein.

Beim Betrieb des Backofens, insbesondere beim
Pyrolysebetrieb, kann es trotz Innenbeliiftung an den
seitlichen Bereichen und den Ecken des Tirinnen-
raums zu einem Warmestau kommen. Dies kann, wie
auch die Warmeleitung durch den Profilrahmen selbst,
dazu fiihren, daB sich die seitlichen Abschnitte der Rah-
menwand mehr als gewlnscht erhitzen. Zum Kuahlen
eines Abschnitts der Rahmenwand, insbesondere an
der Seite, an der sich der Turgriff befindet, weist das
Rahmenprofilteil vorzugsweise mindestens eine sich in
den Tdrinnenraum erstreckende und im wesentlichen
parallel zu dem Abschnitt der Rahmenwand verlau-
fende Kihlrippe auf. Die mindestens eine Kuhlrippe
wird durch Luft, die zur Beliiftung des Tarinnenraums in
diesen einstrémt, gekiihlt und bewirkt dadurch eine ver-
besserte Kithlung des betreffenden Abschnitts der Rah-
menwand. Fir einen verbesserten Warmeibergang
und zur Verminderung des konstruktiven Aufwands ist
die Kuhlrippe an dem Rahmenprofilteil bevorzugt ein-
stlckig ausgebildet.

Die erfindungsgemaBe Backofentlir kann sowohl
an einem Auszugswagen flr ein Backblech als auch an
einem Klappscharnier oder -gelenk befestigbar sein. Im
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zuletzt genannten Fall ist an dem Rahmenprdfilteil vor-
zugsweise mindestens eine Lageraussparung ausgebil-
det, die ein Lagerelement, beispielsweise eine
Lagerbuchse, aufnimmt, so dafB die Sackofentiir an der
Frontseite des Backofens schwenkbar befestigt werden
kann, wobei die Drehachse insbesondere vertikal oder
horizontal orientiert sein kann.

Nach einer bevorzugten Ausfiihrung der Backofen-
tur ist das einstiickige Rahmenprofilteil im wesentlichen
aus Metall gefertigt, das bevorzugt emailliert, lackiert
oder beschichtet ist. Als vorteilhafter Werkstoff flr das
Rahmenprofilteil hat sich Aluminium erwiesen, da es ein
geringes Gewicht und eine hohe Stabilitat aufweist
sowie kostenguinstig und unproblematisch zu bearbei-
ten ist. Das metallene Rahmenprdfilteil kann bevorzugt
im wesentlichen als Druckguf3 ausgebildet sein. Mittels
des DruckguB-Verfahrens hergestellte Rahmenprofil-
teile sind kostengunstig und kénnen in vielen unter-
schiedlichen Formen gefertigt werden.

Alternativ kann das Rahmenprofilteil im wesentli-
chen aus Kunststoff gefertigt sein. Die hierfir geeigne-
ten Kunststoffe missen bei relativ hohen Temperaturen
besténdig sein. Dabei kann eine zwischen dem Rah-
menboden und der Backofenmuffel angeordnete Tar-
dichtung, beispielsweise aus Silikon, eine Isolierung
bewirken, so daB die auf das Rahmenprofilteil einwir-
kende Temperatur niedriger als die Backraumtempera-
tur ist. Als geeignete Kunststoffe erscheinen
insbesondere PPS oder PEEK, die bis zu einer Tempe-
ratur von ca. 260 °C bestandig sind. Diese Temperatur
wird jedoch, bedingt durch die Silikondichtung, im
Bereich des Rahmenprofilteiles nicht erreicht. Ein Rah-
menprofilteil 146t sich aus Kunststoff beispielsweise im
SpritzguBverfahren in hoher Stlickzahl, kostenglinstig
und in vielen unterschiedlichen Formen herstellen.

Vorzugsweise umfassen die Scheibe des zweiten
Scheibenelements (zweite Scheibe), die bei einer Back-
ofentlr ohne Hitzeschutzrahmen eine Tirinnenscheibe
bildet, die Scheibe des gegebenenfalls vorhandenen
dritten Scheibenelements (dritte Scheibe), die eine Tur-
zwischenscheibe bildet, und die eine TurauBenscheibe
bildende Scheibe des ersten Scheibenelements (erste
Scheibe) gehartetes, beschichtetes, gegebenenfalls mit
einem Dekor bedruckies und geformtes Flachglas. Die
vierte Scheibe eines gegebenenfalls vorhandenen Hit-
zeschutzrahmens umfaBt bevorzugt Borosilikatglas.

Die folgenden Ausflhrungsbeispiele der Erfindung
lassen weitere vorteilhafte Merkmale und Besonderhei-
ten erkennen, die anhand der schematischen Darstel-
lungen in den Zeichnungen im folgenden né&her
beschrieben und erlautert werden.

Es zeigen:

Fig. 1 eine sichtseitige Aufsicht auf ein einstlicki-
ges Rahmenprofilteil gemaB einer ersten
bevorzugten Ausfohrungsform der Erfin-
dung,

Fig. 2 einen Schnitt A-A’ zu Fig. 1,



7 EP 0 857 918 A1 8

Fig. 3
Fig. 4

einen Schnitt B-B' zu Fig. 1,

einen Detailausschnitt aus dem oben links
gelegenen Rahmenabschnitt von Fig. 1,
einen Schnitt A-A' zu Fig. 4,

einen Schnitt B-B' zu Fig. 4,

einen ersten Detailschnitt aus dem linken
Rahmenabschnitt des Rahmenprofilteiles
von Fig. 1,

einen zweiten Detailschnitt aus dem rech-
ten Rahmenabschnitt des Rahmenprofiltei-
les von Fig. 1,

einen dritten Detailschnitt aus dem rechten
Rahmenabschnitt des Rahmenprofilteiles
(mit Scheiben) von Fig. 1,

einen vierten Detailschnitt aus dem oberen
Rahmenabschnitt des Rahmenprofilteiles
(mit Scheiben) von Fig. 1,

einen funften Detailschnitt aus dem unteren
Rahmenabschnitt des Rahmenprofilteiles
(ohne Scheiben) von Fig. 1,

eine backofenmuffel-seitige perspektivische
Aufsicht auf ein einstiickiges Rahmenprofil-
teil gemaB einer zweiten bevorzugten Aus-
fuhrungsform der Erfindung,

eine sichtseitige perspektivische Aufsicht
auf das Rahmenprofilteil von Fig. 12 mit ein-
gesetztem ersten Scheibenelement,

eine sichtseitige perspektivische Aufsicht
auf das Rahmenprofilteil von Fig. 12,

eine Fig. 14 entsprechende Darstellung aus
einer anderen Blickrichtung,

einen Detailausschnitt aus dem Rahmen-
profilteil von Fig. 12,

einen Schnitt A-A' zu Fig. 16,

einen Schnitt B-B' zu Fig. 16,

einen Schnitt C-C’ zu Fig. 16,

einen Schnitt D-D' zu Fig. 16,

einen der Schnittlage B-B' aus Fig. 16 ent-
sprechenden Schnitt durch ein Rahmenpro-
filteil gemaB einer dritten bevorzugten
Ausfiihrungsform der Erfindung,

einen der Schnittlage C-C' aus Fig. 16 ent-
sprechenden Schnitt durch das Rahmen-
profilteil gemaB der dritten bevorzugten
Ausfiihrungsform der Erfindung,

einen der Schnittlage D-D' aus Fig. 16 ent-
sprechenden Schnitt durch das Rahmen-
profilteil gemaB der dritten bevorzugten
Ausfihrungsform der Edfindung und

einen der Schnittlage B-B' aus Fig. 16 ent-
sprechenden Schnitt durch ein Rahmenpro-
filteil gem&B einer vierten bevorzugten
Ausfuhrungsform der Erfindung.

Fig. 5
Fig. 6
Fig. 7

Fig. 8

Fig. 9

Fig. 10

Fig. 11

Fig. 12

Fig. 13

Fig. 14
Fig. 15
Fig. 16
Fig. 17
Fig. 18
Fig. 19

Fig. 20
Fig. 21

Fig. 22

Fig. 23

Fig. 24

Die Figuren 1 bis 11 zeigen zwei unterschiedliche
Varianten einer ersten bevorzugten Ausfihrungsform
der erfindungsgemaBen Backofentdir.

In Fig. 1 ist ein einstiickiges Rahmenprofilteil 1 der
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Backofentiir mit Aufnahmeméglichkeiten flr bis zu drei
Scheibenelemente von seiner Sichtseite ohne aufge-
legte Scheibenelemente dargestellt. Da die Scheiben-
elemente bei dieser Ausfihrungsform jeweils aus einer
Scheibe bestehen, wird der Einfachheit halber bei der
Beschreibung von "Scheiben” anstelle von "Scheiben-
elementen” gesprochen. Selbstverstandlich kénnen die
Scheibenelemente auch anders realisiert sein.

Man erkennt in der Figur einen oberen Rahmenab-
schnitt 1a, einen unteren Rahmenabschnitt 1b, einen
linken Rahmenabschnitt 1¢ und einen rechten Rahmen-
abschnitt 1d. Die seitlichen Rahmenabschnitte 1¢, 1d
weisen Offnungen 14 - im dargestellten Ausfihrungs-
beispiel insgesamt vier Offnungen - fur jeweils ein Befe-
stigungsmittel zum Befestigen einer Scheibe auf.
Ferner ist an dem rechten Rahmenabschnitt 1d ein als
VerschluBaussparung ausgebildetes TurverschluBele-
ment 19 zu erkennen.

Fig. 2 zeigt einen Schnitt durch den oberen Rah-
menabschnitt 1a und den unteren Rahmenabschnitt 1b
entlang der Linie A-A'. Man erkennt eine einen Tdrin-
nenraum 3 umgrenzende Rahmenwand 2 und einen im
wesentlichen rechtwinklig an der Rahmenwand 2 ein-
stlickig angeformten Rahmenboden 4, der eine der
Backofenmuffel zugewandte Innenwand des Rahmen-
profilteils 1 bildet. Der obere Rahmenabschnitt 1a wird
in Fig. 5 detaillierter beschrieben.

Die zwischen oberem und unterem Rahmenab-
schnitt 1a, 1b eingezeichneten Hilfslinien verdeutlichen
unter anderem die Lage der nicht abgebildeten Schei-
ben. Andere Linien stellen AbriBkanten des Profils dar.
Entsprechendes gilt fur die Figuren 3, 5, 6, 7, 8 und 11.

In Fig. 3 ist ein Schnitt durch den linken Rahmenab-
schnitt 1¢c und den rechten Rahmenabschnitt 1d entlang
der Linie B-B' zu sehen. Der linke Rahmenabschnitt 1¢
wird in Fig. 6, der rechte Rahmenabschnitt 1d in Fig. 8
detaillierter beschrieben.

Der linke obere Bereich des Rahmenprofilteiles 1
ist in Fig. 4 als Ausschnitt dargestellt. Man erkennt in
Aufsicht ein Scheibenlagermittel 6 fur die eine AuBen-
scheibe bildende erste Scheibe sowie eine Halteflache
7 fur die eine Innenscheibe bildende zweite Scheibe.
Das Scheibenlagermittel 6 ist als erste Auflageflache 6a
und die Halteflache 7 als zweite Auflageflache 7a aus-
gebildet. Des weiteren ist eine dritte Auflagefache 9 zu
erkennen, auf der eine gegebenenfalls vorhandene
dritte Scheibe zu liegen kommen kann, wobei diese
Scheibe eine Zwischenscheibe bildet.

Fig. 5 zeigt einen Schnitt durch den oberen Rah-
menabschnitt 1a aus Fig. 4 entlang der Linie A-A'. Zu
erkennen ist die Rahmenwand 2 mit angeformtem Rah-
menboden 4. An der sichtseitigen Stirnseite 5 der Rah-
menwand 2 ist eine erste Auflageflache 6a flr die
AuBenscheibe der Backofentlr ausgebildet. Die erste
Auflageflache 6a wird von einer Ausnehmung oder Aus-
sparung in der Stirnseite 5 des Rahmenprofilteils 1
gebildet. Dabei bildet nur eine Teilflache der Stirnseite 5
die Auflageflache 6a, wahrend der Rest der Stirnseite 5
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einen seitlichen Uberstand zum Schutz der Scheibe bil-
det.

Des weiteren ist die im Bereich des profilierten
Rahmenbodens 4 des Rahmenprofilteiles 1 ausgebil-
dete zweite Auflageflache 7a fiir die Innenscheibe der
Backofentiir zu sehen. Die zweite Auflageflache 7a ist
gegeniber dem backofenmuffel-seitigen Ende des Rah-
menprofilteils 1 in Richtung der Sichtseite der Backofen-
tir zurGckversetzt. Im dargestellten Beispiel ist die
zweite Auflageflache 7a tirinnenseitig von der nicht dar-
gestellten Innenscheibe angeordnet.

An dem Rahmenprofilteil 1 ist ferner ein sich in den
Tarinnenraum 3 erstreckendes Abstandsmittel 8 mit
einer dritten Auflageflache 9 vorhanden. In diesem Aus-
fahrungsbeispiel ist das Abstandsmittel 8 als einstiickig
angeformter, in dem Rahmenprofilteil 1 umlaufender
Abstandssteg ausgebildet. Das Abstandsmittel 8 kann
der Auflage einer gegebenenfalls vorhandenen dritten
Scheibe dienen, die in diesem Fall eine Zwischen-
scheibe der Backofentir bildet, die zwischen der
AuBenscheibe und der Innenscheibe angeordnet ist.

Fig. 6 stellt einen Schnitt durch den linken Rahmen-
abschnitt 1¢c aus Fig. 4 entlang der Linie B-B' dar.
Neben den Auflageflachen 6a, 7a, 9 fur die Scheiben
sind ferner eine Offnung 14 fir ein Scheibenbefesti-
gungsmittel sowie eine Lageraussparung 10 fir die Auf-
nahme eines Lagerelementes zum Befestigen der
Backofentiir an dem Backofen zu erkennen.

Im Unterschied zu Fig. 6 entspricht der in Fig. 7
gezeigte Schnitt einem Bereich an dem linken Rahmen-
abschnitt 1c auBerhalb der Offnung fur ein Scheibenbe-
festigungsmittel.

An dem rechten Rahmenabschnitt 1d des Rahmen-
profilteiles 1 in Fig. 8 ist ein TarverschluBelement 19 in
Form einer VerschluBaussparung oder zur Befestigung
eines VerschluBbolzens ausgebildet. Ferner sind an
dem Rahmenprofilteil 1 zwei TirgriffanschluBelemente
20 fir die Befestigung eines Turgriffes zu erkennen.

Fig. 9 stellt einen Schnitt durch den rechten Rah-
menabschnitt 1d mit Scheiben und Befestigungsmitteln
dar. Die AuBenscheibe 11a ist auf die erste Auflagefla-
che 6a aufgelegt, wobei diese um einen im wesentli-
chen der Dicke der AuBenscheibe 11a entsprechenden
Betrag nach innen zurlickversetzt ist. An der AuBen-
scheibe 11a ist fur die Befestigung der Scheibe in dem
Rahmenprofilteil 1 ein Halteelement 16 angebracht, das
im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel als Haltebligel 17
mit einer Bohrung ausgebildet und an der Scheibe mit-
tels eines Klebstoffes festgeklebt ist. Der Haltebugel
wirkt mit einem Befestigungsmittel 15 und der an dem
Rahmenprofilteil 1 ausgebildeten Offnung 14 zusam-
men. Das Befestigungsmittel 15 ist als Schraube reali-
siert, mit der die AuBenscheibe 11a an dem
Rahmenprofilteil 1 festgeschraubt ist. Es kénnen jedoch
auch andere Befestigungsmittel verwendet werden, wie
beispielsweise ein langlicher Fortsatz mit hakenférmi-
gem Ende, das in eine an dem Halteelement 16 vorge-
sehene Offnung eingreift (SchnappverschluB).
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Die Innenscheibe 12a ist von auBen auf die zweite
Auflageflache 7a aufgelegt und mittels eines Klebstof-
fes in das Rahmenprofilteil 1 eingeklebt.

In diesem Ausfihrungsbeispiel ist eine dritte
Scheibe vorhanden, die eine Zwischenscheibe 13a bil-
det und auf der dritten Auflageflache 9 aufliegt. Zwi-
schen der AuBenscheibe 11a und der Zwischenscheibe
13a ist ein elastisches Element 18 zum Festklemmen
der Zwischenscheibe 13a angeordnet. Dabei kann sich
das elastische Element 18, wie abgebildet, vorteilhaft
zwischen dem Halteelement 16 und der Zwischen-
scheibe 13a befinden. Durch diese Anordnung wird die
Zwischenscheibe 13a beim Befestigen (z.B. Anschrau-
ben) der AuBenscheibe 11a in dem Rahmenprofilteil 1
festgekiemmt. Zum Schutz der AuBenscheibe 11a und
der Zwischenscheibe 13a kann auch auf der ersten Auf-
lagefléache 6a und der dritten Auflageflache 9 jeweils ein
elastisches Element angeordnet sein.

Fig. 10 zeigt einen Schnitt durch ein Rahmenprofil-
teil 1 mit eingesetzter AuBBen-, Innen- und Zwischen-
scheibe 11a, 12a, 13a im Bereich des oberen
Rahmenabschnittes 1c. Zu erkennen ist, da3 die an
dem Rahmenboden 4 ausgebildete zweite Auflagefla-
che 7a und die an der Stirnseite der Rahmenwand 2
ausgebildete erste Auflageflaiche 6a um einen im
wesentlichen der Dicke der Innenscheibe 12a bzw. der
AuBenscheibe 11a entsprechenden Betrag, bezogen
auf den Tdrinnenraum 3, nach innen zurlickversetzt
sind. Auf diese Weise wird erreicht, daB die Scheiben
12a, 11a nur wenig Uber das Rahmenprofilteil 1 hinaus-
ragen.

Fig. 11 zeigt eine Variante dieser Ausfiihrungsform
eines Rahmenprofilteiles 1 fir eine erfindungsgeméaBe
Backofentir. Die zweite Auflageflache 7a ist hier im
Unterschied zu der vorherigen Variante tiirauBenseitig
von der nicht dargestellien Innenscheibe angeordnet,
d.h. die zweite Auflageflache 7a befindet sich backofen-
muffel-seitig von der Innenscheibe. Ein Vorteil diese
Ausgestaltung ist, daB die Innenscheibe nicht aus der
Tur herausfallen und dadurch beschédigt werden kann,
falls sich die Klebverbindung zwischen Innenscheibe
und zweiter Auflageflache 7a I6sen sollte.

Die beschriebene Anordnung des TurverschluBele-
mentes 19, der mindestens einen Lageraussparung 10
und des TurgriffanschluBelementes 20 hangt entschei-
dend von der Befestigungs- und Bedienungsweise der
erfindungsgemaBen Backofentiir an dem Backofen ab
(z.B. seitlich aufschwenkbar, nach vorne auflaappbar,
an einem Auszugswagen befestigbar). Anhand des
ersten AusfUhrungsbeispiels wurde beispielhaft eine
erfindungsgeméaBe Backofentiir beschrieben, die an
dem Backofen seitlich aufschwenkbar und links ange-
schlagen ist.

Die Figuren 12 bis 20 zeigen eine zweite Ausfih-
rungsform einer erfindungsgeméaBen Backofentir.

In Fig. 12 ist die der Backofenmuffel zugewandte
Seite eines einstiickigen Rahmenprofilteils 1 der Back-
ofenttir ohne Scheibenelemente dargestellt. Das Rah-
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menprdfilteil 1 weist einen oberen Rahmenabschnitt 1a,
einen unteren Rahmenabschnitt 1b und seitliche Rah-
menabschnitte 1¢ und 1d auf. In den seitlichen Rah-
menabschnitten 1¢ und 1d sind Offnungen 14 fiir
jeweils ein Befestigungsmittel zum Befestigen eines
Scheibenelementes und Lageraussparungen 10 flr die
Befestigung der Backofentiir an dem Backofen. Ferner
sind an dem Rahmenprofilteil 1 Liftungséffnungen 21 in
Form von Liftungsschlitzen 22 fir die Innenbeltftung
eines Tirinnenraums 3 ausgebildet. Diese sind in die-
sem Ausfihrungsbeispiel in jedem Rahmenabschnitt
1a, 1b, 1c, 1d parallel zur Rahmenwand 2 angeordnet.
Sie sind in dem Rahmenprofilteil 1 umlaufend, d.h. ring-
férmig, ausgebildet.

Fig. 13 zeigt das einstlicktige Rahmenprofilteil 1
von seiner Sichtseite mit eingesetztem ersten Schei-
benelement 11. In dem unteren Rahmenabschnitt 1b
sind die Luftungsschlitze 22 zu erkennen.

Das Rahmenprofilteil 1 ist von seiner Sichtseite
ohne eingesetztes erstes Scheibenelement in den Figu-
ren 14 und 15 dargestellt, wobei das Rahmenprofilteil 1
in Fig. 15 im Vergleich zu dem in Fig. 14 um 180°
gedreht ist. In diesen Abbildungen ist entsprechend der
ersten Ausfohrungsform eine den Tlrinnenraum 3
umgrenzende Rahmenwand 2 und ein an der Rahmen-
wand 2 einstlckig angeformter Rahmenboden 4 zu
erkennen. Das Rahmenprofilteil 1 weist einstiickig
angeformte Scheibenlagermittel 6 flir das erste Schei-
benelement, dessen erste Scheibe eine AuBenscheibe
bildet, auf. Dabei sind die Scheibenlagermittel 6 jeweils
als Vorsprung mit Bohrung realisiert, der sich unterhalb
der jeweiligen Offnung 14 in den Torinnenraum
erstreckt. Derartige Scheibenlagermittel 6 werden im
folgenden als Befestigungsdome 6b bezeichnet.

Das Rahmenprofilteil 1 weist auch eine Halteflache
7 fur ein zweites Scheibenelement auf, dessen zweite
Scheibe eine Innenscheibe der Backofentiir bildet. Fer-
ner ist zu erkennen, daB das Rahmenprofilteil 1 sich in
den Tarinnenraum 3 erstreckende Abstandsmittel 8 far
ein drittes Scheibenelement aufweist. Die Abstandsmit-
tel 8 sind jeweils als einstiickig angeformter Vorsprung
mit Bohrung realisiert und weisen jeweils eine Auflage-
flache 9 flr das dritte Scheibenelement auf. Ein derartig
ausgebildetes Abstandsmittel 8 wird im folgenden als
Auflagedom 8a bezeichnet.

Die Fortsetzung der Liftungsschlitze 22 in den Tur-
innenraum 3 ist in Fig. 14 fir den oberen Rahmenab-
schnitt 1a und den linken Rahmenabschnitt 1c, in Fig.
15 fir den unteren Rahmenabschnitt 1b und den rech-
ten Rahmenabschnitt 1d zu erkennen. Zur Innenbel(f-
tung des Tarinnenraums 3 sind die Laftungsschlitze 22
bei geschlossener Backofentlr an ein Liftungssystem
des Backofens angeschlossen, zum Beispiel indem
einige Luftungsschlitze 22 an der Druckseite eines
Geblases des Luftungssystems angeordnet sind (vgl.
Fig. 19). Bei dem Liftungssystem handelt es sich bei-
spielsweise um das Liftungssystem zur AuBenkiihlung
der Backofenmuffel und zur Kiihlung der Elektronikbau-
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teile des Backofens. Durch den Tarinnenraum 3 stré-
mende Kuhlluft kihlt die Scheibenelemente und die
Rahmenwand 2, wodurch die Gefahr verringert wird,
daB sich Benutzer, zum Beispiel beim Offnen der Back-
ofentdir, an der AuBenscheibe 11a oder der Rahmen-
wand 2 verbrennen, oder die angrenzenden Mobel
beschadigt werden.

Zur verbesserten Kiihlung der Rahmenwand 2 der
seitlichen Rahmenabschnitte 1¢, 1d sind an deren Rah-
menboden 4 jeweils zwei einstlickig angeformte Kiihl-
rippen 23 ausgebildet, die in diesen Rahmen-
abschnitten jeweils im wesentlichen parallel zu der Rah-
menwand 2 verlaufen. Durch die Liftungsschlitze 22 in
den Tirinnenraum 3 eintretende Luft strémt an den
Kuhlrippen 23 vorbei, wodurch die Warmeabfuhr der
Rahmenwand 2 im Bereich der seitlichen Rahmenab-
schnitte 1¢ und 1d verbessert ist. Die Kihlrippen 23
kénnen auch anders ausgebildet bzw. angeordnet sein.
Ferner kann es ausreichend sein, nur an dem Rahmen-
abschnitt, an dem sich der Turgriff befindet, mindestens
eine Kuhlrippe 23 vorzusehen. Bei Backéfen, bei denen
keine sehr hohen Betriebstemperaturen auftreten oder
bei denen andere Vorkehrungen zum Hitzeschutz
getroffen werden (z.B. Vorsehen eines weiteren Schei-
benelementes, IsolationsmaBnahmen), kann auch ganz
auf eine Kuhlrippe verzichtet werden.

Um den Turinnenraum 3 und damit die Scheiben-
elemente und die Rahmenwand 2 hinreichend zu kih-
len, ist es nicht zwingend erforderlich, daB die
Laftungsschlitze 22 an dem Rahmenprdfilteil 1 umlau-
fend angeordnet sind. Es kann ausreichend sein, an
einem oder mehreren Rahmenabschnitten nur
abschnittsweise Luftungsschlitze 22 vorzusehen, bei-
spielsweise um gezielt Luft an den Kahlrippen 23 ent-
langzufthren. Ferner kann der Offnungsquerschnitt der
Liftungsschlitze 22 je nach Anordnung und Funktion
der jeweiligen Luftungsschlitze 22 (Lufteintritt, Luftaus-
tritt) innerhalb des Rahmenprofilteils 1 unterschiedlich
groB sein. Insgesamt hangt der Luftdurchsatz durch
den Tdrinnenraum 3 von zahlreichen EinfluBfakioren
ab, insbesondere von der Art des Liftungssystems, an
das der Tirinnenraum 3 angeschlossen ist, der Anzahl,
den Abmessungen und der Anordnung der Laftungs-
schlitze 22, dem Volumen des Tdrinnenraums 3 usw.
Diese EinfluBfaktoren sind dem Fachmann bekannt. Er
kann sie in gelaufiger Art und Weise variieren, um den
benétigten Luftdurchsatz (mittels Konvektion oder
Zwangsbeliiftung) durch den Tlrinnenraum 3 zu reali-
sieren.

Fig. 16 zeigt einen Ausschnitt aus dem rechten
Bereich des Rahmenprofilteils 1. Der rechte Rahmen-
abschnitt 1d ist mit angrenzendem oberen Rahmenab-
schnitt 1a sowie angrenzendem unteren Rahmen-
abschnitt 1b dargestellt. Zu erkennen ist, daB die
Abmessungen der Luftungsschlitze 22 innerhalb des
Rahmenprofilteils 1 unterschiedlich sind. Bei dieser
Ausfihrungsform haben insbesondere die Luftungs-
schlitze 22 an dem oberen Rahmenabschnitt 1a einen
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groBen Querschnitt, da dieser Rahmenabschnitt bei
geschlossener Backofentir an der Druckseite des
Geblases des Backofenliftungssystems angeordnet ist
(siehe Fig. 19). Durch die schmaleren Liuftungsschlitze
22 an dem rechten Rahmenabschnitt 1d kann durch die
im Tdrinnenraum 3 strémende Kahlluft Nebenluft ange-
saugt werden. Die Luft tritt im wesentlichen Uber die
Laftungsschlitze 22 des unteren Rahmenabschnitts 1b
aus dem Turinnenraum 3 aus. Selbstverstandlich hangt
der Strdmungsweg der Kuhlluft im Turinnenraum 3
davon ab, an welcher Seite des Backofens sich die
Druckseite des Geblases des Liftungssystems befin-
det, an das der Tlrinnenraum 3 angeschlossen ist.
Folglich kénnen auch andere Liftungsschlitze 22 im
wesentlichen zum Lufteintritt bzw. zum Luftaustritt die-
nen.

Im rechten Rahmenabschnitt 1d befinden sich ein
als VerschluBéffnung ausgebildetes TirverschluBele-
ment 19 sowie eine schlitzfdrmige Verriegelungsoéfi-
nung 24, in die ein backofenmuffel-seitig vorgesehener
beweglicher Haken zum Verriegeln der Tur eingreifen
kann.

Fig. 17 zeigt einen Teilschnitt durch den rechten
Rahmenabschnitt 1d aus Fig. 16. Die Rahmenwand 2
ist einstlickig an dem Rahmenboden 4 angeformt. Zu
erkennen sind ferner ein Liftungsschlitz 22, die Verrie-
gelungséffnung 24 und zwei Kihlrippen 23.

Fig. 18 zeigt einen Schnitt durch den rechten Rah-
menabschnitt 1d aus Fig. 16 mit Scheibenelementen
und Scheibenelement-Befestigungsmitteln. Zur Ver-
deutlichung der Lage der Bauelemente ist ausschnitts-
weise eine Backofenmuffel 25 angedeutet. Zu erkennen
ist, da die Rahmenwand 2 mit angrenzendem Rah-
menboden 4, die Kuhlrippen 23, die Halteflache 7, der
Auflagedom 8a und der Befestigungsdom 6b an dem
Rahmenprofilteil 1 einstiickig ausgebildet sind.

Die Halteflache 7 ist tirauBenseitig von dem zwei-
ten Scheibenelement 12, das in diesem Ausfluhrungs-
beispiel aus der zweiten Scheibe 12a besteht,
angeordnet. Diese Anordnung der Halteflache 7 hatden
Vorteil, daB die Montage der Scheibenelemente mit
Ausnahme des Scheibenelements, das die Front-
scheibe der Backofentiir umfaBt, aus einer Richtung
erfolgen kann. Dadurch verringert sich die Anzahl der
zum Zusammenbau der Backofentir erforderlichen
Handhabungsschritte und die Gefahr, daB die Emaillie-
rung, Beschichtung oder Lackierung des Rahmenprofil-
teils 1 bei der Montage beschadigt wird.

Eine zum Beispiel aus Silikon bestehende Turdich-
tung 26 zum Abdichten der Backofentir gegentber der
Backofenmuffel 25 ist zwischen der zweiten Scheibe
12a und der Halteflache 7 durch Klemmwirkung gehal-
ten. Alternativ kann die Tardichtung 26 auch an einer
anderen Stelle der Backofentur oder an der Backofen-
muffel 25 angebracht sein, und die Scheibe 12a kann
auf der Halteflache 7 aufliegen.

Das dritte Scheibenelement 13, dessen dritte
Scheibe 13a eine Zwischenscheibe der Backofentur bil-
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det, umfaBt neben der dritten Scheibe 13a ein geform-
tes erstes Zwischenblech 13b, das die Zwisch-
enscheibe 13a rahmenartig umgibt. Die dritte Zwi-
schenscheibe 13aist in einer Vertiefung des ersten Zwi-
schenbleches 13b festgeklebt. Alternativ kdnnte sie
auch mit Hilfe von Befestigungsmitteln geklemmt sein.

Das erste Zwischenblech 13b liegt auf den Auflage-
flachen 9 der Auflagedome 8a auf und ist mit Hilfe eines
Befestigungsmittels an ihnen befestigt. Als Befesti-
gungsmittel fur das dritte Scheibenelement 13 dienen
hier Schrauben 27, vorzugsweise selbstschneidende
Schrauben, deren Schaft sich jeweils durch eine Boh-
rung in dem ersten Zwischenblech 13b erstreckt und die
in die Auflagedome 8a eingeschraubt sind.

Die Schrauben 27 dienen vorzugsweise zugleich
auch zur Befestigung des zweiten Scheibenelements
12. Zu diesem Zweck sind mit einer Bohrung versehene
Haltewinkel 28 vorgesehen, die durch Offnungen in
dem ersten Zwischenblech 13b durchgreifen. Zur Befe-
stigung des zweiten und dritten Scheibenelements 12
und 13 werden die Haltewinkel 28 und das ersten Zwi-
schenblech 13b mittels der Schrauben 27 auf den Auf-
lagedomen 8a festgeschraubt, wobei jeweils der Schaft
einer Schraube 27 durch eine Bohrung in dem Halte-
winkel 28 und durch eine Bohrung in dem ersten Zwi-
schenblech 13b greift. Dabei driickt das eine Ende des
Haltewinkels 28 den Rand der zweiten Scheibe 12a
gegen die Turdichtung 26 und diese gegen die Haltefla-
che 7. Beim Befestigen des dritten Scheibenelements
13 wird somit das zweite Scheibenelement 12 in dem
Rahmenprofilteil 1 festgeklemmt, was zu einer erhebli-
chen Reduktion des Montageaufwands fuhrt. Selbstver-
stéandlich kénnen das zweite und dritte Scheib-
enelement 12, 13 auch anders in dem Rahmenprofilteil
1 befestigt, beispielsweise geklebt oder mit Hilfe ande-
rer Befestigungsmittel einzeln oder zusammen
geklemmt sein.

Das erste Scheibenelement 11, das in dieser Aus-
fuhrungsform von einer ersten Scheibe 11a gebildet
wird, wird mit Hilfe von Halteelementen 16, die als Hal-
tebligel 17 mit einer Bohrung ausgebildet und an der
ersten Scheibe 11a festgeklebt sind, befestigt. Wie bei
dem ersten Ausflhrungsbeispiel beschrieben, wirkt
jeweils ein Haltebiigel 26 mit einem Befestigungsmittel
und einer an dem Rahmenprofilteil 1 ausgebildeten Off-
nung 14 zusammen, wobei das Befestigungsmittel vor-
teilhafterweise auch hier als Schraube realisiert ist.
Eine Schraube ist jeweils von der der Backofenmuffel
zugewandten Seite des Rahmenprofilteils 1 in eine Off-
nung 14 eingesetzt. Dabei erstreckt sie sich durch die
Bohrung des Befestigungsdoms 6b hindurch und ist in
den Halteblgel 17 eingeschraubt. Im eingesetzten und
festgeschraubten Zustand liegt die erste Scheibe 11ain
ihrem Randbereich vorzugsweise nicht auf der Rah-
menwand 2 auf, sondern ist Gber die Haltebligel 17 an
den Befestigungsdomen 6b abgestitzt.

Fig. 19 stellt einen Schnitt durch den oberen Rah-
menabschnitt 1a mit eingesetzten Scheibenelementen
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11, 12, 13 und Scheibenelement-Befestigungsmitteln
dar. Dabei ist die Backofentlir an dem Backofen derart
angeordnet, daB die Liftungsschlitze 22 an der durch
einen Pfeil 29 angedeuteten Druckseite eines Geblases
eines Luftungssystems angeordnet sind. Durch den
Luftungsschlitz 22 tritt Kuhlluft, deren Strdmungsweg
durch einen Pfeil 30 verdeutlicht wird, in den Tlrinnen-
raum 3 ein. Bei diesem Schnitt ist bei dem Auflagedom
8a die Bohrung, in die die Schraube 27 eingeschraubt
ist, zu erkennen.

Fig. 20 zeigt einen Schnitt durch den unteren Rah-
menabschnitt 1b des Rahmenprofilteils 1, wobei kein
Laftungsschlitz 22 geschnitten ist. Beim Vergleichen der
Figuren 18 bis 20 ist festzustellen, daB die Profilierung
des Rahmenprdfilteils 1 in Abhangigkeit von den jewei-
ligen Erfordernissen varriieren kann, was bei einem
urgeformten, insbesondere als Aluminium-DruckguB
ausgebildeten Rahmenprofilteil 1 unaufwendig realisier-
bar ist. Die Mindestrahmendicke bei einem Rahmenpro-
filteil aus Aluminium-DruckguBB betragt vorzugsweise
mindestens 0,5 mm, bevorzugt mindestens 1,0 mm.
Typische Wandstarken bei AluminiumguB sind 1,5 mm
bis 3 mm; gréBere Wandstarken bis 10 mm und mehr
sind méglich.

Bei der bisher beschriebenen ersten und zweiten
Ausfahrungsform der vorliegenden Erfindung handelt
es sich um Backofentiren, die im wesentlichen far
Backofen ohne pyrolytische Selbstreinigung geeignet
sind. Derartige Turen sind flir Backdfen mit pyrolyti-
scher Selbstreinigung weniger bevorzugt, da bei der
Pyrolyse Temperaturen bis zu 500 °C auftreten, bei
denen sich das Rahmenprofilteil und die Scheibenele-
mente der bisher beschriebenen Ausfihrungsformen zu
stark erhitzen kénnen.

In den Figuren 21 bis 23 wird eine dritte bevorzugte
Ausfuhrungsform der erfindungsgeméaBen Backofentir
beschrieben, die fur einen Ofen mit pyrolytischer Selbst-
reinigung geeignet ist. Dabei entsprechen die Schnittla-
gen der Figuren den in Fig. 16 eingezeichneten
Schnittlagen fur die zweite Ausflhrungsform. Fig. 21
zeigt somit einen Schnitt durch den rechten Rahmenab-
schnitt 1d, Fig. 22 einen Schnitt durch den oberen Rah-
menabschnitt 1a (wobei jedoch kein Luftungsschlitz 22
geschnitten ist) und Fig. 23 einen Schnitt durch den
unteren Rahmenabschitt 1b.

Im Unterschied zu dem Aufbau der Backofentir
gemanB der zweiten Ausfihrungsform ist an dem Rah-
menprofilteil 1 backofenmuffel-seitig ein Hitzeschutz-
rahmen 31 mit einem vierten Scheibenelement 32 in
Form einer vierten Scheibe 32a angeordnet. Die vierte
Scheibe 32a ist an dem Hitzeschutzrahmen 31, der aus
emailliertem Blech besteht, vorzugsweise mittels Halte-
elementen festgeklemmt. Sie konnte jedoch auch
geklebt oder auf andere Weise befestigt sein. Zwischen
der vierten Scheibe 32a und dem Hitzeschutzrahmen
31 befindet sich eine Glasseidendichtung 33.

In dieser Ausfihrungsform umfaBt das zweite
Scheibenelement 12 eine zweite Scheibe 12a und ein
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rahmenartiges zweites Zwischenblech 12b mit einer
umlaufenden Vertiefung, in die die zweite Scheibe 12a
eingesetzt und dort festgeklebt ist. Der Hitzeschutzrah-
men 31 wird in dem Rahmenprofilteil 1 durch Klemmwir-
kung gehalten, indem sein Rand 36 zwischen der
Tardichtung 26 und dem Rand des zweiten Zwischen-
blechs 12b angeordnet ist. Die Enden der Haltewinkel
28 halten somit das zweite Zwischenblech 12b, den
Rand 36 des Hitzeschutzrahmens 31 und die Tardich-
tung 26 gegen die Halteflache 7 gedriickt. Ansonsten
entspricht der Aufbau der Backofentlr dem der Figuren
12 bis 20. Selbstverstéandlich sind andere Méglichkeiten
realisierbar, um den Hitzeschutzrahmen 31 und das
zweite Scheibenelement 12 in dem Rahmenprofilteil 1
zu befestigen.

Eine vorteilhafte Variante kann beispielsweise darin
bestehen, daB die zweite Scheibe 12a und die dritte
Scheibe 13a, bzw. das zweite Scheibenelement 12 und
das dritte Scheibenelement 13 einen Verbundaufbau
darstellen und gemeinsam befestigt werden. In Fig. 24
ist ein Ausflhrungsbeispiel erlautert.

Fig. 24 zeigt einen Schnitt durch den linken Rah-
menabschnitt 1d an einer dem Schnitt B-B' aus Fig. 16
entsprechenden Stelle einer vierten Ausflihrungsform
der Erfindung, und zwar einer Backofentir mit Hitze-
schutzrahmen. Diese Ausfihrungsform unterscheidet
sich von der dritten Ausflihrungsform im wesentlichen
durch den Aufbau und die Montage der zwischen dem
weiteren Scheibenelement 32 des Hitzeschutzrahmens
31 und dem ersten Scheibenelement 11 angeordneten
Zwischenscheiben. Die Zwischenscheiben bilden hier
ein weiteres Scheibenelement 35 in Form eines Schei-
benpakets mit zwei parallel zueinander angeordneten
Scheiben 35a,35b. Sie sind ringsherum randnah mit
Hilfe einer Verklebung 34 aus einem temperaturbestan-
digen Klebstoff (zum Beispiel Silikonklebstoff) miteinan-
der verbunden, wobei sie mit Hilfe eines nicht
dargestellien Abstandhalters voneinander beabstandet
gehalten werden. Die Scheiben 35a, 35b des weiteren
Scheibenelements 35 entsprechen somit der zweiten
Scheibe 12a und der dritten Scheibe 13a in der in den
Figuren 21 bis 23 gezeigten Ausfihrungsform. Das
Scheibenpaket ist auf ein rahmenartiges weiteres Zwi-
schenblech 35¢ des weiteren Scheibenelements 35
aufgeklebt. Selbstverstandlich kénnte es auch mit Hilfe
von Befestigungsmitteln festgeklemmt sein. Das wei-
tere Zwischenblech 35¢ ist entsprechend dem ersten
Zwischenblech 13b an dem Auflagendom 8a festge-
schraubt, wobei der Haltewinkel 28 in dieser Ausfih-
rungsform den Rand 36 des Hitzeschutzrahmens 31
und die Tardichtung 26 gegen die Halteflache 7 driickt.
Ansonsten entspricht der Aufbau der Backofentiir dem
der in den Fig. 21 bis 23 beschriebenen Backofentr.

Durch die Verwendung des beschriebenen weite-
ren Scheibenelementes 35, bei dem in Fig. 24 die Dar-
stellung durchbrochen wurde, um beide Seitenrander
der Scheiben 35a, 35b zur Verdeutlichung des Aufbaus
des weiteren Scheibenelementes 35 darstellen zu kén-
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nen, wird der Montageaufwand der Backofentiir verrin-
gert, da beim Zusammenbau weniger Einzelteile zu
montieren sind. Fur die Erfindung geeignete Scheiben-
pakete sind zum Beispiel aus der DE 4333033 C1 der
Firma Schott Glaswerke bekannt. Als Alternative zur
Befestigung des Scheibenpakets auf einem weiteren
Zwischenblech 35¢ kénnte die Befestigung auch derart
erfolgen, daB das Scheibenpaket, der Hitzeschutzrah-
men 21 und die Turdichtung 26 zwischen der Haltefla-
che 7 und geeigneten Befestigungsmitteln durch
Klemmwirkung gehalten werden.

Ein Scheibenelement mit Scheibenpaket kénnte
auch bei einer Ausfihrungsform ohne Hitzeschutzrah-
men vorteilhaft eingesetzt werden, um den Montageauf-
wand zu reduzieren.

Die Anzahl der Scheiben 11a, 12a, 13a, 32a, 353,
35b der Scheibenelemente 11, 12, 13, 32, 35 und deren
Anordnung innerhalb des Rahmenprofilteils 1 haben
unter anderem EinfluB auf die Temperatur an der ersten
Scheibe 11a des ersten Scheibenelements 11, die eine
AuBenscheibe bildet, und auf die Temperatur an der
Rahmenwand 2. Diese Temperatur sollte vorzugsweise
weniger als 80 °C betragen. Bei einer Backofentlir ohne
Hitzeschutzrahmen mit drei Scheibenelementen 11, 12,
13, die fur ein Gerat ohne pyrolytische Selbstreinigung
geeignet ist, betragen die Abstdnde zwischen der
ersten Scheibe 11a des ersten Scheibenelements 11
und der dritten Scheibe 13a des dritten Scheibenele-
ments 13 vorteilhafterweise 0,3 cm bis 2,5 cm und zwi-
schen der dritten Scheibe 13a des dritten
Scheibenelements 13 und der zweiten Scheibe 12a des
zweiten Scheibenelements 12 vorteilhafterweise 0,2 cm
bis 2,0 cm. Bei einer Backofentlr mit Hitzeschutzrah-
men 31 fur ein Pyrolysegeréat betragt der Abstand zwi-
schen der vierten Scheibe 32a des Hitzeschutz-
rahmens 31 und der zweiten Scheibe 12a des zweiten
Scheibenelements 12 vorteilhafterweise 0,3 cm bis 2,5
cm. Die Abstande zwischen den Scheiben der Ubrigen
Scheibenelemente entsprechen im wesentlichen den
oben fur eine Backofentlir ohne Hitzeschutzrahmen
genannten Abstanden. Bei einer Backofentir mit Hitze-
schutzrahmen 31 und weiterem Scheibenelement 35
mit Scheibenpaket gelten die genannten Abstande im
wesentlichen entsprechend.

Die Anordnung der Scheibenelemente 11, 12, 13,
32, 35 und die Ausgestaltung der Mittel zu ihrer Befesti-
gung, insbesondere des Scheibenlagermittels 6, der
Halteflache 7 und des Abstandsmittels 8, sowie deren
jeweilige Anpassung an das jeweilige Scheibenelement
11, 12, 13, 35 folgen bei allen beschriebenen Ausfih-
rungsformen ebenso wie die Profilierung des Rahmen-
profilteils 1 neben konstruktiv notwendigen Gest-
altungsmerkmalen auch asthetischen Gesichtspunkten.
Daher kann das Rahmenprdfilteil 1, insbesondere der
Rahmenboden 4, auch anders als dargestellt profiliert
sein.
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Bezugszeichenliste

1

11a
12
12a

12b
13
13a
13b
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
32a
33
34
35
35a
35b
35¢
36

Rahmenprofilteil

oberer Rahmenabschnitt
unterer Rahmenabschnitt
linker Rahmenabschnitt
rechter Rahmenabschnitt
Rahmenwand
Tarinnenraum
Rahmenboden

Stirnseite zu 1
Scheibenlagermittel

erste Auflagefléache
Befestigungsdom
Halteflache

zweite Auflageflache
Abstandsmittel
Auflagedom

(dritte) Auflageflache
Lageraussparung

erstes Scheibenelement
erste Scheibe (AuBenscheibe)
zweites Scheibenelement
zweite Scheibe (Innenscheibe bzw. Zwischen-
scheibe)

zweites Zwischenblech
drittes Scheibenelement
dritte Scheibe (Zwischenscheibe)
erstes Zwischenblech
Offnung
Befestigungsmittel
Halteelement

Haltebtgel

elastisches Element
TarverschluBelement
TargriffanschluBelement
Liftungséffnung
Liftungsschlitz

Kuhlrippe
Verriegelungséffnung
Backofenmuffel
Tardichtung

Schraube

Haltewinkel

Druckseite eines Liftungssystems
Strémungsweg der Kuhlluft
Hitzeschutzrahmen
viertes Scheibenelement
vierte Scheibe
Glasseidendichtung
Verklebung

weiteres Scheibenelement
Scheibe von 35

Scheibe von 35

weiteres Zwischenblech
Rand von 31
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Patentanspriiche

Backofentiir fur einen Backofen mit Backofenmuffel
(25), wobei die Backofentlr einen rahmenartigen
Trager zum Einfassen mindestens eines Scheiben-
elements aufweist und der rahmenartige Trager
einen Rahmenboden (4) und seitliche Einfassungs-
leisten, die eine einen Tlrinnenraum (3) umgren-
zende Rahmenwand (2) bilden, umfaBt, wobei der
Rahmenboden (4) eine der Backofenmuffel (25)
zugewandte Innenwand des rahmenartigen Tra-
gers bildet,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Rahmenwand (2) und der Rahmenboden (4) ein
einstickiges Rahmenprofilteil (1) des rahmenarti-
gen Tragers bilden und das Rahmenprofilteil (1) im
wesentlichen durch Urformen oder Frasen gefertigt
ist.

Backofentiir nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Rahmenprofilteil (1) ein Schei-
benlagermittel (6, 6a, 6b) fir ein erstes
Scheibenelement (11) aufweist.

Backofentiir nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB das Rahmenprofilteil (1)
eine Halteflache (7, 7a) fir ein zweites Scheiben-
element (12) aufweist.

Backofentiir nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Halteflache (7, 7a) an dem Rah-
menboden (4) des Rahmenprofilteiles (1)
ausgebildet ist.

Backofentiir nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Halteflache (7, 7a) tirauBensei-
tig von dem zweiten Scheibenelement (12)
angeordnet ist.

Backofentiir nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB das
Rahmenprofilteil (1) mindestens ein sich inden Tar-
innenraum (3) erstreckendes Abstandsmittel (8, 8a)
far ein auf einer Auflageflache (9) aufgelegtes drit-
tes Scheibenelement (13) aufweist.

Backofentiir nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das mindestens eine Abstandsmittel
(8, 8a) einstiickig an dem Rahmenprofilteil (1)
angeformt ist.

Backofentiir nach Anspruch 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, daB das dritte Scheibenelement
(13) zwischen dem ersten Scheibenelement (11)
und dem zweiten Scheibenelement (12) angeord-
net ist.

Backofentiir nach einem der vorhergehenden
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10.

11.

12

13.

14.

15.

16.

17.

20

Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB das
Rahmenprofilteil (1) mindestens eine Offnung (14)
fur ein Befestigungselement (15) zum Befestigen
eines Scheibenelements (11, 12, 13) aufweist.

Backofentiir nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB an einem Scheibenelement
(11,12,13), insbesondere an dem ersten Scheiben-
element (11), ein Halteelement (16), vorzugsweise
ein Halteblgel (17), befestigt ist, das mit dem Befe-
stigungsmittel (15) und der mindestens einen Off-
nung (14) zum Befestigen eines Scheibenelements
(11,12,13) zusammenwirkt.

Backofentiir nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB das
Rahmenprofilteil (1) im wesentlichen aus Metall,
insbesondere aus Aluminium, vorzugsweise im
wesentlichen als DruckguB3, gefertigt ist.

Backofentiir nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB sie
einen Hitzeschutzrahmen (31) aufweist, der back-
ofenmuffel-seitig an dem Rahmenprofilteil (1) ange-
ordnet ist, ein viertes Scheibenelement (32) einfaBt
und vorzugsweise im wesentlichen aus emaillier-
tem Blech gebildet ist.

Backofentiir nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB das
Rahmenprdfilteil (1) mindestens eine Lagerausspa-
rung (10) fir die Aufnahme eines Lagerelementes
zum Befestigen der Backofentir an dem Backofen
aufweist.

Backofentiir nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB das
Rahmenprdfilteil (1) mindestens eine Liftungséfi-
nung (21) far die Innenbeldftung des Tirinnenrau-
mes (3) aufweist.

Backofentiir nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Rahmenproifilteil (1) mehrere
Laftungsdffnungen (21) aufweist, die im wesentli-
chen parallel zu einem Abschnitt der Rahmenwand
(2) oder zu mehreren Abschnitten der Rahmen-
wand (2) angeordnet sind.

Backofentiir nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB das
Rahmenprdfilteil (1) mindestens eine sich in den
Tarinnenraum (3) erstreckende und im wesentli-
chen parallel zu einem Abschnitt der Rahmenwand
(2) verlaufende Kiihlrippe (23) aufweist.

Backofentiir nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Kuhlrippe (23) an dem Rahmen-
profilteil (1) einstlckig angeformt ist.
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18. Backofen mit einer Backofentir, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Backofentlr nach einem der
Anspriiche 1 bis 17 ausgebildet ist.
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