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(54) BACKOFEN

(57) Backofen (1) mit einer im Backofen umlaufenden, in
zwei Ubereinander angeordneten Transportebenen
(4,5) sich durch den Backraum (2) bewegende,
endlose Backzangenkette (3) mit auf- und zuklapp-
bare Backzangen (8). Im vorderen Ofenteil (1a) sind
entlang der oberen Transportebene (4) eine Ein-
richtung (14a) zum Aufklappen der Backzangen (8),
eine Ausgabestation (15), eine Beschickungsstation
(16) und eine Einrichtung (14c) zum Zuklappen der
Backzangen (8) in Laufrichtung der Backzangen (8)
hintereinander angeordnet. In der Ausgabestation
(15) ist eine Produktabnahmevorrichtung mit einem
liegend angeordneten Drehgestell (36) angeordnet,
das entlang seinem auBeren Umfang angeordnete,
als Saugelement ausgebildet Abnahmeelemente
tragt, mit denen das rotierende Drehgestell (36) die
gebackenen Produkte aus den aufgeklappten
Backzangen (8) entnimmt.
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Zusammenfassung

Backofen (1) mit einer im Backofen umiaufenden, in zwei Ubereinander angeordneten Trans-
portebenen (4,5) sich durch den Backraum (2) bewegende, endlose Backzangenkette (3) mit auf- und
zuklappbare Backzangen (8). Im vorderen Ofenteil (1a) sind entiang der oberen Transportebene (4)
eine Einrichtung (14a) zum Aufklappen der Backzangen (B), eine Ausgabestation (15), eine Beschi-
ckungsstation (16) und eine Einrichtung (14c) zum Zuklappen der Backzangen (8) in Laufrichtung der
Backzangen (8) hintereinander angeordnet. In der Ausgabestation (15) ist eine Produktabnahmevor-
richtung mit einem liegend angeordneten Drehgestell (36) angeordnet, das entiang seinem &ul3eren
Umfang angeordnete, als Saugelement ausgebildet Abnahmeelemente tragt, mit denen das rotieren-

de Drehgestell (36) die gebackenen Produkte aus den aufgeklappten Backzangen (8} entnimmt.

Fig. 1
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Titel:  Backofen

Die Erfindung bezieht sich auf Backdfen mit einer im Backofen umlaufenden, endlosen Back-
zangenkette, die in ihren auf- und zuklappbaren Backzangen aus Backformoberteilen und Backform-
unterteilen bestehende Backformen enthalt, in denen durch einen Backprozess hergestellte, geba-
ckene Produkte entstehen.

Die Backdfen besitzen jeweils einen vorderen Ofenteil, einen hinteren Ofenteil, ein mit einer u-
3eren Warmeisolierung versehenes Ofengestell, einen innerhalb der Warmeisolierung angeordneten
Backraum und eine im Backofen kontinuierlich umlaufende und sich durch den Backraum bewegen-
de, endlose Backzangenkette. Die Backzangenkette ist im Backofen 1angs einer in sich geschlosse-
nen Umlaufbahn angeordnet, die sich in zwei (ibereinander angeordneten Transportebenen durch
beide Ofenteile erstreckt. Die Backzangenkette enthdlt auf- und zuklappbare Backzangen, in denen
aus Backformoberteilen und Backformunterteilen bestehende Backformen angeordnet sind, die durch
Aufklappen der Backzangen gedffnet und durch Zuklappen der Backzangen geschlossen werden. Im
vorderen Ofenteil des Backofens sind entlang der oberen Transportebene eine Einrichtung zum Auf-
klappen der Backzangen, eine Ausgabestation, eine Beschickungsstation und eine Einrichtung zum
Zuklappen der Backzangen in Laufrichtung der Backzangen hintereinander angeardnet. in der Aus-
gabestation ist eine die gebackenen Produkte aus den aufgeklappten Backzangen entnehmende
Produktabnahmevorrichtung angeordnet, der eine obere Transporteinrichtung fir die entnommenen,
gebackenen Produkte nachgeordnet ist.

In diesen Backdfen werden flieBfahige Backzubereitungen verarbeitet und durch einen Backpro-
zess in gebackene Produkte verwandelt.

Die Backzubereitungen werden in einem Mischer hergestellt. Im Mischer werden die flissigen
Zutaten der Backzubereitung und die festen bzw. pulverférmigen Zutaten der Backzubereitung mit-
einander vermischt. Dabei entsteht eine formlose Masse. Die formlose Masse ist flieBfahig. Sie be-
sitzt eine flissige, d. h. dinnfiissige bis dickflissige, und manchmal auch breiige Konsistenz. Die
flussigen Zutaten sind hauptséchlich Wasser mit einem Anteil von 42,0 bis 60,0 Gew.-% an der Back-
zubereitung. Die pulverformigen Zutaten sind hauptséachlich eine starkehaltige Hauptkomponente mit
einem Anteil von 36,0 bis 56,5 Gew.-% an der Backzubereitung. Als stiarkehaltige Hauptkomponente
wird zumeist Weizenmeh! verwendet. Die starkehaltige Hauptkomponente kann auch ein Starkemeh!
sein, oder eine Mischung aus Weizenmehl und Starkemehl, oder eine Mischung von verschiedenen
Getreide- bzw. Starkemehlen.

Die aus solchen Backzubereitungen hergestellten, gebackenen Produkte kdnnen essbare Back-
produkte sein, wie z. B. Oblaten, Softwaffeln etc.

Die aus solchen Backzubereitungen hergestellten, gebackenen Produkte kénnen aber auch an-
dere, an sich nicht fir den Verzehr vorgesehene Produkte sein. Zu diesen Produkten gehéren z. B.
Verpackungsariikel, wie z. B. aus einer starkehaltigen Backzubereitung hergestellte Verpackungstas-
sen, oder aus einer starkehaltigen Backzubereitung hergestellte Teile eines Einweg-Essgeschirrs, wie
z. B. Teller und Tassen aber auch Messer, Gabeln und Léffeln.

Die Backzubereitungen werden als formlose, flissige bis breiige Massen einem Backofen zuge-

fuhrt, Im Backofen wird die formlose Masse mit Hilfe einer Teigpumpe durch Teigleitungen hindurch
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zur Beschickungsstation beférdert. In der Beschickungsstation wird die formlose Masse in Teigportio-
nen geteilt und die Teigportionen werden in die gedffneten Backformen eingebracht, die in den aui-
geklappten Backzangen angeordnet sind, die in der oberen Transportebene des Backofens die Be-
schickungsstation passieren. Nach dem Einbringen der Teigportionen werden die Backzangen zuge-
klappt. Beim Zuklappen der Backzangen werden die Backformen geschlossen und die Teigportionen
werden in den geschlossenen Backformen eingeschlossen. Die umlaufende Backzangenkette befor-
dert die zugeklappten Backzangen in den hinteren Ofenteil und durch den Backraum. Wahrend die
Backzangen den Backraum passieren, werden die Backzangen samt den Backformen beheizt und
dabei auf Backtemperaturen zwischen 150 °C (Grad Celsius) und 250 °C (Grad Celsius) aufgeheizt.
In den zugeklappten Backzangen werden die in den Backformen eingeschlessenen Teigportionen ei-
nem Backprozess unterworfen und in den geschlossenen Backformen druckios ausgebacken. Durch
den Backprozess entsteht in jeder Backform ein gebackenes Produkt, das in der zugeklappten Back-
zange verbleibt. Die umlaufende Backzangenkette befdrdert die zugekiappten Backzangen im vorde-
ren Ofenteil in die obere Transportebene. Beim Passieren der oberen Transportebene werden die
Backzangen aufgeklappt und im aufgeklappten Zustand durch die Ausgabestation hindurch zur Ein-
gabestation beférdert. In der Ausgabestation werden die gebackenen Produkte im hei3en Zustand
aus den gedffneten Backformen entnommen, die in den aufgeklappten Backzangen angeordnet sind.
Die gebackenen Produkte werden im heien Zustand aus dem Backofen ausgegeben. Die umlaufen-
de Backzangenkette beférdert die aufgeklappten Backzangen mit den gedfineten leeren Backformen
zur Beschickungsstation. In der Beschickungsstation werden neuerlich aus der formiosen Masse ge-
bildete Teigportionen in die gedffneten Backformen eingebracht .

Backofen, bei denen die aus Backformoberteilen und Backformunterteilen bestehenden Back-
formen in den auf- und zuklappbaren Backzangen einer im Backofen umlaufenden und sich durch
den Backraum bewegenden, endlosen Backzangenkette angeordnet sind, sind z. B. aus den Doku-
menten AT 506 418 A1, WC 2009/100873 A2 und US 2009/200291 A1 bekannt.

Aufgabe der Erfindung ist es, einen Backofen der eingangs genannten Art zu verbessern.

GemaB der Erfindung wird ein neuer Backofen vorgeschiagenen. Der neue Backofen besitzt ei-
nen vorderen Ofentell, einen hinterem Ofenteil, ein mit einer duBeren Wéarmeisolierung versehenes
Ofengestell, einen innerhalb der Warmeisolierung angeordneten Backraum und eine im Backofen
kontinuierlich umlaufende und sich durch den Backraum bewegende, endlose Backzangenkette. Die
Backzangenkette ist im Backofen langs einer in sich geschlossenen Umlaufbahn angeordnet, die sich
in zwei Ubereinander angeordneten Transportebenen durch beide Ofenteile erstreckt. Die Backzan-
genkette enthalt auf- und zuklappbare Backzangen, in denen aus Backformoberteilen und Backform-
unterteilen bestehende Backformen angeordnet sind, die durch Aufklappen der Backzangen getffnet
und durch Zuklappen der Backzangen geschlossen werden. Im vorderen Ofenteil des Backofens sind
entlang der oberen Transportebene eine Einrichtung zum Aufklappen der Backzangen, eine Ausga-
bestation, eine Beschickungsstation und eine Einrichtung zum Zuklappen der Backzangen in Lauf-
richtung der Backzangen hintereinander angeordnet. In der Ausgabestation ist eine die gebackenen
Produkte aus den aufgeklappten Backzangen entnehmende Produktabnahmevorrichtung angeordnet,

der eine obere Transporteinrichtung fiir die entnommenen, gebackenen Produkte nachgeordnet ist.
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Der neue Backofen ist erfindungsgeman dadurch gekennzeichnet, dass die Produktabnahme-
vorrichtung ein liegend angeordnetes und um eine horizontal Drehachse drehbares Drehgestell be-
sitzt, das in die aufgeklappten Backzangen hineinragt, dass das Drehgestell entlang seinem auf3eren
Umfang angeordnete Abnahmeelemente tragt, die am &uBeren Umfang des Drehgestells in zumin-
dest einer sich entlang dem Umfang des Drehgestells erstreckenden Léngsreihe hintereinander an-
geordnet sind, und dass die Abnahmeelemente als mit einer Unterdruckquelle verbundene Saugele-
mente ausgebildet sind.

Bei diesem Backofen kann erfindungsgemaf weiters vorgesehen sein, dass das liegend ange-
ordnete Drehgestell im vorderen Ofenteil hdhenverstellbar angeordnet ist. Weiters kann das liegend
angeordnete Drehgestell an seinen &uBeren Umfang nach auBen vorstehende Antriebsnasen besit-
zen, die bei der umlautenden Backzangenkette in die zwischen den Backzangen angeordneten Zwi-
schenrdume der Backzangenkette eingreifen.

Beim erfindungsgemafien Backofen werden die in den zugeklappten Backzangen entstandenen,
gebackenen Produkte an der Ausgabestation des Backofens aus den umlaufenden, aufgeklappten
Backzangen entnommen. Die gebackenen Produkte liegen in den aufgeklappten Backzangen auf den
in den Zangenunterteilen der Backzangen angeordneten Backformunterteilen der geoéffnete Backfor-
men.

Die Entnahme geschieht durch die Produktabnahmevorrichtung bzw. durch das liegend ange-
ordnete, rotierende Drehgestell der Produktabnahmevorrichtung. Das liegend angeordnete Drehge-
stell rotiert um seine horizontal angeordnete Mittelachse und entnimmt die gebackenen Produkte aus
den aufgekiappten Backzangen, ohne die gebackenen Produkte zu deformieren.

Das rotierende Drehgestell erfasst mit seinen Abnahmeelementen die auf den Backformunteriei-
len liegenden Produktstiicke. Die Abnahmeelemente des Drehgestells sind als Saugelemente ausge-
bildet, die mit einer Unterdruckquelle verbunden. Der von einer Unterdruckquelle erzeugte Unterdruck
wirkt {tber die als Saugelemente ausgebildeten Abnahmeelermnente des Drehgestells direkt aut die auf
den Backformunterteilen liegenden Produktsticke ein. Die Produktstiicke werden einzeln erfasst. Je-
des Produkistlick wird durch zumindest ein Saugelement erfasst und am Drehgestell festgehalten.
Das Produkistick wird durch die Drehbewegung des Drehgestelles aus der aufgeklappten Backzan-
ge entnommen und durch die Drehbewegung des Drehgestelles zur oberen Transporteinrichtung be-
fordert. Das Erfassen des Produktstickes erfolgt iber den am Saugeiement angelegten Unterdruck.
Bei der Ubergabe des Produktstickes an die obere Transporteinrichtung wird der iiber das Saugele-
ment auf das Produktstiick einwirkende Unterdruck unterbrochen.

Erfindungsgemanl kann das liegend angeordnete Drehgestell im vorderen Ofenteil héhenver-
stellbar angeordnet sein. Diese Ausbildung erlaubt es, die Position der horizontalen Drehachse des
Drehgestells innerhalb des Ofengestells zu verdndern. Dadurch kann an der Unterseite des Drehge-
stells der Abstand zwischen den am Umfang des rotierenden Drehgestells angeordneten Abnahme-
elementen und den harizontal angeordneten Zangenunterteilen der aufgeklappten Backzangen ein-
gestellt bzw. verédndert werden.

Die hihenverstellbare Ancrdnung des Drehgestells erlaubt es, die Héhenposition des Drehge-

stells auf die Oberseiten der gebackenen Produkte einzustellen, die in den aufgeklappten Backzan-
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gen auf den in den Zangenunterteilen der Backzangen angeordneten Backformunterteilen liegen,

Edindungsgeman kann das liegend angeordnete Drehgestell an seinen duBeren Umfang nach
auBen vorstehende Antriebsnasen besitzen, die bei der umlautenden Backzangenkette in die zwi-
schen den Backzangen angeordneten Zwischenrdume der Backzangenkette eingreiten. Diese Aus-
bildung sieht ein direktes Antreiben des liegend angeordneten Drehgestells durch die im Backofen
umlaufende Backzangenkette vor, die vom Hauptantrieb des Backofens angetrieben und in Bewe-
gung gesetzt wird.

Gemaf einem weiteren Merkmal der Erfindung kann vorgesehen sein, dass das Drehgestell
zumindest zwei Produktiragarme besitzt, die entlang dem Umfang des Drehgestells im Abstand von
einander angeaordnet sind, und dass jeder Produkttragarm zumindest ein als Saugelement ausgebil-
detes Abnahmeelement tragt.

Das Drehgestell ist mit seinen Produkttragarmen den gebackenen Produkistiicken zugeordret,
die in den Zangenunterteilen der aufgeklappten Backzangen angeordnet sind, die nacheinander die
Ausgabestation des Backofens passieren. Jeder Produkttragarm ist einem Produktstiick zugeordnet,
Der Produktiragarm erfasst das Produktstiick mit seinem als Saugelement ausgebildeten Abnahme-
element. Das Produktstiick wird durch die Drehbewegung des Drehgestells aus der aufgeklappten
Backzange entnommen und zur oberen Transporteinrichtung befdrdert.

Das Drehgestell kann in Drehrichtung hintereinander angeordnete Produkttragarme besitzen,
die den im Zangenunterteil einer aufgeklappten Backzange hintereinander angeordneten Produkisti-
cken zugeordnet sind.

Gemals einem weiteren Merkmal der Erfindung kann vorgesehen sein, dass der Produkitragarm
zumindest einen Stab besitzt, der zumindest zwei als Saugelement ausgebildete Abnahmeelemente
tréagt, die langs dem Stab im Abstand von einander angeordnet sind. Bei dieser Ausbildung wird jedes
Produktstick durch zwei oder mehrere, als Saugelement ausgebildete Abnahmeelemente eines Pro-
dukttragarmes erfasst und am Drehgestell durch Unterdruck festgehalten. Das Produktstiick liegt am
Produkitragarm an und wird durch die Drehbewegung des Drehgestells aus der aufgeklappten Back-
zange entnommen.

Gemadn einem weiteren Merkmal der Erfindung kann vorgesehen sein, dass der Produkttragarm
zumindest einen parallel zur Drehachse des Drehgestelis angeordneten Langsstab besitzt, der zu-
mindest gin als Saugelement ausgebildetes Abnahmeelement tragt. Bei dieser Ausbildung sind die
entlang dem Umfang des Drehgestells im Abstand von einander angeordneten Produkttragarme pa-
rallel zur Drehachse des Drehgestells ausgerichtet.

GemaR einem weiteren Merkmal der Erfindung kann der zur Drehachse des Drehgestells paral-
lele Langsstab des Produkttragarmes zumindest zwei als Saugelement ausgebildete Abnahmeele-
mente tragen, die 1angs dem Langsstab im Abstand von einander angeordnet sind.

Diese Ausbildung des Drehgestells erlaubt es, ein einzelnes breites Produktstiick oder zwei ne-
beneinander angeordnete Produktstiicke mit einem einzelnen Produkttragarm aus einem Zangenun-
terteil einer aufgekiappten Backzange zu entnehmen.

Gemanf einem weiteren Merkmal der Erfindung kann vorgesehen sein, dass der Produkitragarm

zumindest zwei, parallel zur Drehachse des Drehgestells angeordnete Langsstabe besitzt, die in ei-
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ner zur Drehachse des Drehgestells parallelen Referenzebene angeordnet sind, und dass die Langs-
stabe als Saugelement ausgebildete Abnahmeelemente tragen, die senkrecht zur Referenzebene
angeordnet sind.

Diese Ausbildung des Drehgestells ist fir die Manipulation von plattenférmigen Produktsticken
von Vorteil, die von den beiden Langsstdben des Produktiragarmes jeweils nahe dem vorderen bzw,
hinteren Rand des Produktstickes erfasst werden. Der Produkttragarm kann auch drei oder mehr
Langsstabe besitzen, die jeweils mehrere, als Saugelement ausgebildete Abnahmeelemente tragen,
die langs dem jeweiligen LAngsstab im Abstand von einander angeordnet und jeweils senkrecht zu
der von den Langsstiben gebildeten Referenzebene angeordnet sind.

Gemaf einem weiteren Merkmal der Erfindung kann vorgesehen sein, dass der Produkttragarm
einen paralle! zur Drehachse des Drehgestells angeordneten Langsstab besitzt, der zumindest einen
quer zum Langsstab angeordneten Querstab tragt, der in einer zur Drehachse des Drehgestells pa-
rallelen Referenzebene angeordnet ist, und dass der Querstab zwei oder mehrere als Saugelement
ausgebildete Abnahmeelement tragt, die iAngs dem Querstab im Abstand von einander angeordnet
sind und jeweils senkrecht zur Referenzebene angeordnet sind.

Diese Ausbildung ist bei der Manipulation von breiten Produktsticken von Vorteil. Diese werden
jeweils an zwei oder mehreren Stellen vom Produkttragarm erfasst und die als Saugelement ausge-
bildeten Abnahmeelemente am Querstab des Produktiragarmes festgehalten.

GemaR einem weiteren Merkmal der Erfindung kann bei einem mit einem Langsstab versehe-
nen Produkttragarm des Drehgestells vorgesehen sein, dass der Langssiab zwei oder mehrere im
Abstand von einander angeordnete Querstibe tragt, die in einer zur Drehachse des Drehgestells pa-
rallelen Referenzebene angeordnet sind, und dass jeder Querstab zumindest zwei als Saugelement
ausgebildete Abnahmeelemente tragt, die langs dem Querstab im Abstand von einander angeordnet
sind und jeweils senkrecht zur Referenzebene angeordnet sind.

Diese Ausbildung ist bei der Manipulation von grof3en, plattenférmigen Produkistiicken von Vor-
teil. Der Produkitragarm erfasst jedes Produktstiick an mehreren Stellen gleichzeitig. Die als Saug-
element ausgebildeten, mit Unterdruck beaufschlagten Abnahmeelemente halten das Produktstick
an den Querstdben des Produkitragarmes fest. Das am Produkttragarm festgehaltene Produktstiick
wird durch die Drehbewegung des Drehgestells aus der aufgeklappten Backzange entnommen.

Gemaf einem weiteren Merkmal der Erfindung kann bei einem Produkttragarm des Drehgestells
vorgesehen sein, dass der Produkitragarm zumindest zwei, zur Drehachse des Drehgestells parallel
angeordnete Langsstabe besitzt, die in einer zur Drehachse des Drehgestells parallelen Referenz-
ebene angeordnet sind, und dass der Produkitragarm zumindest zwei quer zu den Langsstaben an-
geordnete Querstdbe besitzt, die jeweils zumindest zwei als Saugelement ausgebildete Abnahme-
elemente tragen, die langs dem Querstab im Abstand von einander angeordnet sind und jeweils
senkrecht zur Referenzebene angeordnet sind.

Diese Ausbildung ist bei der Manipulation von grof3flachigen, plattenférmigen Produktsticken
von Vorteil. Fur die Manipulation von sehr grof3en, plattenformigen Produktstiicken kénnen an den
Langsstaben Produkitragarmes auch drei, vier, fiinf oder noch mehr im Abstand von einander ange-

ordnete Querstabe angebracht sein, die jeweils parallel zur Referenzebene angeordnet sind. Jeder
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Querstab kann drei, vier, fiinf oder noch mehr im Abstand von einander angeordnete als Saugele-
ment ausgebildete Abnahmeelemente tragen, die jeweils senkrecht zu der zu den Querstében paral-
lelen Referenzebene ausgerichtet sind. Das durch diesen Produkttragarm erfasste Produktstuck liegt
an den Querstaben des Produkitragarmes an. Der Uber die an den Querstidben angebrachten, als
Saugelement ausgebildeten Abnahmeelemente auf das Produktstiick einwirkende Unterdruck halt
das Produkistiick am Produkttragarm fest. Das Produkistuck wird durch die Drehbewegung des
Drehgestells aus der aufgeklappten Backzange entnommen.

GemalB einem weiteren Merkmal der Erfindung kann vorgesehen sein, dass die Produkttragar-
me als Hohiprofile ausgebildet sind und einen Teil der Saugteitungen bilden, die von den an den Pro-
dukttragarmen angebrachten, als Saugelement ausgebildeten Abnahmeelementen zu einer Unter-
druckguelle fihren. Bei dieser Ausbildung des Drehgestells verlaufen die Saugleitungen, die von den
als Saugelement ausgebildeten Abnahmeelementen zur Unterdruckguelle fuhren, in inneren der hoh-
len Stabe der Produkttragarme.

Gemal einem weiteren Merkmal der Erfindung kann vorgesehen sein, dass die am Umfang des
Drehgestells angeordneten Abnahmeelemente als, vorzugsweise jeweils mit einem elastischen Balg
versehene Saugnapfe ausgebildet sind, die an den Produkttragarmen angebracht und dber Sauglei-
tungen mit einer Unterdruckquelle verbunden sind.

Gemaf einem weiteren Merkmal der Erfindung kann vorgesehen sein, dass die am Umfang des
Drehgestells angeordneten Abnahmeelemente als elastisch in sich zusammenschiebbare Saughl-
sen ausgebildet sind, die an den Produkttragarmen angebracht und ber Saugleitungen mit einer Un-
terdruckquelle verbunden sind.

Gemaf einem weiteren Merkmal der Erfindung kann vorgesehen sein, dass das liegend ange-
ordnete Drehgestell zumindest einen stehend angeordneten Drehstern besitzt, der die am Umfang
des Drehgestells angeordneten, als Saugelement ausgebildeten Abnahmeelemente tragt.

Bei dieser Ausbildung des Drehgestells werden die Produkistiicke durch den stehend angeord-
neten Drehstern des rotierenden Drehgestelis aus den aufgeklappten Backzangen entnommen. Die
am Drehstern angebrachten, als Saugelement ausgebildeten Abnahmeelemente sind jeweils mit Un-
terdruck beaufschlagt. Die Produkistiicke werden von den Abnahmeelementen mittels Unterdruck er-
fasst und mittels Unterdruck am Drehstern festgehalten. Die Produktsticke werden durch die Dreh-
bewegung des Drehsterns aus den aufgekiappten Backzangen entnommen und zu der dem Drehge-
stell nachgeordneten, oberen Transporteinrichtung befordert.

ErfindungsgemaB kann das liegend angeordnete Drehgestell zwei oder mehrere mit Abstand
nebeneinander angeordnete Drehsterne besitzen, die die am Umfang des Drehgestells angeordne-
ten, als Saugelement ausgebildeten Abnahmeelemente tragen.

Bei dieser Ausbildung sind die als Saugelement ausgebildeten Abnahmeelemente des Drehge-
stells an der AuBenseite der Drehsterne angeordnet. Die Abnahmeelemente sind an den AuBensei-
ten der Drehsterne in sich entlang dem Umfang des Drehgestells erstreckenden Langsreihen hinter-
ginander angeordnet. Gleichzeitig sind die Abnahmeelemente in zur Drehachse des Drehgestells pa-
rallelen Querreihen angeordnet. Mit den nebeneinander angeordneten Drehsternen kdnnen einzelne

groBflachige Produkisticke oder nebeneinander angeordnete, kleinere Produktsticke aus den
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aufgeklappten Backzangen entnommen werden.

Gemaf einem weiteren Merkmal der Erfindung kann vorgesehen sein, dass der stehend ange-
ordnete Drehstern einen als Vieleck ausgebildeten AuBenkranz besitzt, bei dem die als Saugelement
ausgebildeten Abnahmeelemente an den geraden Teilsticken des Aul3enkranzes angeordnet sind.

Geman einem weiteren Merkmal der Erfindung kann vorgesehen sein, dass beim Drehstern an
den geraden Teilstliicken des AuBenkranzes jeweils zumindest zwei als Saugelement ausgebildete
Abnahmeelemente im Abstand von einander angeordnete sind.

Gemaf einem weiteren Merkmal der Erfindung kann vorgesehen sein, dass der Drehstern als
Hohtkérper ausgebildet ist und einen Teil der Saugleitung bildet, die von den als Saugelement aus-
gebildeten Abnahmeelementen zu einer Unterdruckquelle fihrt.

GeméaR einem weiteren Merkmal der Erindung kann vorgesehen sein, dass die als Saugele-
ment ausgebildeten Abnahmeelemente des Drehgestells als, vorzugsweise jeweils mit einem elasti-
schen Balg versehene Saugnapfe ausgebildet sind, die am auBeren Umfang eines Drehsterns ange-
bracht und (ber Saugleitungen mit einer Unterdruckquelle verbunden sind.

GemaB einem weiteren Merkmal der Erfindung kann vorgesehen sein, dass die als Saugele-
ment ausgebildeten Abnahmeelemente des Drehgestells als, elastisch in sich zusammenschiebbare
Saugh(lsen ausgebildet sind, die am &uBeren Umfang eines Drehstemns angebracht und Gber
Saugleitungen mit einer Unterdruckquelle verbunden sind,

Nachstehend wird die Erfindung an Ausfdhrungsbeispielen anhand der Zeichnung naher erlau-
tert. In den Zeichnungen zeigen:

Die Fig. 1 zeigt schematisch einen ersten Backofen von der Seite,
Die Fig. 2 zeigt schematisch einen zweiten Backofen von der Seite,
Die Fig. 3 zeigt schematisch einen dritten Backofen von der Seite,
Die Fig. 4a bis 4¢c zeigen ein erstes Drehgestei,

Die Fig. 5a bis 5¢ zeigen ein zweites Drehgestell,

Die Fig. 6a bis 6g zeigen ein drittes Drehgestell,

Die Fig. 7a bis 4d zeigen einen Produkttragarm,

Die Fig. 8a bis 8c zeigen ein weiteres Drehgestsll,

Die Fig. 9a bis 9d zeigen ein erstes Abnahmeelement,

und

Die Fig. 10a bis 10d zeigen ein zweites Abnahmeelement.

Die Fig. 1 zeigt schematisch einen ersten Backofen 1 von der Seite. Der Backofen 1 besitzt ei-
nen vorderen Ofenteil 1a, einen hinteren Ofenteil 1b, ein mit einer auBeren Warmeisolierung 1c ver-
sehenes Ofengesteli 1d, ferner einen innerhalb der Warmeisalierung angeordneten Backraum 2 und
eine im Backofen 1 kontinuierlich umlaufende und sich durch den Backraum 2 bewegende, endlose
Backzangenkette 3. Die endlose Backzangenkette 3 ist im Backofen 1 l&ngs einer in sich geschlos-
senen Umlaufbahn angeordnet, die sich in zwei Gbereinander angeordneten Transportebenen 4 und
5 durch beide Ofenteile 1a und 1b erstreckt. Die Backzangenkette 3 wird durch ein nahe dem vorde-
ren Ende des Backofens 1 angeordnetes Antriebsrad 6 angetrieben und durch das Antriebsrad 6 von

der unteren Transportebene 5 nach oben in die ocbere Transportebene 4 umgelenkt. Die umnlaufende
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Backzangenkette 3 bewegt sich in der oberen Transportebene 4 vom Antriebsrad 6 weg im Backofen
t nach hinten. Nahe dem hinteren Ende des Backofens 1 passiert die Backzangenkette 3 eine hinte-
ren Backzangenketten-Umlenkvorrichtung 7. An der Umlenkvorrichtung 7 wird die Backzangenkette 3
von der oberen Transportebene 4 nach unten in die untere Transportebene 5 umgelenkt.

Die Backzangenkette 3 enthalt auf- und zuklappbare Backzangen 8. Die Backzangen 8 sind in
der Backzangenkette 3 hintereinander angeordnet. In den Backzangen 8 sind aus Backiormobertei-
len und Backformunterteilen bestehende Backformen angeordnet, die durch Aufklappen der Back-
zangen 8 gedffnet und durch Zuklappen der Backzangen 8 geschlossen werden. Die Backzangen 8
besitzen jeweils einen Zangenunterteil 8a und einen mit diesem schwenkbar verbundenen Zangen-
oberteil 8b. Am Zangenoberteil 8b ist eine Steuerrolle 8¢ angebracht, mit deren Hilfe die Backzange B
aufgeklappt und zugeklappt wird. In den Zangenunterteilen 8a sind ebene Backplatten angeordnet, in
denen die Backformunterteile der Backformen enthalten sind. In den Zangenoberteilen 8b sind ebene
Backplatten angeordnet, in denen die Backformoberteile der Backformen enthalten sind.

Der Backofen 1 ist mit einer elektrischen Induktionsheizung versehen. Diese sieht einen neben
dem vorderen Ofentell 1a angeordneten Wechselstromgenerator @ und im Backraum 2 angeordnete,
langgestreckte induktoren 10, 11 vor. Der Wechselstromgenerator 9 ist (ber Stromleitungen 12, 13
mit den Induktoren 10, 11 verbunden und versorgt diese mit Strom. Die langgestreckten Indukioren
10, 11 sind im Backraum 2 oberhalb und unterhalb der Umlaufbahn der Backzangenkette 3 angeord-
net. Die in den Backzangen 8 enthaltenen, ebenen Backplatten sind als Suszepterplatten ausgebil-
det, die durch die von den Induktoren 10, 11 erzeugten Magnetfelder bertGhrungsfrei induktiv erwérmt
werden.

Im vorderen Ofenteil 1a ist entlang der oberen Transportebene 4 ein Gestinge 14 flr den Ein-
griff mit den Steuerrollen 8c der Backzangen 8 vorgesehen. Das Gestange 14 sieht drei in Laufrich-
tung der Backzangen 8 aufeinanderfolgende Abschnitte vor. Das Gestange 14 sieht einen allméahiich
ansteigenden Gestangeabschnitt 14a vor, der eine Einrichtung zum Aufklappen der Backzangen 8
darsteilt. An den Gestdngeabschnitt 14a schlief3t ein oberer horizontaler Gestangeabschnitt 14b an.
Dieser halt die aufgeklappten Backzangen 8 im aufgekiappten Zustand, wéhrend sie die Ausgabesta-
tion 15 des Backofens 1 und die an diese anschlieBende Beschickungsstation 16 passieren. An den
Gestangeabschnitt 14b schlieBt ein allmahlich abfallender Gestdngeabschnitt 14¢ an, der eine Ein-
richtung zum Zuklappen der Backzangen 8 darstellt.

In der Ausgabestation 15 ist eine in die aufgeklappten Backzangen 8 hineinragende, in Fig. 1
nur schematisch dargestellte, Produktabnahmevorrichtung 17 vorgesehen. Die Produktabnahmevor-
richtung 17 nimmt die gebackenen Produkte von den Zangenunterteilen 8a der aufgeklappten Back-
zangen 8 ab und Ubergibt sie an eine, in Fig. 1 nicht dargestelite, obere Transporteinrichtung, von der
die gebackenen Produkie aus dem Backofen 1 hinaus beférdert werden.

Beim Betrieb des Backofens 1 wird in der Beschickungsstation 16 eine Backzubereitung in ein-
zelnen Teigportionen in die umlaufenden, aufgeklappten Backzangen 8 eingebracht. Nach dem Ver-
lassen der Beschickungsstation 16 bewegen sich die Backzangen 8 mit inren Steuerrollen 8¢ entlang
dem allmahlich abfallenden Gestéangeabschnitl 14c. Dabei werden die Zangencoberteile 8b nach un-

ten zu den Zangenunterteilen 8a geklappt und die Backzangen 8 zugeklappt. Beim Zuklappen der
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Backzangen B werden die in den Backzangen 8 enthaltenen Backformen geschlossen und die Teig-
portionen in den geschlossenen Backformen eingeschlossen. Die zugeklappten Backzangen 8 wer-
den van der umlaufenden Backzangenkette 3 durch den Backraum 2 beférdert. Im Backraum 2 wer-
den die Backformen berdhrungsfrei induktiv erwérmt und die in den Backformen eingeschlossenen
Teigpertionen werden gebacken. Die zugeklappten Backzangen 8 werden mit den in ihnen enthalte-
nen, gebackenen Teigportionen von der umlaufenden Backzangenkette 3 in der unteren Transport-
ebene 5 im Backofen 1 nach vorne zum Antriebsrad 6 beférdert. Die Backzangen 8 werden entlang
dem Antriebsrad 6 in die obere Transportebene 4 beférdert. In der oberen Transportebene 4 bewe-
gen sich die Backzangen 8 mit ihren Steuerrollen 8c entlang dem allmahlich ansteigenden Gestange-
abschnitt 14a. Dabei werden die Backzangen B8 aufgeklappt und die Zangenoberteile 8b hochge-
kiappt. Die gebackenen Teigportionen bzw. die gebackenen Produkle verbleiben in den Zangenunter-
teilen 8a der aufgeklappten Backzangen 8. Die gebackenen Produkte werden in der Ausgabestation
15 durch die Produktabnahmevorrichtung 17 von den Zangenunterieilen 8a der aufgeklappten Back-
zangen 8 abgenommen.

Die Fig. 2 zeigt schematisch einen zweiten Backofen 20 von der Seite. Der Backofen 20 besitzt
einen vorderen Ofenteil 20a, einen hinteren Ofenteil 20b, ein mit einer duBeren Wéarmeisolierung 20c
versehenes Ofengestell, einen innerhalb der Warmeisolierung 20¢ angeordneten Backraum 21 und
eine im Backofen 20 kontinuierlich umlaufende und sich durch den Backraum 21 bewegende, endlo-
se Backzangenkette 22. Die Backzangenkette 22 ist im Backofen 20 ldngs einer in sich geschlosse-
nen Umlaufbahn angeordnet, die sich in zwei Gbereinander angeordneten Transportebenen 23 und
24 durch beide Ofenteile 20a und 20b erstreckt. Die Backzangenkette 22 wird durch ein nahe dem
vorderen Ende 25 des Backofens 20 angeordnetes, in Fig. 2 nicht dargestelltes Antriebsrad angetrie-
ben und durch das Antriebsrad von der unteren Transportebene 24 nach oben in die obere Trans-
portebene 23 umgelenkt. Die umlaufende Backzangenkette 22 bewegt sich in der oberen Transport-
ebene 23 vom vorderen Ende 25 des Backofens 20 nach hinten zum hinteren Ende 26 des Back-
ofens 20. Die Backzangenkette 22 wird nahe dem hinteren Ende 26 des Backofens 20 durch eine
hintere Backzangenketten-Umlenkvarrichtung 27 von der oberen Transportebene 23 nach unten in
die untere Transportebene 24 umgelenkt.

Die Backzangenkette 22 enthalt auf- und zuklappbare Backzangen 28, in denen aus Backform-
oberteilen und Backformunterteilen bestehende Backformen angeordnet sind, die durch Aufklappen
der Backzangen 28 gedffnet und durch Zuklappen der Backzangen 28 geschlossen werden. Die
Backzangen 28 hesitzen jeweils einen Zangenunterteil 28a und einen mit diesem schwenkbar ver-
bundenen Zangenoberteil 28b. Am Zangenoberteil 28b ist eine in Fig. 2 nicht dargestelite Steuerralle
angebracht, mit deren Hilfe die Backzange 28 aufgeklappt und zugeklappt wird. In den Zangenunter-
teilen 28a sind ebene Backplatten angeordnet, in denen die Backformunterteile der Backformen ent-
halten sind. In den Zangenoberteilen 28b sind ebene Backplatten angeordnet, in denen die Back-
formobernteile der Backformen enthalten sind.

Im hinteren Ofenteil 20b ist der Backraum 21 angeordnet. Der Backofen 20 ist mit einer elektri-
schen Induktionsheizung versehen, die in beiden Transportebenen 23 und 24 jeweils oberhalb und

unterhaib der Umlaufbahn der Backzangen 28 angeordnete, langgestreckte induktoren 29, 30 vor-
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sieht.

Im vorderen Ofenteil 20a des Backofens 20 sind entlang der cberen Transportebene 23 eine
Einrichtung 31 zum Aufklappen der Backzangen 28, eine Ausgabestation 32, eine Beschickungsstati-
on 33 und eine Einrichtung 34 zum Zuklappen der Backzangen 28 in Laufrichtung der Backzangen 28
hintereinander angeardnet. In der Ausgabestation 32 ist eine Produktabnahmevorrichtung 35 mit ei-
nem liegend angeordneten Drehgestell 36 angeordnet. Das Drehgestell 36 rotiert um seine hori-
zontal angeordnete Mittelachse und entnimmt die gebackenen Produkte aus den aufgeklappten
Backzangen 28a und beférdert sie zu einer oberen Transporteinrichtung 37, die die gebackenen Pro-
dukte aus dem Backofen 20 hinaus beférdert .

Fig. 3 zeigt schematisch einen dritten Backofen 40 von der Seite. Der Backofen 40 hesitzt einen
vorderen Ofenteil 40a, einen hinteren Ofenteil 40b, ein mit einer duBeren Warmeisolierung 40c ver-
sehenes Ofengestell, ferner einen im hinteren Ofenteil 40b innerbalb der Warmeisolierung 40c ange-
ordneten Backraum 41 und eine im Backofen 40 kontinuierlich umlaufende und sich durch den Back-
raum 41 bewegende, endlose Backzangenkette 42. Der Backofen 40 entspricht in seinem konstrukti-
ven Aufbau dem Backofen 20 der Fig. 2 und unterscheidet sich von diesem nur durch die Backraum-
heizung, die beim Backofen 40 als Gasheizung 43 ausgebildet ist. Die Gasheizung 43 sieht langge-
streckte Gasbrenner 44 und 45 vor, die im Backraum 41 unterhalb der Umlaufbahn der Backzangen-
kette 42 angeordnet sind.

Die Fig. 4a bis 4c zeigen eine erste Ausfithrungsform des liegend angeordneten Drehgestells
der Produktabnahmevorrichtung. Die Fig. 4a zeigt das Drehgestell 50 in einer Schrégansicht von der
Ruckseite. Die Fig. 4b zeigt das Drehgestell 50 in seiner Arbeitsstellung. Die Fig. 4¢ zeigt die Riick-
seite des Drehgestells 50.

Das Drehgestell 50 ist an seiner Rickseite in einer am Ofengestell befestigten Haltevorrichtung
51 drehbar gelagernt. Die Haltevorrichtung 51 ist am Ofengestell héhenverstellbar befestigt. Das
Drehgestell 50 besitzt eine horizontal angeardnete Hohlwelle 52. Auf der Hohlwelle 52 sitzt der hinte-
re Antriebsstern 53 des Drehgestells 50, der sternférmig angeordnete Arme 54 besitzt, die an ihren
Endabschnitten drehbar gelagerte Antriebsrollen 55 tragen, die in die Zwischenrdume zwischen den
aufeinanderfolgenden Backzangen der umlaufenden Backzangenkette eingreifen.

Am vorderen Ende der Hohlwelle 52 ist ein stehend angeordneter Drehstern 56 befestigt. Der
Drehstern 56 ist als Hohlkérper ausgebildet. Der Innenraum des Drehsterns 56 ist mit den Hohlraum
der Hohlwelle 52 verbunden. Der &duflere Umfang des Drehsterns 56 ist als Vieleck ausgebildet. An
den geraden Teilsticken 57 des Vielecks sind jeweils zwei nebeneinander angeordnete, zur Hohlwel-
le 52 parallele Léngsstébe 58 befestigt. Die Ldngsstabe 58 sind als Hohlprofile ausgebildet und tra-
gen jeweils drei im Abstand von einander angeordnete Abnahmeelemente 59. Jedes Abnahmeele-
ment 59 ist als Saugelement ausgebildet und (ber eine Saugleitung mit einer Unterdruckquelle ver-
bunden. Die Saugleitung verlauft innerhalb des Drehgestells 50 vom Abnahmeelement 59 durch den
hohlen Langsstab 58 und den hohlen Drehstern 56 zur Hohlwelle 52 und durch die Hohlwelle 52 aus
dem Drehgestell 50 hinaus. Die an den LAngsstében 58 hefaestigten Abnahmeelemente 58 sind als
Saugnéapfe ausgebildet, die mit einem elastischen Balg versehen sind.

Die beiden beim Drehstern 56 an einem geraden Teilstick 57 des auBeren Umfanges befestig-
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ten Langsstabe 58 sind in einer zu der Drehachse des Drehgestells 50 parallelen Referenzebene an-
geordnet. Die an den beiden Langsstaben 58 angebrachten, mit einem elastischen Balg versehienen
Saugnapie sind senkrecht zu der Referenzebene angeordnet. Die beiden Langsstabe 58 bilden zu-
sammen einen Produkttragarm des Drehgestells 50. Das Drehgestell 50 besit2t neun solche Produkt-
tragarme, die entlang dem Umfang des Drehgestells 50 im Abstand von einander angecrdnet sind.

Die Fig. 5a bis 5¢c zeigen eine zweite Ausfihrungsform des liegend angeordneten Drehgestells
der Produktabnahmevarrichtung. Die Fig. a zeigt das Drehgestell 60 in einer Schragansicht von der
Rickseite. Die Fig. Sh zeigt das Drehgestell 60 in seiner Arbeitsstellung. Die Fig. 5c zeigt die Riick-
seite des Drehgestslls 60.

Das Drehgestell 60 ist an seiner Riickseite in einer am Ofengestell befestigten Haltevorrichtung
61 drehbar gelagert. Die Haltevarrichtung 61 ist am Ofengestell héhenverstellbar befestigt. Das
Drehgestell 60 besitzt eine horizonta! angeordnete Hohlwelle 62. Auf der Hohlwelle 62 sitzt der hinte-
re Antriebsstern 63 des Drehgestells 60, der sternfdrmig angeordnete Arme 64 besitzt, die an ihren
Endabschnitten drehbar gelagerte Antriebsrolien 65 tragen, die in die Zwischenraume zwischen den
aufeinanderfolgenden Backzangen der umlaufenden Backzangenkette eingreifen.

Das Drehgestell 60 besitzt zwei stehend angeordnete, als Hohlkérper ausgebildete Drehsterne
66, deren Innenraum jeweils mit den Hohlraum der Hohlwelle 62 verbunden ist. Der aufiere Umfang
der Drehsterne 66 ist als Vieleck ausgebildet. An jedem geraden Teilstick 67 des Vielecks sind je-
weils zwei im Abstand von einander angeordnete Abnahmeelemente 68 angebracht, die als mit ei-
nem elastischen Balg versehene Saugnépfe ausgebildet und dber die hohlen Drehsterne 66 mit einer
Unterdruckquelle verbunden sind.

Die Fig. 6a bis 6g zeigen eine dritte Ausfihrungsform des liegend angeordneten Drehgestells
der Produktabnahmevorrichtung. Die Fig. 6a zeigt das in die aufgeklappien Backzangen eines Back-
ofens hineinragende Drehgestell 70 in einer Schragansicht von der Rlckseite. Die Fig. 6b zeigt das
Drehgestell 70 in seiner Arbeitsstellung ohne Backzangen. Die Fig. 6¢ zeigt die Rickseite des Dreh-
gestells 70. Die Fig.6d zeigt das in die aufgeklappten Backzangen eines Backofens hineinragende
Drehgestell 70 in einem vertikalen Schnitt senkrecht zur Drehachse des Drehgestells 70. Fig.6e zeigt
das in die aufgeklappten Backzangen eines Backofens hineinragende Drehgestell 70 in einem verti-
kalen Schnitt durch die Drehachse des Drehgestells 70. Die Fig.6f zeigt in einem ventikalen Schnitt
einen Produkttragarm des Drehgestells 70 in einer aufgeklappten Backzange Gber dem Zangenunter-
teil der Backzange. Die Fig.6g zeigt eine Seitenansicht der Fig. &f.

Das in Fig. 6a dargestellte Drehgestell 70 ragt in drei aufeinanderfolgende, aufgeklappte Back-
zangen 71 eines Backofens hinein. In Fig. 6a sind die aufgeklappten Backzangen 71 nur schematisch
dargestellt. Das Drehgestell 70 ist in den aufgeklappte Backzangen 71 iiber den Zangenunterteilen
71a angeordnet und reicht mit seiner Vorderseite bis nahe an die hochgekiappten Zangenoberteile
71b heran. Das Drehgestell 70 ist an seiner Riickseite in einer am Ofengestell befestigten Haltevor-
richtung 72 drehbar gelagert. Die Haltevorrichtung 72 ist am Ofengestell hdhenverstellbar befestigt.
Das Drehgestell 70 besitzt eine kurze, horizontale Hohlwelle 73. Auf der Hohlwelle 73 sitzt ein an der
Ruickseite des Drehgestells 70 angeordneter Antriebsstern 74, der sternférmig angeordnete Arme 75

besitzt, die an ihren Endabschnitten drehbar gelagerte Antriebsrollen 76 tragen, die in die Zwischen-
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raume zwischen den aufeinanderfolgenden Backzangen 71 der umlaufenden Backzangenkette ein-
greifen.

Das Drehgestell 70 sieht seinem auBeren Umfang benachbarte Produkttragarme 77 vor, die in
Umfangsrichtung des Drehgestells 70 im Abstand von einander angeordnet sind und die am auf3eren
Umfang des Drehgestells 70 angeordneten, jeweils als Saugelement ausgebildeten Abnahmeelemen-
te 78 des Drehgestells 70 tragen.

Jeder Produkttragarm 77 besitzt einen zur Drehachse des Drehgestells 70 parallelen Langsstab
79. An der im Drehgestell 70 radial nach auBBen weisenden Seite des Langsstabes 79 sind finf Quer-
stdbe 80 angeordnet, die mit dem Langsstab 79 durch einen radial angeordneten Verbindungsstab 81
verbunden sind. Jeder Querstab 80 tragt an seiner im Drehgestell 70 radial nach auBen weisenden
Seite drei im Abstand von einander angeordnete Abnahmeelemente 78. Jedes Abnahmeelement 78
ist als ein am Querstab 80 befestigter, mit einem elastischen Balg versehener Saugnapf ausgebildet.
Der Langsstab 79, die fiinf Querstéabe 80 und die finf Verbindungsstabe 81 sind als Hohlprofile aus-
gebildet. Der Langsstab 79 ist durch ein nahe beim Antriebsstern 74 angeordnetes, radiales Verbin-
dungsrohr 82 mit einem Unterdruckverteiler 83 verbunden, der am Ende der Hohlwelle 73 angeordnet
ist. Der Produkitragarm 77 tragt funfzehn, als Saugnapf ausgebildete Abnahmeelemente 78, die in
einer zur Drehachse des Drehgestells 70 parallelen Ebene angeordnet sind. Die flinfzehn Saugnéapfe
sind Gber im Produktiragarm 77 verlaufende Saugleitungen mit dem Unterdruckverteiler 83 verbun-
den. Die Saugleitungen verlaufen durch die hohlen Querstabe 80 und die hohlen Verbindungsstabe
81 zum hohlen Ldngsstab 79 und durch das radiale Verbindungsrohr 82 zum Unterdruckverteiler 83.

Das Drehgestell 70 besitzt neun, in Umfangsrichtung des Drehgestells 70 im Abstand von ein-
ander angeordnete Produkttragarme 77. Das Drehgestell 70 rotiert um seine horizontale Drehachse.
Im Bereich des unteren Scheitels des Drehgestells 70 wird ein Produkttragarm 77 nach den anderen
mit seinen, jeweils mit einem elastischen Balg versehenen Saugnéapfen durch die Drehbewegung des
Drehgestells 70 auf die gebackenen Produktstiicke aufgesetzt, die auf den Zangenunterteilen 71a der
aufgeklappten Backzangen 71 liegen, die den unteren Scheitels des Drehgestells 70 passieren.

Die Fig. 7a bis 7d zeigen einen Produkttragarm 77 des Drehgestells 70. Die Fig. 7a zeigt den
Produkttragarm 77 von der Seite, die Fig. 7b in Stirnansicht, die Fig. 7¢ von oben und die Fig. 7d in
einer Schragansicht.

Die Fig. 8a bis 8d zeigen ein weitere Austihrungsform des Drehgestells der Produktabnahme-
varrichtung im Eingriff mit einer umlaufenden Backzangenkette eines Backofens. Fig. 8a zeigt drei
aufeinanderfolgende, aufgeklappte Backzangen einer Backzangenkeatte mit dem in die aufgeklappten
Backzangen hineinragenden Drehgestell von der Riickseite. Die Fig. 8b zeigt eine Schragansicht der
Fig. 8a. Die Fig. 8c zeigt den Eingriff des Drehgestelis in die Backzangenkette. Die Fig. 8d zeigt eine
Schragansicht der Fig. 8c.

Das in Fig. 8a und 8b dargestellte Drehgestell 85 ragt in drei aufeinanderfolgende, aufgeklappte
Backzangen 86 einer endlose Backzangenkette eines Backofens hinein. In den Fig. 8a und 8b sind
die aufgeklappten Backzangen 86 nur schematisch dargestellt. Das Drehgestell 85 ist in den aufge-
klappte Backzangen 86 Gber den Zangenunterteilen 86a angeordnet und reicht mit seiner Vorderseite

bis nahe an die hochgeklappten Zangenoberteite 86b heran. Das Drehgestell 85 ist an seiner Riick-
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seite in einer am Ofengestell befestigten Haltevorrichtung 87 drehbar gelagert. Die Haltevorrichtung
87 ist am Ofengestell hohenverstelibar befestigt. Das Drehgestell 85 besitzt einen an der Rickseite
des Drehgestells 85 angeordneter Antriebsstern 88, der sternférmig angeordnete Arme 89 besitzt, die
an ihren Endabschnitten drehbar gelagerte Antriebsrollen 90 tragen, die in Zwischenraume eingrei-
fen, die in der Backzangenkette zwischen den Zangenunterteilen 86a der Backzangen 86 angeordnet
sind. Bei den Backzangen 86 sind die Zangenunterteile 86a an den vorderen und hinteren Randern
mit Gber die Zangenunterteile 86a vorstehenden Leisten 91, 92 versehen, an denen die Antriebsrollen
90 des Drehgestells 85 anliegen.

Die Fig. 9a bis 9d zeigen ein Abnahmeelement des Drehgestells, das als elastisch in sich zu-
sammenschiebbare Saughiilse ausgebildet ist. Fig. 9a zeigt die Saughtilse von der Seite, Fig. 9b ei-
nen venikalen Schnitt durch die Saughiilse, Fig. 9¢ die Saughilse in Schragansicht und Fig. 9d eine
Draufsicht auf die Saughilse. Die Saughillse 94 besitzt zwei koaxiale, teleskopartig ineinanderschieb-
bare Rohrstiicke 84a und 94b und eine die beiden Rohrstiicke 94a und 94b auseinanderschiebende
Druckteder 95 im Inneren der Saughiilse 94. Das innere Rohrstiick 94b tragt einen am freien Ende
der Saughulse 94 angeordneten Saugtelier 96.

Die Fig. 10a bis 10d zeigen ein Abnahmeelement des Drehgestells, das als ein mit einem elasti-
schen Balg 96 versehener Saugnapf 97 ausgebildet ist. Fig. 10a zeigt den Saugnapf von der Seite,
Fig. 10b einen vertikalen Schnitt durch den Saugnapf, Fig. 10c den Saugnapf in Schragansicht und
Fig. 10d eine Draufsicht auf den Saugnapf.
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Anspriiche
Backofen zum Herstellen von gebackenen Produkten, wobei der Backofen (1) einen vorderen
Ofenteil {1a), einen hinteren Ofenteil (1b), ein mit einer &uReren Warmeisolierung {(1c) versehe-
nes Ofengestell (1d), einen innerhalb der Warmeisolierung (1c¢) angeordneten Backraum (2) und
eine im Backofen (1) kontinuierlich umlaufende und sich durch den Backraum (2) bewegende,
endlose Backzangenkette (3) besitzt, die langs einer in sich geschlossenen Umlauibahn ange-
ordnet ist, die sich in zwei Ubereinander angeordneten Transportebenen (4,5) durch beide Ofen-
teile (1a,1b) erstreckt, wobei die Backzangenkette (3) auf- und zuklappbare Backzangen (8)
enthalt, in denen aus Backformoberteilen und Backformunterteilen bestehende Backformen an-
geordnet sind, die durch Aufklappen der Backzangen (8) gedffnet und durch Zuklappen der
Backzangen (8) geschiossen werden, wobei im vorderen Ofenteil (1a) entlang der oberen
Transportebene (4) eine Einrichtung (14a) zum Aufklappen der Backzangen (8), eine Ausgabe-
station (15), eine Beschickungsstation (16} und eine Einrichtung (14c) zum Zuklappen der Back-
zangen (8) in Laufrichtung der Backzangen (8) hintereinander angeordnet sind, wobei in der
Ausgabestation (15} eine die gebackenen Produkte aus den aufgeklappten Backzangen (8) ent-
nehmende Produktabnahmevorrichtung (17} vorgesehen ist, der eine obere Transporteinrich-
tung fir die entnommenen, gebackenen Produkte nachgeordnet ist, dadurch gekennzeichnet,
dass die Produktabnahmevorrichtung ein liegend angeordnetes und um eine horizontal Dreh-
achse drehbares Drehgestell {36, 50, 60, 70, 85) besitzt, das in die aufgeklappten Backzangen
hineinragt, dass das Drehgestell (38, 50, 60, 70, 85) entlang seinem &uf3eren Umfang angeord-
nete Abnahmeelemente (59, 68, 78) tragt, die am duBeren Umfang des Drehgestells (36, 50, 60,
790, 85) in zumindest einer sich entlang dem Umiang des Drehgestells (36, 50, 60, 70, 85)
erstreckenden Langsreihe hintereinander angeordnet sind, dass die Abnahmeelemente (59, 68,
78) als mit einer Unterdruckguelle verbundene Saugelemente ausgebildet sind, wobei gegebe-
nenfalls vorgesehen ist, dass das liegend angeordnete Drehgestell (36, 50, 60, 70, 85) im vorde-
ren Ofenteil {1a) héhenverstellbar angeordnet ist, und wobei gegebenenfalls vorgesehen ist,
dass das liegend angeordnete Drehgesteli (36, 50, 60, 70, 85) an seinen duBeren Umfang nach
aufien vorstehende Antriebsnasen besitzt, die bei der Backzangenkette in die zwischen den
Backzangen angeordneten Zwischenrdume der Backzangenkette eingreifen.
Backofen nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Drehgestell (50, 70) zumindest
zwei Produkttragarme (58, 77) besitzt, die entlang dem Umnfang des Drehgestells (50, 70) im
Abstand von einander angeordnet sind, wobei jeder Produkttragarm (58, 77) zumindest ein als
Saugelement ausgebildetes Abnahmeelement (59, 78) tragt.
Backofen nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Produkttragarm zumindest ei-
nen Stab besitzt, der zumindest zwei als Saugelement ausgebildete Abnahmeelemente tragt,
die langs dem Stab im Abstand von einander angeordnet sind.
Backofen nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Produkttragarm {58) zumindest
einen parallel zur Drehachse des Drehgéste!ls (50) angeordneten Langsstab (58) besitzt, der
zumindest ein als Saugelement ausgebildetes Abnahmeelement (59) tragt.

Backofen nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Langsstab (58) zumindest zwei
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als Saugelement ausgebildete Abnahmeelemente (59} tragt, die lAngs dem Langsstab {58) im
Abstand von einander angeordnet sind.
Backofen nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Produkitragarm zumindest
zwei, paralle) zur Drehachse des Drehgestells (50) angeordnete Langsstabe (58) besitzt, die in
einer zur Drehachse des Drehgestells (50) parallelen Referenzebene angeordnet sind, und dass
die LAngsstabe (58) als Saugelement ausgebiidete Abnahmeelemente (59) tragen, die senk-
recht zur Referenzebene angeordnet sind.
Backofen nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Produkitragarm (77) einen pa-
rallel zur Drehachse des Drehgestells (70) angeordneten Langsstab (79) besitzt, der zumindest
einen quer zum Langsstab (77) angeordneten Querstab (80) tragt, der in einer zur Drehachse
des Drehgestelis (70) parallelen Referenzebene angeordnet ist, und dass der Querstab (80)
zwei oder mehrere als Saugelement ausgebildete Abnahmeelement (78) tragt, die langs dem
Querstab (80) im Abstand von einander angeordnet sind.
Backofen nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass der Langsstab (79) zwei oder meh-
rere im Abstand von einander angeordnete Querstabe (80) tragt, die in einer zur Drehachse des
Drehgestells {(70) parallelen Referenzebene angeordnet sind, und dass jeder Querstab (8) zu-
mindest zwei als Saugefement ausgebiidete Abnahmeelemente (78) tragt, die langs dem Quer-
stab (80) im Abstand von einander angeordnet sind und jeweils senkrecht zur Referenzebene
angeordnet sind.
Backofen nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Produkttragarm zumindest
zwei, zur Drehachse des Drehgestells parallel angeordnete Léngssiébe besitzt, die in einer zur
Drehachse des Drehgestells parallelen Referenzebens angeordnet sind, und dass der Produkt-
tragarm zumindest zwei quer zu den Langsstében angeordnete Querstébe besitzt, die jeweils
zumindest zwei als Saugelement ausgebildete Abnahmeelemente tragen, die langs dem Quer-
stab im Abstand van einander angeordnet sind und jeweils senkrecht zur Referenzebene ange-
ordnet sind.
Backofen nach einem der Anspriche 2-9, dadurch gekennzeichnet, dass die Produkitragarme
(58, 77) als Hohlprofile ausgehildet sind und einen Teil der Saugleitungen bilden, die von den an
den Produkttragarmen (58,77) angebrachten, als Saugelement ausgebildeten Abnahmeelemen-
ten (59,78) zu einer Unterdruckquelle fithren.
Backofen nach einem der Anspriiche 2-9, dadurch gekennzeichnet, dass die am Umfang des
Drehgestells (50, 70) angeardneten Abnahmeelemente (59,78) als, vorzugsweise jeweils mit ei-
nem elastischen Balyg (96) versehene Saugnapfe (97) ausgebildet sind, die an den Produkttrag-
armen (58,77) angebracht und Uber Saugleitungen mit einer Unterdruckquelle verbunden sind.
Backoten nach einem der Anspriiche 2-3, dadurch gekennzeichnet, dass die am Umfang des
Drehgestells (50, 70) angeordneten Abnahmeelemente (59,78)als elastisch in sich zusammen-
schiebbare Saughtlsen {94) ausgebildet sind, die an den Produkttragarmen (58,77) angebracht
und dber Saugleitungen mit einer Unterdruckquelle verbunden sind.
Backofen nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das liegend angsordnete Drehge-

stell (60) zumindest einen stehend angeordneten Drehstern (66) besitzt, der die am Umfang des
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Drehgestells {(60) angeordneten, als Saugelement ausgebildeten Abnahmeelemente (68) tragt,
und dass das liegend angeordnete Drehgestell (60) gegebenenfalls zwei oder mehrere mit Ab-
stand nebeneinander angeordnete Drehsterne (66) besitzt, die die am Umfang des Drehgestells
(60) angeordneten, als Saugelement ausgebildeten Abnahmeelemente {68) tragen.

Backofen nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass der stehend angeordnete Dreh-
stern {(66) einen als Vieleck ausgebildeten duBeren Umfang besitzt, bei dem die als Saugele-
ment ausgebildeten Abnahmeelemente (68) an den geraden Teilstiicken (67) angeordnet sind.
Backofen nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass an den geraden Teilstiicken (67)
des auReren Umfanges jeweils zumindest zwei als Saugelement ausgebildete Abnahmeelemen-
te (68} im Abstand von einander angeordnete sind.

Backotfen nach einem der Anspriche 13 - 15, dadurch gekennzeichnet, dass der Drehstern
(66) als Hohlkérper ausgebildet ist und einen Teil der Saugleitung bildet, die von den als Saug-
element ausgebildeten Abnahmeelementen (68) zu einer Unterdruckquelle flhrt.

Backofen nach einem der Anspriiche 13 - 16, dadurch gekennzeichnet, dass die als Saugele-
ment ausgebildeten Abnahmeelemente (68) des Drehgestells (60) als, vorzugsweise jeweils mit
einem elastischen Balg (96) versehene Saugnapfe (97) ausgebildet sind, die am duBBeren Um-
fang eines Drehsterns (66) angebracht und Uber Saugleitungen mit einer Unterdruckquelle ver-
bunden sind.

Backofen nach einem der Anspriiche 13 - 16, dadurch gekennzeichnet, dass die als Saugele-
ment ausgebildeten Abnahmeelemente (68) des Drehgestells (60) als, elastisch in sich zusam-
menschiebbare SaughUisen (94) ausgebildet sind, die am auBeren Umfang eines Drehsterns

(66) angehracht und ber Saugleitungen mit einer Unterdruckquelle verbunden sind.

Wien, am /(TM{ o?o/(z(
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