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{54) VORRICHTUNG ZUR HERSTELLUNG VON BACKWAREN AUS DUENNFLUESSIGER TEIGMASSE

{57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Herstellung von Backwaren aus diinnflissiger
‘Teigmasse, insbesondere von Formwaffein. Um eine Vorrichtung mit hohem Wirkungsgrad zum
vollstandigen Ausbacken und Verfestigen fliissiger Teigmassen ohne Ricksicht auf den
Zuckeranteil zu schaffen, ist jede gegeneinanderdriickbare Formhaifte mit einem Uber Ventile von
auRen zuginglichen Hohlraum verseher. Es ist hinter der Backstation eine Kihlstation
‘vorgesehen, die aus einem eine K{ihiflissigkeit enthaltenden Behalter und aus einer Zuflinrieitung
_besteht, iber die jeweils.Kihiflissigkeit in der Hohlrdume der Formhalften geleitet werden kann.
Es-ist durch diese Vorrichtung und das neue Verfahren moglich, die Temperatur der Backplatten
bzw. der Formen sehrschnell abzusenken, so dafd der im Backgut befindliche Zucker schnell zu
einer festen Form aushartet, so daR.die weitere Verarbeitung der Backwaren problemlos wird.
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Vorrichiung zur Herstellung von Backwaren aus dinnfliissiger
Teigmasse, insbesondere von Formwaffeln

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Herstellung von
Backwaren aus diinnfliissiger Teigmesse, insbesondere von
Fdrmwaffeln bel der die Teigmasse zwischen zwei gegenein-
ander driickbare Formhdlften eingeflillt, geformt und in
einer Backstation ausgebacken wird, wobei insbesondere
zwischen den Formh#lften eine band- oder plattenformige
Einlage mi}{ den ausgestanzien Konturen der Beckwaren vor=
gesehen ist, und die Teigmesse jeweils durch die ausge-
stanzten Offnungen eingefiillt und nach dem Ausbacken mit
der Einlage zu nachfolgenden Bearbeluungsstationen weiter-
transportiert wird.

Charakteristikder bekannien technischen Lisungen
Vorrichtungen dieser Art sind gemd8 DE-0S 29 32 156 und

DE~OS 30 20 962 bekannt, Bei diesen bekannten Bauarten wird

zum Zweck der Beheizung der in der Art von Waffelbackzangen
eusgebildeten Formhdlften, wie auch bei allen anderen Back-
verfahren und Backeinrichtungen fiir Waffeln iiblicher Art die
Anordnung von Bremnern vorgesehen, wobei fiir stationire
Zangen Dampf- oder Gagbrenner und fiir geschleppte, 4. h.
gefdrderte Backformen, wie sie in den vorher erwdhnten
Druckschrifien gezeigt sind, im allgemeinen Gasbrenner ver-
wendet werden. Flir Sonderformen von Waffeln kenn auch das
Ausbacken mit Hilfe von heiSem U1 gem#8 DE-0S 22 50 700
vorgesehen werden.
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Die bekannten Backeinrichtungen der eingangs genannten Art
gind befriedigend zur Herstellung der meisten Waffelsorten.
Wenn die Waffeln jedoch elnen griferen Zuckeranteil, ins-
besondere einen Zuckeranteil iiber 25 % aufweisen miissen,
wie es beispielsweige filr Waffeln erforderlich ist, die
spdter mit Bis geflillt werden sollen, dann lassen sich die
bekannten Backverfehren der eingangs genannten Art nichi
dgnsetzen, da die zwar ausgebackene, fliissige Teigmasse nach
dem Ausbacken zu wenig widerstandsfghig ist, um eine pei
den eingangs erwihnten Verfahren und Einrichtungen vorge-
‘sehene Weitertransportiermfig und vor allen Dingen eine
Weiterverarbeitung zu erlauben.

Bekannt wurde, daB hierbei der Backvorgang selbst nicht aus-
schlaggebend 1st, sondern das zum Ausformen notwendige
Abkithlen der Pormen und des Backgutes. Bei Einrichtungen
der eingangs genannien Art mit geschleppten Formen wire
eine- nlcht reallslerbar° Langa fiur die Abkuhlzone notwendig
wern die zum Ausformen und zur Weiterverarbeitung der Form-
waffeln notwendige Temperaturabsenkung erreicht werden soll.

Ziel der Erfindung

7iel der Brfindung ist es, eine Vorrichtung zur Herstellung
von Backwaren aus dlinnfliissiger Teigmasse so auszubilden,
daB Waffeln mit einem hdheren Zuckeranteil mit hohem
Wirkungggrad ausgebacken werden und eine hohe Widerstands-
fahigkeit beim Transport und bel der Weilterverarbeitung
aufweisen, |

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung
zur Herstellung von Backwaren aus dinnfliissiger Teigmasse,
ingsbesondere von Formwaffeln, bel der die Teigmasse
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zwigchen zweil gegeneinander driickbare Formhilften einge-
fillt, geformt und in einer Backstation ausgebacken wird,
wobel ingbesondere zwischen den Formhilfien eine bend- oder
platfenfSrmige Einlage mit den auggestanzten Konturen der
Backwaren vorgesehen ist, und die Peigmasse jeweils durch
die ausgestanzten Offnungen eingefiillt und nach dem Aus—
backen mit der Einlage zu nachfolgenden Bearbeitungs~
stationen weitertransportiert wird, zu gchaffen, daB
flus31ge Teigmessen ohne Riickgicht auf ihren Zuckeranteil
vollst&ndig ausgebacken und soweit verfestigt sind, daB sie
gich mit den eingangs erwihnten Verfehren und Vorrichtungen
weiterverarbeiten lassen, so daB auch fiir Waffeln mit hohem
Zuckeranteil das vorteilhafte Verfahren des Weitertrans-
pories der schon esusgebackenen Formwaffeln zum Zweck der
Weiterverarbeitung oder zum Zweck des Zusemmenfiigens von
zwel hohlen Pormhilften zu Waeffelhohlkdrpern mit Fiillung
od. dgl. erreicht werden kann,

ErfindungsgemiB wird die Aufgebe dadurch geltst, daB jede
Formhglfte mit mindestens einem iiber Ventile von auflen ‘
‘zugénglichen Hohlraum versehen und da8 hinter der Back-
station eine Kihlstation vorgesehen ist, die aus einem
‘eine Kih1fllssigkeit enthaltenden Beh&lter und aus einer
Zuftthreinrichbung fiir die Kihlfllissigkeit zu den Hohlriumen
in den Pormhdlften besteht, dle jeweils mit den Ventilen
zusammenwirkt, Dieses neue Verfshren und die neue Vorrich-
tung erlauben eg, die Temperatur der Backplatten bzw. der
~-formen sehr schnell abzusehen, so daB der im Backgut be-
findliche Zucker von der Backtemperatur bedingten flissigen
Phase in einer der Temperaturabsenkung entsprechenden festen
Form aushérteu, 80 da die dadurch erreichte Stabilitit der
Backwaren ein oroolamloses Ausheben sus den Formhilften,
beispielsweise mit Hilfe der zwischen den Formh&lften bei
den eingangs erwidhnten Einrichtungen vworgesehenen Binlage
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moglich ist, Mit der neuen Einrichtung kOnnen dsher auch
Waffeln gebacken und kontinuierlich weiterverarbeitet
Werden; wie sie belspielsweise zum Fillen mit Eis notwendig
sind, wodurch die Fliissigkeit abgebende Fiillung Waffeln

mit einem niedrigen Zuckeranteil nach kurzer Zeit erweichen
wirde.

Die neue Vorrichiung erlaubt es auch in vorteilhaffer Weise,
den Backvorgang selbst asuf die gleiche Weise durchzufilhren,
wie der Kithlvorgang bewirkt wird. Der Kihlstation kamn zu
diesem Zweck in besonders vorteilhafter Weise eine Back-
station vorgescheltet sein, die - wie die Kithlstation -

mit einer mit den Ventilen der Hohlriume zusammenwirkenden
Zufiihreinrichtung, aber mit einem Behf#lter ausgeriistet ist,
in dem eine auf Backtemperatur gebrachte Heizflligsigkeit
enthalten ist. Mit der neuen Vorrichtung wird es daher such
moglich, einen sehr intensiven und schnellen Backvorgang zu
bewirken, der unabhingig ist von der Einstellung von
Brénnérn; Die neue Vorrichtung erlaubt such ein gehr gleich-
miBiges Ausbacken, weil gewdhrleistet wrden kann, daB die
Backformen eine gleichmifige Temperatur aufweisgen,

Es ist besonders einfach, die neue Vorrichtung zu reali-
sieren, wenn die Ventile 2ls selbstschlieBende Ventile aus-
~geblldet sgind, die erst durch Kupplungsmittel, beispiels~
welse Kupplungsanschliisse, der Zufiihreinrichtung betdtigbar
und damit zu ffnen sind. Die Hohlrfume der Formen bleiben
gomit, sobald sie mit Heiz~ oder Kihlfliissigkeit gefiills
gind, bis ausgeldst von der Zufilhreinrichtung entweder ein
Wechsel der Fliissigkeit oder ein Entleeren ausgeldst wird,
Zu diesem Zweck kann jedem Hohlrsum mindestens je ein zur
Zufiihrung und ein zur Abfuhr der Kihl- oder Heizfliissigkeit
dienendes Ventil so zugeordnet sein, daf der Hohlraum
moglichst schnell f#ill- bzw. entleerbar ist. Eine sinfache
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Realigierung der gesamten Backéinrichtung 188t sich dadurch
erreichen, daB die jeweils zu einer Form zusammenklappbar
ausgebildeten Formhdlffen an einer Transportvorrichtung,
insbesondere an einem endlosen Fdrderband angeordnet sind
und von diesem jewells nacheinander den Zufiihreinrichiungen
zugefithrt werden und daB die Zufithreinrichiungen in der
Forderrichtung mindestens {iber einen Teilabschnitt des
Forderweges der Formen synchron zu diesen bewegbar ange=-
ordnet und mit einer Vorschubeinrichtung, beispielsweise
einem Antriebszylinder, ausgerfistet 8ind, mit der die
Kupplungsmitiel gquer zur Fdrderrichiung hin-~ ung herbeweg-
bar sind. Die Zufiihreinrichtungen lassen sich auf diese
Welse in sehr einfacher Weise schnell mit den Hohlrdumen '
der Backformen kuppeln, laufen solange mit diesen mit, wenn
jene beispielsweise auf einem endlosen Band angeordnet sind,
wie die Austauschvorgang fir die Fliissigkeit in Angpruch
nimmt, und werden dann wieder von den Ventilen geldst, die
gich selbstt&tig schliefen, Natilrlich ist es auch mSglich,
enstelle einer solchen kontimmierlich umlsufenden Trans-
porivorrichtung fir die Backformen eine gchrittweise
wirkende Fordereinrichiung vorzusshen, mit der es mdzlich
ist, den Plill- und Entleervorgang der Hohlriume in den
Backformen jeweils im Stillstand an der Tranéportvorrichﬁumg
vorzunehmen, so daf die Zufiihreinrichiungen selbst nicht in
Forderrichtung bewegbar sein miissen. Fiir den gesamten
zeitlichen Ablauf des Back- und Kihlvorganges ist es aller-
dings vorteilhafter, wenn eine kontinuierliche Fortbewegung
der Backformen und bedingt dadurch zumindestens ein
abschnitiweises Mitleufen der Zuftihreinrichiungen gewsnlt
wird.

Die Zufihreinrichtungen k¥nnen flir diese Ausfinrung jeweils
auf einem Kreuzschlititen angeordnet sein, der sowohl in der
Forderrichtung der Backformen als auch senkrecht dazu ver-
fahrbar ist. Die Vorschubeinrichtung kann aus pneumatisch
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oder hydraulisch wirkenden steuerbaren Zylindern béstehen,
und der Kreuzschlitten kann form- und kraftschliissig mit
den Backformen kuppelbar sein, so da8 er von der Transport-
vorrichtung der Backformen in der Firderrichtung mitge-
nommen wird, solange die Ventile zum Fliissigkeitsaustausch
mit der Zufihreinrichtung gekoppelt sind und betdtigt
werden. Bel dieser Ausfiihrung kann dem Xreuzschlitten in
einfacher Weise eine Riickholeinrichiung, insbesondere eine
Riickholfeder zugeordnet sein, die ihn nach dem Abkuppeln
der Ventile wieder in die Ausgangsstellung zurtickholt, ehe
er mit den nichsifolgenden Backformen wieder mitliufi.

Um eine gleichm#Bige Heiz~- bzw. Kilhlwirkung in den Back-
formen zu erreichen, konnen die Hohlrdume der Formhilfien
Jeweils in parallel zueinander angeordnete Kammern unter-
teilt sein, die untereinander durch Offnungen, beispisls-
weige Bohrungen; in Verbindung stehen und von denen die
erste mit dem zuftihrenden Ventil und die letzte mit dem
ablassenden Ventil versehen igt, Diese Ausgestaliung
gewdhrlelstet eine gleichm&Bfige Erwdrmung oder Kithlung
Uber den gesamten Querschniit der Backform, so daB ein
unregelmiBiges Abkifhlen des Backgutes {iber verschledene
~Bereiche vermieden wird, was eintreten kdnnte, wenn die

Zuo=- und Abstrimung des Heiz- bzw, Kihlmittels nicht gleich-
méBig iber den Querschnitt der Backformen verteilt wvor sich
gehen wiirde, Die Offnungen kdnnen dabei sls eine in der
Léngsrichtung der Xammern in der Trennwand zu der bensche-
barten Kemmer verlaufende Reihe von Bohrungen ausgebildet
gein, die Jjeweils untereinander den gleichen Abstand auf-
welsen, so daB die erwlinschte gleichmifige Durchstrémung
gewdhrleistet ist,
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Ausfihrungsbeisgpiel

Die Erfindung soll nachstehend an mehreren Ausfithrungsbei-
spielen nZher erliutert werden. In den zugeh®rigen Zeich-
nungen zeigen:

Fig. 1: die schematische Schnittdarstellung einer in der
Art einer Backzange ausgebildeten, aus zwei Form-
h&l1ften bestehenden Backform fiir die Herstellung
von Hohlwaffeln, die beispielsweise anschlieBend
mit Schaumecreme oder insbesondere mit Bis gefilllt
werden ktnnen, eingchlieflich einer Fillsteiion
flr Kihl- oder Heilzfliissigkeit;

Fig. 2: die Draufsicht auf die Backform der Fig, 1,
- teilweise geschnitten;

Fig. 3: die schematische Draufsicht suf eine aus mehreren
Backformen &hnlich den Fig. 1 und 2 bestehenden
Vorrichtﬁng zur Herstellung von gefﬁllteﬁ hohlen
Backwaren mit einer Back- und einer Kihlstation
und: einer nachfolgenden Millgtation fiir die Hohl=-
waffeln;

Fig. 4: die Seitenansicht einer anderen Vorrichtung zur
Herstellung von gefiillten Hohlwaffeln und

Fig. 5: die Draufsicht auf die Vorrichtung der Fig. 4.

In den Fig. 1 und 2 ist eine in der Art einer Backzange
aufgebaute Backform 1 zur Herstellung einer Formwaffel aus
dﬁnnflﬁssiger Teigmasse gezeigt, die aus zwei Formhilften
2a; 2b besteht, welche untereinander um ein Scharnier
klappbar zusammengehalten sind, das aus einer Klappachse 3
und dersuf jeﬁeils schwenkbar befestigten Scharnisrdsen
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d4a; 4b der beiden Formhilften 2a3; 2b besteht, In den beiden
Pormhdlften 2a; 2b sind korrespondierend in an sich bekann-
ter Weise Vertiefungen 5 bzZW. korrespondierende ErhShungen

6 ausgebildet, die jeweils der AuBen- bzw, der Innenkentur.
der zwischen den Formhdlften 2a; 2b auszubackenden geformten
Waffel 7 entsprechen, die im gezeigten Auéfﬁhrungsbeispiel
die HHlfte einer Hohlform darstell}. In ebenfalls bekannter
Weige ist zwischen die beiden Formhilften 2a; 2b eine Ein-
lageplatie 8 eingebracht, die in ihrer Mitte eine ausge-
stanzte Offnung mit der AuBenkontur der asuszubackenden
Weffel 7 besitzt und die Waffel 7 nach dem Ausbacken am

Rand festh&lt, wenn die Formh&lften 2a; 2b jeweils nach

oben und unten weggeklappt werden. Die Waffel 7 kann auf
diese Weise mit der Einlageplatte 8, die beispielsweise

Teil eines durch mehrere Formen hindurchgehenden Bandes

gein kamn, zn weiteren Behandlungsstationen gefrdert werden,
wie das ebenfalls bekannt ist.

Erfindungsgemis sind beide Pormh&lften 2a; 2b mit Hohlriumen
9 versehen, die mSglichst so ausgebildet sind, daB sie durch
Wandungen 10 von der AuBenkontur der Vertiefung 5 bzw. der
Erhthung 6 getrennt sind, die eine gleichméBige Stirke auf-
weisen, Damit sell; was spéter noch erliutert werden wird,
ein mSglichst gleichmfiBiger Warmelibergang von den Hohlriumen
S zu dem Bereich erreicht werden, in dem sgich die auszu-
backende Waffel 7 befindet. Beim Ausfithrungsbeispiel sind
die Hohlr#ume 9 aus dem Material der Formhilften 2a; 2b
herausgenommen und nach auBen durch je eine Déckplatte 11
verschlossen, Jeder Hohlraum 9 in jeder der beiden Form=-
hglffen 2a; 2b ist durch Ventile 12; 13 von auBen zugingig,
die in an sich bekannter Weise als selbstschlieBende Veniile
123 13 ausgebildet sind, wie sie auch bei Bereifungen von
Kraftfahrzeugen od. dgl. bekannt sind., Diese Ventile 12; 13
lassen gich Offnen, wenn von auBen geeignete Bet&tigungs-
mittel auf das Ventil 12; 13 zugefihrt werden,



-9~ 62458 28
AP A 21 B/ 251 807 0
Berlin, 25. 8, 83

Wie aus PFig. 2 hervorgehi, besitzt Jjeder Hohlraum 9 zwei
Ventile 12; 13, und zwar ein Ventil 12 zur Zufuhr eines
Fluids und ein zweites Ventil 13, iber das die im Hohlraum 9
befindliche Fliissigkeit wieder abgefithrt werden kann, Aus
Flg. 2 geht ferner hervor, daB jeder der Hohlriume 9 aus
mehreren parallel zueinander angeordneten Kammern 14 mis%
einem im wesentlichen quaderfdrmigen Querschnitt besteht,
die untereinander jeweils durch Bohrungen 15 in Verbindung
stehen, die jeweils in einer Reihe in einer Tremmwand 16 von
einer EKammer 14 zu anderen im gleichen Abstand zueinander
angeordnet sind, Die Ausgestaltung ist dabei so getroffen, daB
die Bohrungen 15 in der Tremmwand 16 von der vom Ventil 12
aus gesehen ersten Kammer 14 zu den Bohrungen 15 in der
Irennwand 16a zwischen der zweiten und der dritien Kammer 14
Jeweils um die F#lfte der Teilung der Lochebsidnde versetzt
zueinander sind. Bs wird damit erreicht, da8 die durch das
Ventil 12 beispielsweige unter Druck zugefiithrte Fliisgigkeit
sich m6glichst glelchmaﬁig iiber die gesamie Fliche Jeder
Pormhdlfte 2a; 2b verteils.,

Diese Ausgestaltung der Backform 1 erlaubt es, die in den
Backformen 1 befindlichen Waffeln 7 durch unmitfelbare
Beeinflugsung beispielsweise kithlen zu konnen, dadurch da8
durch das Ventil 12 eine unter Druck siehende Kiih1fliisgig=
kelt in die Hohlriume 9 gedriickt wird. Der bei bekannten
Backeinrichtungen und Backverfahren notwendige Aufwand fiir
die Kithlung der von Brennern erhiizten Backformen kann daher
entfallen, Es wird eine wesentlich wirksamere Kihlung er-
reicht, so daB fiir den Kihlvorgarg asuch keine groSen Abkithl-
zelten notwendig sind, die beispielsweise bei einer konti-
nulerllchen Porderung der Backformen 1 durch einen Bacxoxen
einen entsprechend lengen und aufwendigen, dem Backofen
‘nachgeschalueuen Kihltunnel erforderlich gemecht hitten.
Durch die neme Ausbildung wird eine sehr schnelle Abkithlung
der Waffeln 7 mbglich, die es erlaubt, die Formh#lften 2a; 2b
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"schon nach verh&linismdBig kurzer Kihlzeit zu 8ffnen, ohne
daB die Gefahr besteht, daB die Waffel 7 nicht in der Ein-
lageplatte 8 gehalten wird, weil ihre Form noch zu unbestin-
dig ist. Die neuen Backformen 1 erlauben es daher auch,
Waffeln 7 mit einem hohen Zuckeranteil wirtschafilich aus-
zubacken und nach dem Backvorgang in bekannter Weise zu
nachfolgenden Welterverarbeitungsstationen zu flkren, ohne
daf die Waffeln 7 zu diesem Zweck aus der Einlageplafte 8
entfernt werden miiSten.

Selbstverstédndlich ist es auch mbglich, anstelle einer
Kihlung der Backformen 1 die Beheizung durch eine ent-
sprechende Heizfliissigkeit verzunehmen. Es geniigt zu diesen
Zweck, anstelle einer Kilhlfliissigkeit eine Heizfllssigkeilt
durch das Ventil 12 zuzufilhren., Die aus den Hohlriumen 9
verdrangte Fliissigkeit entweicht durch das Ventil 13. Die
neuen Backformen 1 machen daher such den Einsatz bisher
iiblicher Backtfen mit Bremmereinrichtungen zum Aufheizen
der Backformen 1 iberfliissig., Die Backeinrichtung wird im
wesentlichen ersezt durch eine sus den Fig. 1 und 2 ersicht-
liche Zuffthreinrichiung 17 fr eine Heizfliissigkeilt zu den
Hohlréumen 9, Die Zufiihreinrichtung 17 muf zu diesem Zweck
mit einem Beh&#lfter in Verbindung stehen, der die einzu-~
spritzende Pllissigkeit enth&#lt und iiber eine Druckquelle

an die Zufihreinrichtung 17 abgibt.

Die Zufihreinrichiung 17, die im wesentlichen aus leicht
konisch gusgebildeten Kupplungsanschliissen 18 und damif
verbundenen AnschluBstutzen 19; 20 fir Verbindungsleitungen
21; 22 zur Zu=- und Riickfiihrung bestehen, sind bei dem Aus=~
Tihrungsbeispiel der Fig., 1 und 2 jewells auf einem Kreuz-
gschlitten 23 gelagert, der aus den beiden Fiihrungshiilsen 24
fiir die Filhrung auf Filhrungsstangen 25 sowie aus den fest
mit den Plhrungshiilsen 24 verbundenen Stangen 26 besteht,
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auf denen Wiederum‘zwei Filhrungshiilgen 27 verschiebbar ange-
ordnet gind, auf denen iiber ein Gestell 28 die Zufiihrein-
richtung 17 befestigt ist. Das Gestell 28 mit den Fihrungs-
hiflsen 27 ist mit einem pneumatischen odex hydraulischen
Antriebszylinder 29 in Wirkverbindung, der seinerseiis
schwenkbar, aber in Léngsrichtung der Stange 26 unverschieb-
bar auf der Stange 26 befegtigt ist. Das geschieht mit Hilfe
einer Klemme 30, die fest auf der Stange 26 sitzt und oben
mit einem Schwenklager auf den Antriebszylinder 29 versehen
ist. Aus der folgenden Beschreibung einer Vorrichtung zum
Ausbacken von hohlen Waffeln 7, die mit mehreren Backformen
1 bestiickt und in der Pig. 3 dargestellt ist, wird deutlich
werden, waruﬁ’die Zufihreinrichtung 17 suf einem Kreuz-
schlitten 23 angeordnet ist und nicht nur in der Richtung A
in den Fig. 1 und 2, sondern auch in der Richtung B in PFig,
2 hin- und herbewegbar ausgebildet ist.

In der Pig. 3 sind mehrere der Backformen 1 gemdf den F1g¢'
und 2 hintereinander auf einer TLansportvorrlcauung 31
angeordnet, die beispielsweise aus einem Ketitenfsrderer mit
einer endlosen Kette besteht, die strichpunktiert angedeutet
ist und jeweils um nlcht gezeigte Umlenkwalzen und mit
‘Achsen 32 oefuhrt ist. Der Transportvorrichtung 31 ist ein
geeigneter Auflagetisch zugecrdnet, {ber den die Backformen
1 in der FPig. 3 von links nach rech:s gezogen werden, bis
sie im Bereich der rechten Umlenkrolle wieder nach unten
weggelihrt werden. Die Backformen 1 erreichen dabei das
linke Ende des Filhrungsitisches im gedTfneten Zustand, in

dem die obere FPormh#lfte 2a eitwa senkrech’ zu der unteren
Formh&lite 2b steht, welche auf dem Tisch aufliegend gefiihrt
ist, Bel den ersten beiden gedffreten Backformen 1 ist daher
die in der Backfo“m 1 befindliche Einlageplatie 8 zu sehen,
die in nicht ngZher dargestellier Weise jeweils mit fiinf
ausgestanzten Konturen der auszubackenden Waffeln 7 versehen

iste.
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Jede PormhZlfte 2a; 2b weist dasher ebenfalls fiinf Formen
auf. Wie aus Fig. 3 ferner ergsichtlich, aber an sich bekamn$
ist, zind der Transportvorrichitung 31 jeweils quer zur Lauf=-
richtung gegeniiberliegende Formenpaare einander zugeordnet,
deren Klappachsen 3 jeweils auBlen liegen, so daB sich die
Formenpaare jeweils nach auBfen ffnen lassen. Auch die Ein-
lageplatten 8 bestehen beim Ausfihrungsbeispiel jeweils aus
einem Paar von Einlageplatten8, die in der Mitte der Trans-
porivorrichtung 31 iber ein Scharnier 33 ebenfalls klappbar
miteinander verbunden sind. Einander zugeordnete Formen laj
1b, die gich bezliglich einer Mittellinie 34'der Transport-
verrichtuﬁg331 gegenﬁberliegen, besitzen jeweils spiegel—
symmetrisch zueinander ausgebildete Backformen 1a; 1b fiir
die Waffeln 7, so daB in der einen Backform la Jeweils eine
HElfte und in der Backform 1b die dazugehtrende andere

- HElfte einer Hohlform ausgebacken werden kBnnen, die an-
gchlieBend -~ wie noch erliutert werden wird - untereinander
zusammengGSteckt we%denﬁkannen, nachdem sie gefillt worden
gind, ohne daf sie die dargestellie Vorrichitung verlassen
miissen.

Die aufgeklappten Backformen 1a; 1b werden auf der linken
Seite der Fig;YB Jjeweils mit der notﬁendigen fllssigen
Teigmasse geflilly, so daB jeweils alle zehn Hohlformen der
augzubackenden hohlen Weffeln 7 mit Teig gefiillt sind. Es
werden dann jeweils die oberen Formh#Zlften 2z nach innen
geklappt, so daB die Teigmasse die gewiinschite Porm einnimmt,
Zufibhreinrichtungen 17a; 17b, die jeweils beiden der gegen-
Uberliegenden Backformen 1a; 1b zugeordnet sind, treten dann
in Akfien und werden Jeweils in der anhand der Fig, 1 und 2
geschilderten Weise mit ihren Kreuzschlitten 23 in Richtung
4 auf die Backformen la; 1% zu verschoben, so deB die Ventile
12; 13 an den Hohlrdumen 9 der Backformen 1a; 1b gedffnet
werden., Es muf in diesem Zusammenhang darauf hingewiesen
werden, da8 die Ventile 12; 13 der einzelnen Backformen 1a;
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1b nicht in der gleichen Weise wie in den Fig., 1 und 2
gezelgt auf der aufklappbaren Seite der Backformen 1 ange-
ordnet seln kOnnen, weil diese Seiten zu der Mitte der
Transportvorrichtung 31 zu liegt. Wie in Fig., 2 angedeutet,
werden die Ventile 12'; 13' vielmehr nach der anderen Seite,
némlich nach der AuBenseite zu verlegt, wobei aus Platz-
grinden die Scharnier@sen 4a; 4b der beiden Formhilften 2a3
2b mehr zur Mitte der Backform 1 hin verlagert werden
missen, Im Ubrigen bleibt die Ausgestaltung gleich, insbe=-
gondere hinsichilich der Anordnung der Zufilhreinrichiungen
17, nur daB bei der Vorrichtung der Fig., 3 je eine Zufithr-
einrichtuﬁg'17a; 170 den beiden Seiten der Transportvor-
richtung 31 und den auf beiden Seiten angeordneten Backformen
la; 1b zugeordnet sind. Die oberen Formhilften 2s treten
dabel jeweils mit den AnschluBsituizen 20 und die untersn
Formh&lften 2b jeweils mit den AnschluBstiutzen 20' in Ver-
bindung (Fig. 1).

Die Zufilhreinrichiungen 17a; 17b sind iiber die Verbindungs-
leitung 21; 22 jeweils mit dem Vor- und dem RiickYauf=aus
einem Ofen 34' verbunden, der sus einem in fiblicher Weige
beheizten Behdlter 35 mit Thermodl und einem Thermostaten
36 besteht, der die Heizung so reguliert, daB das im
Behdlter 35 enmthaltene Thermo$l auf einer bestimmten, fiir
den Ausbackvorgang geniigend hohen Temperatur gehalten wird,
Eine Pumpe 37 sorgt dafiir, daB nach dem Ankuppeln der Ver-
bindungsleitungen 213 22 an die Hohlriume 9 der Formen 1a;
1b das heiBe Thermedl durch die Verbindungsleitung 22 in
die jeweiligen Hohlriume 9 hereingedriickt wird, wobed
gleichZeitig das in den HohlrZumen 9 befindliche Rilcklaufsl
durch das Ventil 13, den KupplungsanschluB 18 und die Ver-
bindungsleitung 21 aus den Hohlriumen 9 austritt und im
Ausfihrungsbeispiel {iber einen Dreiwegehshn 37! je nach der
noch vorhandenen Temperatur eniweder wieder zuriick in den
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Beh&lter 35 oder in einen Beh&lter 38 eines Boilers 39
zuriickgefithrt wird, in dem das Thermo8l auf einer wegentlich
niederen Temperatur gehalten werden kann, Die Temperstur in
dem Boiler 39 wird so ftief gehalten, daB sie ausreicht, um
die eingangs hersusgestellie schnelle Kithlung der Waffeln 7
in den Backformen 1 zu erreichen, so daB auch Waffeln 7 mit
hohem Zuckergehalt in der geschilderten einfachen Weige
gebacken und weiterverarbeitet werden kCnnen, Auch der
Boiler 39 ist mit einer Pumpe 40 ausgeriistet, iiber die die
RKthlfliissigkeit wiederum Zufthreinrichtungen 17¢; 174 zuge-
leitet wird, die wiederum an die Hohlrdume 9 der Backformen
1 angekuppelt werden, wenn die Backformen 1 den enisprechen~
den Abschnitt der Transporivorrichtung 31 erreicht haben.
Die Arbeitsweise der Zufitihreinrichtungen 17c¢; 174 und deren
Ausbildung eﬁ»spricht denen der Zu;ﬁhrainriﬂr+ungan 17as3 17
bzw, der ZU¢uhre1nrch+ung 17, die anhand der Fig. 1 und 2
erliutert wurde. Dem Boiler 39 kann eine Kiinlschlange 41
zugeordnet werden, die dafiir sorgt, daB sich das im Beh#lter
38 befindliche Thermodl in der gewlnschten Weise abkiihlt,
Uber die Kithlschlange 41 kann dem Boiler 3§ Wirme entzogen
werden, die wiederum flir andere betriebliche Zwecke ausge-
nutzt werden kann,

Die Zufihreinrichtungen 1723 17b; 17c¢; 174 kdnnen dabei
jewells nur in den Richtungen'A bewegbar ausgebildet sein,
wenn die Transportvorrichtung 31 mit den Backformen 1 sich
schrittweise vorwdrtsbewegt und jewells im Stillstend bleibs,
wenn die HohlrZume 9 der Backformen 1 mit Heiz- bzw., Kihl-
fliissigkeit geflillt werden. Es ist abver sinnvoller, wis
bereits anhand der Fig, 1 und 2 erliutert, wenn die Zu¢uhr-
elnrlchtunoen 17a3 1703 17¢; 174 jeweils auf den Kreuz-
schlitten 23 gelager?t sind und die kontinuierliche Bewegung
der Transporivorrichiung 31 und der Backformen 1 jeweils
solange mitmachen, wie der Flillvorgang fiir Helz~ bzw, Kihl=
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Tllissigkeit erfordert. Dabei ist fiir die Bewegung der Zu-~
Tihreinrichtungen 17a; 17b; 17¢; 174 in der Forderrichtung
42 kein gesonderter Antrieb ndtig. Vielmehr wird der Kreuz—
schlitten 23 auf den Fithrungsstangen 25 durch die forme und
kraftschliissige Verbindung des Rupplungsanschlusses 18 mit
den Ventilen 12 und 13 jeweils von der Antriebseinrichtung
des Flrderers 31 mitgenommen, Die Bewegung quer dazu wird
durch den Antriebszylinder 29 gesteuert, Die Anlage der
Fig. 3 kann gomit mit einer kontinuierlichen Bewegung der
Transportvorrichtung 31 arbeiten.

Wenn die Backformen 1 den Bereich der Back- und Kihlstation
43 verlassen haben, werden die oberen Formhilfien 2a wiederum
aufgeklappt, Die Hohlwaffelh#lften, die durch die Kilhlung
gentigend Festigkeit aufweisen, werden in ihren Einlageplatten
8 gehalten und so aus den Backformen 1 entnommen, die im
eufgeklappten Zustand mit Hilfe der Umlenkwalze um die Achse
32 nach- unten. umgelenkt werden., Die mlnlaﬂeblautengwerdcn
Jedoch durch einen weiteren, ebenfalls bekannten Forderer
welter in der urspriinglichen Forderrichiung 42 gezogen und
mit ibnen die darin befindlichen HElften der Waffeln 7. An
der Station 44 kamn nun Creme, Schaum oder auch Eis jeweils
in die nach oben offenen Waffelhilften eingef{illt werden,
nachdem diese in anssich bekammier Weise mit einer ent-
Sprechenden Masse eingespriiht worden sind. Die so gefiillten
Hohlwaffelhdlften werden mit den Einlageplatten 8 an der
Stelle 45 nach oben geklappt und enschliefend durch Andriicke
walzen 46; 47 miteinander verbunden, was durch das Binrasten
der ineinanderpassenden R&nder der Waffeln 7 geschisht, Die
Andrickwalzen 46; 47 sind zu diesem Zweck in bekamnter Weise
auf ihrem Umfang profiliert., An der Stelle 48 befinden sich
somit in den noch zusammenoeklapotan EBinlageplatten 8§ die
Tertig geflillten Waffeln 7, die dann entnommen werden kBnnen.
Die Einlageplatten 8 klappen dann um ihr Schernier 33 wieder



- 16 = 62 458 28
AP A 21 B / 251 807 0
Berlin, 25, 8. 83

auseinander und bewegen sich auf dem Untertrum ihres
Forderers von der Unterlage 49 weg nach unten, werden dort

-

gereinigt und wieder mit den Backformen 1 am Beginn der Vor-

richtung zusammengefithrt,

Die Fig. 4 und 5 zeigen, daB auch die fiir die Herstellung
von hohlen Waffeln 7 schon frither vorgeschlagene Einrichtung
erfindungsgemsdl eingesetzt werden kann, wenn die Drehrichtung
ihrer Forderer umgekehrt Wird; und wenn die Bearbveitungs-
stationen entsprechend anders angeordnet werden, Bei diesem
Augfiihrungsbeispiel werden in die aufgeklappten Backformen 1
die flﬁssigén Teigmassen an der Station 50 zugegeben.
Anschliefend laufen die verschlossénen Backformen 1 in die
Back- und Kilhlstation 51 ein. Nach dem Verlassen dieser
Back- und Kihlstation 51 klappen die Formhilften 2a; 2b auf
und werden suf ihrer Transportvorrichiung 31 im Gegenuhr-
zeigersinn wieder zuriickgefithrt, wihrend die Einlageplatten
83 die ebenfalls wieder pasrweise um ein Scharnier 33
schwenkbar angeordnet sind, auf dem Unterirum ihres zuge-
ordneten Fdrderers 52 weiter im Gegenuhrzeigersinn gefdrdert
werden, sgc daB die nach unten offenen Waffelhglften von unten
her {iber die Spritheinrichtung 53 versiegelt werden kdnnen,
ehe sie nach der Umlenkung an der Welze 54 der Fillstation
55 zugeflhrt werden, wo beispielsweise Eis oder Schaum eine
gefilllt wird. Die Formh#lften 2a; 2b klappen dann an der

- Stelle 56 wieder hoch und werden von den AndriickwaIzen 46
zugammengedriickt, wobei gleichzeitig die beiden HElften der
hohlen Waffeln 7 zusammengefiigt werden. Hinter den Andriick-
walzen 46 lassen sich die fertig gefiillten Waffeln 7 ent-
nehmen, die Einlageplatten 8 werden an der Stelle 57 =
gereinigt und laufen dann wieder der Station 50 zu, wo sie
sich mit den Backformen 1 vereinigt haben.
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Erfindungsanspruch

T,

2e

3.

Vorrichtung zur Herstellung von Backwaren sus diinm~
flﬁésiger Teigmasse, insbesonders von Formwaffeln, bei.
der dle Teigmasse zwischen zwei gegeneinander driickbare
Formhalften eingefiillt, geformt und in einer Backstation
ausgebacken wird, wobei insbesondere zwischen den Form-
hilften eine band- oder plattenfdrmige Einlage mit den
ausgestanzten Konturen der Backwaren vorgesehen ist und
die Teigmasse jeweils durch die>ausgestanzten Of fnungen
eingef{illt und nach dem Ausbacken mit der Einlage zu
nachfolgenden Bearbeitungsstationen weitertrangportiert
wird, gekennzeichnet dadurch, daB jede Formhilfie (2a; 2b)
mit mindestens einem iiber Ventile (123 13) von auBen zu-
génglichen Hohlraum (9) versehen ist und daB hintér der
Backstation eine Kithlstation vorgesehen ist, die aus
einem eine Kithlflfissigkeit enthaltenden Behilter (38)
und aus einer Zuffihreinrichtung (17) fir aie Kithlf1tissig-
keit zu den Hohlrdumen (9) in den Formhilftien (2a; 2b)
besteht, die jeweils mit dem Ventilen (12; 13) zusammen-
wirkt.

Vorrichtung nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, dal der
Kihlstation eine Backstation vorgeschaltet ist, die
- wie die Kilhlstation - mi% einer mit den Ventilen (123

'13) der Hohlriume (9) zusammenwirkenden Zufithreinrichtung

(17), eber mit einem Behdlter (35) ausgeristet ist, in
dem eine auf Backtemperatur gebrachie Heizfllisgigkeit
enthalten ist.

Vorrichtung nach den Punkten 1 und 2, gekennzeichnet
dadurch, daB die Ventile (12; 13) als gelbstschlieBende
Ventile ausgebildet sind, die durch Kupplungsmitiel
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beispielsweise Kupplungsanschliisse (18), der Zufiihrein-
richtung (17) betdtigbar sind.

Vorrichtung nach den Punkten 1 und 2, gekennzeichnet
dadurch, da8 jedem Hohlraum (9) mindestens je ein Ventil
(12) zur Zufthrung und ein Ventil (13) zur Abfuhr der
Kithl- oder Heizfliissigkeit so zugeordnet sind, daf8 der
Hohlraum (9) mSglichst schnell fiill- und entleerbar ist.

Vorrichtung nach einem der Punkte 1 bis 4, gekennzeichnet
dadurch, das8 die jeweils zu einer Backform (1) zusammen-
klappbar ausgebildeten Formhilften (2a; 2b) einer Trans-
porivorrichtung (31), insbesondere an einem endlosen
Forderband angeordnet sind und von diesem jeweils nach-
einander den Zufflhreinrichtungen (17a; 17b; 17c; 17d)
zugefiihrt werden und daB die Zuftthreinrichtungen (17a;
17b; 17e¢; 17d) in der Forderrichtung (42) mindestens
iber einen Teilaebschnitt des Pdrderweges der Backformen
(1) synchron zu diesen bewegbar angeordnet und mit einer
Vorschubeinrichiung, beispielsweise einem Antrisbszylin-
der (29), susgeriistet sind, mit der die Kupplungsmittel
quer zur Frderrichtung (42) hin- und herbewegbar sind.

' Vorrichtung nach Punkt 5, gekennzeichnet dadurch, dal

die Zuftihreinrichitungen (17) Jeweils auf einem Xreuz-
schlitten (23) angeordnet sind, der sowohl in der
Frderrichtung (42) der Backformen (1) als auch senkrecht
dazu verfahrbar ist.

Vorrichtung nach den Punkten 5 und 6, gskemmzeichnet
dadurch, daf die Vorschubeinrichiung aus pneumatisch
oder hydraulisch wirkenden, steuerbaren Zylindern (29)
besteht,
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Vorrichtung nach einem der Punkte 5 bis 7, geckennzeichnet
dadurch, da8 der Kreuzschlitten (23) form- und kraft-
gchliissig mit den Backformen (1) kuppelbar ist und von
der Transportvorrichtung (31) der Backformen (1) in der
Forderrichtung (42) mitgenommen wird, solange die Ventile
(123 13) zum Flissigkeitsausteusch bet#tigt werden.

Vorrichtung nach Punkt 8, gekennzeichnet dadurch, daB dem
Kreuzschlitten (23) eine Riickholeinrichtung, insbesondere
eine Riickholfeder zugeordnet ist, die ihn nach dem Ab-
kuppeln der Ventile (12; 13) wieder in die Ausgangs-
gtellung zuriickholt,

Vorrichtung nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB
die HohlrZume (9) der Formh&lften (2a; 2b) jeweils in
parallel zueinender angeordnete Kammern (14) unterteilt
sind, die untereinander durch Offnungen, beispislsweise
Bohrungen 15, in Verbindung stehen und von denen die
erste mit dem zufithrenden Ventil (12) und die letzte
mit dem ablassenden Ventil (13) versehsn ist,

Vorrichtung nach Punkt 10, gekennzeichnet dadurch, da8
die Offnungen als eine in der Ldngsrichiung der Kammern
(14) in der Trennwand (16) zu der benachbarten Kammer
(14) verlaufende Reihe von Bohrungen (15) ausgebildet
sing.

Vorrichtung nach den Punkten 10 und 11, gekennzeichnet

dadurch, daf die Bohrungen (15) unteréinander den gleichen
Abstand aufweisen.,

Hierzu 4 Seifen Zeichnungen
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