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(57) Abstract: The invention relates to a baked product with a long shelf life with an upper baked part (1), a lower baked part (2),
and an intermediate layer (3). The upper baked part (1) has a thickness S1 and has a rectangular shape in plan view. The rectangular
shape is defined by a first edge with an edge length L11 and a second edge with an edge length L12 perpendicular to the first edge
with an edge length L11; the first edge length L11 is greater than the second edge length L12; the first edge length L11 is 60 mm or
less; and the ratio of the first edge length L11 to the second edge length L12 is 1.8 to 2.4. The lower baked part (2) has a thickness
S2 and has a rectangular shape in plan view, wherein the rectangular shape is defined by a first edge with an edge length L21 and a
second edge with an edge length L22 perpendicular to the first edge with an edge length L21; the first edge length L21 is greater
than the second edge length L22; the first edge length L21 is 60 mm or less; and the ratio of the first edge length L21 to the second
edge length L22 is 1.8 to 2.4. The intermediate layer (3) is dimensionally stable and is arranged between the upper baked part (1)
and the lower baked part (2). The edge length L11 is 40 mm to 60 mm, preferably 45 mm to 60 mm, preferably 50 mm to 55 mm,
and most preferably 52 mm, and/or the edge length L21 is 40 mm to 60 mm, preferably 45 mm to 60 mm, preferably 50 mm to 55
mm, and most preferably 52 mm. The invention further relates to a method for producing a baked product with a long shelf life.

(57) Zusammenfassung:
[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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Veroffentlicht:

—  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz

3)

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Dauerbackware mit einem oberen Gebéckteil (1), einem unteren Gebéackteil (2) und einer
Zwischenschicht (3), wobei das obere Gebackteil (1) eine Starke S 1 und in Draufsicht eine rechteckige Form aufweist, wobei die
rechteckige Form definiert ist durch eine erste Kante mit einer Kantenldnge LI 1 und einer zu der ersten Kante mit einer
Kantenlénge L 11 senkrechten zweiten Kante mit einer Kantenldnge LI2, die erste Kantenldnge LII grofBler ist als die zweite
Kantenlénge LI2, die erste Kantenldnge LII 60 mm oder weniger betrdgt und das Verhéltnis erste Kantenldnge LI 1 zu zweiter
Kantenldnge L12 1,8 bis 2,4 betrégt; das untere Gebéckteil (2) eine Stirke S2 und in Draufsicht eine rechteckige Form aufweist,
wobei die rechteckige Form definiert ist durch eine erste Kante mit einer Kantenlénge L21 und einer zu der ersten Kante mit einer
Kantenlénge L21 senkrechten zweiten Kante mit einer Kantenldnge 122, die erste Kantenldnge L21 grofer ist als die zweite
Kantenlénge L22, die erste Kantenldnge L21 60 mm oder weniger betrdgt und das Verhéltnis erste Kantenldnge L21 zu zweiter
Kantenlénge L22 1,8 bis 2,4 betrégt; und die Zwischenschicht (3) formstabil ist und zwischen dem oberen Gebéckteil (1) und dem
unteren Gebéckteil (2) angeordnet ist, wobei die Kantenlédnge LII 40 mm bis 60 mm, bevorzugter Weise 45 mm bis 60 mm,
bevorzugter Weise 50 mm bis 55 mm und am bevorzugtesten 52 mm betrdgt und/oder die Kantenldnge L21 40 mm bis 60 mm,
bevorzugter Weise 45 mm bis 60 mm, bevorzugter Weise 50 mm bis 55 mm und am bevorzugtesten 52 mm betrégt. Die Ertindung
bezieht sich weiterhin auf ein Vertahren zur Herstellung einer Dauerbackware.
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Dauerbackware und Verfahren zu deren Herstellung

‘Die vorliegende Erfindung betrifft eine Dauerbackware mit einem oberen Gebickteil, einem

unteren Gebickteil und einer Zwischenschicht und ein Verfahren zu deren Herstellung.

Im Stand der Technik sind verschiedene sandwichartige Dauerbackwaren bekannt. Dabei ist
typischerweise vorgesehen, dass zwischen zwei vorgebackenen Gebickteilen eine fliissige,
cremige oder pastdse Masse eingebracht wird, gegen welche die beiden Gebickteile angelegt
werden. Nach Erstarren, Aushirten oder einem &dhnlichen Vorgang der zwischengelegten
Masse sind die beiden Gebickteilen fest mit dieser verbunden, so dass die Dauerbackware

einen sandwichartigen Aufbau aufweist.

Die aus dem Stand der Technik bekannten Ausgestaltungsformen weisen den Nachteil auf,
dass die Form oder Ausgestaltung der Fiillung optisch meist nicht sehr ansprechend ist und
deshalb den Kéufer oder Konsumenten nicht anspricht. Die ungiinstige Optik ergibt sich
daraus, dass die Dosierung der cremigen oder fliissigen Fiillung nicht immer ganz exakt ist.
Weiterhin kann das Flieverhalten unterschiedlich sein, so dass die Fiillung zur einen Seite
des Sandwichgebécks bis an dessen Rand vordringen oder sogar iiber die beiden Gebickteile
vorstehen kann, wihrend andere Bereiche, insbesondere an den Ecken, nicht ausreichend
ausgefiillt sind. Ein zusédtzlicher Nachteil kann darin bestehen, dass die beiden Gebickteile
nicht exakt fluchtend zueinander angeordnet werden kénnen, wodurch sich ein optisch

ungentigendes und unerwiinschtes Aussehen ergibt.

Im Stand der Technik sind des weiteren Ausfilhrungsformen von sandwichartigen
Dauerbackwaren bekannt, die dadurch hergestellt sind, dass in eine fliissige oder
vorkristallisierte, in einer Form befindlichen Schokoladenmasse ein Keks eingelegt wird,
welcher, zumindest zum Teil, in die Schokoladenmasse eindringt. Nach dem Ausformen der
Schokolade muss dann ein weiterer Keks oder ein weiteres Gebackteil auf der riickseitigen
Flache der Schokoladentafel angebracht werden. Ein derartiges Sandwichgebick ist nicht
symmetrisch aufgebaut. Weiterhin besteht der Nachteil, dass die Schokolade iiber den Rand
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der Gebickteile vorsteht und zumindest das eingelegte Gebickteil nicht exakt hinsichtlich

seiner Lage positionierbar ist.

Die europdische Patentanmeldung EP 682 872 A 1 beschreibt eine Einlage flir ein
Nahrungsmittelprodukt, welche aus einer weichen Paste besteht, die eine hohe Viskositdt und
Klebrigkeit aufweist. Da derartige Pasten, die nachfolgend zu einem Lebensmittelprodukt
weiterverarbeitet werden sollen, kontinuierlich hergestellt werden sollen, ergibt sich durch die
hohe Viskositit und die Klebrigkeit das Problem der weiteren Verarbeitung bzw. des weiteren
Handlings. Aus diesem Grunde werden die obere und die untere Fliche mit einer sehr diinnen
Waffelschicht belegt, die lediglich zur Versiegelung der klebrigen Oberfliche dient. Das
somit erhaltene Laminat-Produkt kann nachfolgend auf einfache Weise geschnitten oder
gestampft und weiterverarbeitet werden. Die diinne Waffelbelegung dient somit lediglich
dazu, die Klebrigkeit der Oberfliche der Paste und die sich daraus ergebenden Nachteile zu

itberwinden.

Das deutsche Patent DE 197 41 718 C1 betrifft eine Dauerbackware mit einem oberen und
einem unteren, im Wesentlichen jeweils plattenféormigen Gebickteil und mindestens einer
zwischen diesen Gebickteilen angeordneten plattenformigen Zwischenschicht. Die
plattenformige Zwischenschicht ist formstabil und fest mit beiden Gebickteilen verbunden.
Diese sandwichartige Backware geniigt in Folge der prizisen Relativanordnung des oberen
und des unteren Gebéckteils zu der Zwischenschicht und der formstabilen Ausgestaltung der

Zwischenschicht héchsten optischen Anforderungen.

Unabhingig davon besteht der Bedarf fiir eine sandwichartige Dauerbackware, die neben der
Befriedigung dieser optischen Anforderungen den Verbraucher auch durch seine weitere

Ausgestaltung anspricht.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu Grunde, eine sandwichartige Dauerbackware
bereitzustellen, die eine den Verbraucher besonders ansprechende Ausgestaltung aufweist.
Des Weiteren liegt der vorliegenden Erfindung die Aufgabe zu Grunde, eine sandwichartige

Dauerbackware bereitzustellen, welche ein besonders vorteilhaftes Mundgefiihl hervorruft.
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Schliellich liegt der vorliegenden Erfindung die Aufgabe zu Grunde, ein Verfahren zur

Herstellung einer derartigen Dauerbackware bereitzustellen.

Diese Aufgaben werden erfindungsgemdfl gelost durch den Gegenstand der beigefiigten
unabhingigen Anspriiche. Bevorzugte Ausfiihrungsformen ergeben sich aus den beigefiigten

Unteranspriichen.

Genauer werden diese Aufgaben auch gelost durch die folgenden Ausfiihrungsformen der
erfindungsgemédflen Dauerbackware und den folgenden Ausfiihrungsformen des

erfindungsgemiBien Verfahrens zur Herstellung der erfindungsgeméaBen Dauerbackware.

" Ausfiihrungsform 1: Dauerbackware mit einem oberen Gebéckteil (1), einem unteren

Gebaickteil (2) und einer Zwischenschicht (3), wobei '

das obere Gebickteil (1) eine Starke S1 und in Draufsicht eine rechteckige Form aufweist,
wobei die rechteckige Form definiert ist durch eine erste Kante mit einer Kantenldnge L11
und einer zu der ersten Kante mit einer Kantenldnge L11 senkrechten zweiten Kante mit einer
Kantenldnge L12, die erste Kantenldnge L11 gréBer ist als die zweite Kantenldnge L12, die
erste Kantenldnge L11 60 mm oder weniger betrdgt und das Verhéltnis erste Kantenlidnge L11

zu zweiter Kantenldnge L12 1,8 bis 2,4 betragt;

das untere Gebickteil (2) eine Stirke S2 und in Draufsicht eine rechteckige Form aufweist,
wobei die rechteckige Form definiert ist durch eine erste Kante mit einer Kantenldnge L21
und einer zu der ersten Kante mit einer Kantenldnge L21 senkrechten zweiten Kante mit eiher
Kantenldnge L.22, die erste Kantenldnge L21 groBer ist als die zweite Kantenldnge 122, die
erste Kantenldnge L21 60 mm oder weniger betrigt und das Verhiltnis erste Kantenldnge L.21

zu zweiter Kantenldnge 1.22 1,8 bis 2,4 betragt; und

die Zwischenschicht (3) formstabil ist und zwischen dem oberen Gebéckteil (1) und dem

unteren Gebickteil (2) angeordnet ist.
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Ausfiihrungsform 2: Dauerbackware nach Ausfilhrungsform 1, wobei die
Kantenlinge L11 40 mm bis 60 mm, bevorzugter Weise 45 mm bis 60 mm betrigt und/oder

die Kantenlénge L21 40 mm bis 60 mm, bevorzugter Weise 45 mm bis 60 mm betriigt.

Ausfiihrungsform 3: Dauerbackware nach einer der Ausfiihrungsformen 1 bis 2,

wobei die Kantenldnge L11 50 mm bis 55 mm und bevorzugter Weise 52 mm betrigt.

Ausfiihrungsform 4: Dauerbackware nach einer der Ausfilhrungsformen 1 bis 3,

wobei die Kantenldnge L21 50 mm bis 55 mm und bevorzugter Weise 52 mm betrigt.

Ausfiihrungsform 5: Dauerbackware nach einer der Ausfiihrungsformen 1 bis 4,
wobei das Verhiltnis erste Kantenlinge L11 zu zweiter Kantenlinge L12 1,9 bis 2,3,

bevorzugter Weise 2,0 bis 2,2 und bevorzugterer Weise 2,1 betrigt.

Ausfithrungsform 6: Dauerbackware nach einer der Ausfiihrungsformen 1 bis 5,
wobei das Verhiltnis erste Kantenléinge L21 zu zweiter Kantenlinge L22 1,9 bis 2,3,

bevorzugter Weise 2,0 bis 2,2 und bevorzugterer Weise 2,1 betrigt.

Ausfiihrungsform 7: Dauerbackware nach einer der Ausfiihrungsformen 1 bis 6,

wobei die erste Kantenldnge L11 und die ersten Kantenldnge L.21 gleich sind.

Ausfiihrungsform 8: Dauerbackware nach einer der Ausfilhrungsformen 1 bis 7,
wobei das Verhiltnis erste Kantenlinge L11 zu zweiter Kantenldnge L.12 gleich dem

Verhiltnis erste Kantenlidnge L21 zu zweiter Kantenldnge L.22 ist.

Ausfiihrungsform 9: Dauerbackware nach einer der Ausfiihrungsformen 1 bis 8,
wobei die erste Kantenldnge L11 52 mm betrégt, die erste Kantenlinge L21 52 mm betrigt,
das Verhdltnis erste Kantenldnge L11 zu zweiter Kantenlinge L12 2,1 betrigt und das

Verhiltnis erste Kantenldnge L21 zu zweiter Kantenldnge L.22 2,1 betrigt.
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Ausfiihrungsform 10: Dauerbackware nach einer der Ausfiihrungsformen 1 bis 9,
wobei die Stirke S1 3,6 mm bis 6,0 mm, bevorzugter Weise 4,1 mm bis 5,5 mm,

bevorzugterer Weise 4,5 mm bis 5,1 mm und am bevorzugtesten 4,8 .mm betrigt.

Ausfiihrungsform 11: Dauerbackware nach einer der Ausfilhrungsformen 1 bis 10,
wobei die Stirke S2 3,6 bis 6,0 mm, bevorzugter Weise 4,1 mm bis 5,5 mm, bevorzugterer

Weise 4,5 mm bis 5,1 mm und am bevorzugtesten 4,8 mm betrigt.

Ausfiihrungsform 12: Dauerbackware nach einer der Ausfiihrungsformen 1 bis 11,
wobei die Zwischenschicht (3) mit dem oberen Gebickteil (1) und dem unteren Gebickteil

(2) mittels eines Fiigeverfahrens verbunden ist.

Ausfiihrungsform 13: Dauerbackware nach einer der Ausfithrungsformen 1 bis 12,
wobei die Zwischenschicht (3) ein Schokolade umfassendes Material und/oder ein eine

fetthaltige Masse umfassendes Material umfasst.

- Ausfiihrungsform 14: Dauerbackware nach einer der Ausfithrungsformen 1 bis 12,

wobei die Zwischenschicht (3) ein Karamell umfassendes Material umfasst.

Ausfiihrungsform 15: Dauerbackware nach einer der Ausfilhrungsformen 1 bis 12,

wobei die Zwischenschicht (3) ein Kdse umfassendes Material umfasst.

Ausfiihrungsform 16: Dauerbackware nach einer der Ausfiihrungsformen 1 bis 12,
wobei die Zwischenschicht (3) ein Gelee und/oder eine Marmelade umfassendes Material

umfasst.

Ausfiihrungsform 17 Dauerbackware nach einer der Ausfithrungsformen 1 bis 16,
wobei die Zwischenschicht (3) mindestens eine sichtbare Seitenfliche (3a) umfasst, wobei die

Seitenfliche (3a) bevorzugter Weise eine glatte Oberfliche umfasst.

Ausfiithrungsform 18: Dauerbackware nach einer der Ausfithrungsformen 1 bis 17,

wobei die Zwischenschicht (3) einteilig oder einstiickig ausgebildet ist.
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Ausfiihrungsform 19: Dauerbackware nach einer der Ausfilhrungsformen 1 bis 18,

wobei die Zwischenschicht (3) mehrteilig oder mehrstiickig ausgebildet ist.

Ausfiihrungsform 20: Dauerbackware nach einer der Ausfiihrungsformen 1 bis 19,
wobei das obere Gebickteil (1) mindestens eine Seitenfliche (l1a) umfasst, das untere
Gebickteil (2) mindestens eine Seitenfliche (2a) umfasst, und die Zwischenschicht (3)
mindestens eine Seitenfliche (3a) umfasst, und wobei die mindestens eine Seitenfliache (1a),
die mindestens eine Seitenflache (2a) und die mindestens eine Seitenfliche (3a) parallel zu
einander sind. In einer Ausfiihrungsform davon sind alle jeweiligen Seitenflichen (1a), (2a)

und (3a) parallel zueinander.

Ausfiihrungsform 21: Dauerbackware nach Ausfilhrungsform 20, wobei die
mindestens eine Seitenfldche (1a), die mindestens eine Seitenfliche (2a) und die mindestens
eine Seitenfliche (3a) mit einander fluchten. In einer Ausfilhrungsform davon fluchten alle

jeweiligen Seitenflachen (1a), (2a) und (3a) miteinander.

Ausfiihrungsform 22: Dauerbackware nach einer der Ausfiihrungsformen 1 bis 20,
wobei die mindestens eine Seitenfliche (1a) und/oder die mindestens eine Seitenfliche (2a)
relativ zu der mindestens einen Seitenfliche (3a) vorstehen. In einer Ausfithrungsform davon
stehen alle jeweiligen Seitenfldchen (1a) und (2a) relativ zu den jeweiligen Seitenflichen (3a)

VOr.

Ausfiihrungsform 23: Dauerbackware nach einer der Ausfiihrungsformen 1 bis 20,
wobei die mindestens eine Seitenfliche (3a) relativ zu der mindestens einen Seitenfldche (1a)
und/oder relativ zu der mindestens einen Seitenfliche (2a) vorsteht. In einer Ausfiihrungsform
davon stehen alle jeweiligen Seitenflichen (3a) relativ zu den jeweiligen Seitenflachen (1a)

und (2a) vor.

Ausfiihrungsform 24: Dauerbackware nach einer der Ausfilhrungsformen 1 bis 23,
wobei die Zwischenschicht (3) eine Stirke S3 und in Draufsicht eine rechteckige Form

aufweist, wobei die rechteckige Form definiert ist durch eine erste Kante mit einer
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Kantenldnge L31 und einer zu der ersten Kante mit einer Kantenlinge L31 senkrechten
zweiten Kante mit einer Kantenlédnge 132, die erste Kantenldnge L31 grofler ist als die zweite
Kante mit einer Kantenlidnge 132, die erste Kantenlinge L31 60 mm oder weniger betriigt und

das Verhiltnis erste Kantenlidnge 1.31 zu zweiter Kantenlidnge 132 1,8 bis 2,4 betrégt.

Ausfiihrungsform 25: Dauerbackware nach einer der Ausfithrungsformen 1 bis 24,
wobei die Zwischenschicht (3) eine Stirke S3 und in Draufsicht eine rechteckige Form
aufweist, wobei die rechteckige Form definiert ist durch eine erste Kante mit einer
Kantenlidnge L31 und einer zu der ersten Kante mit einer Kantenldnge L31 senkrechten
zweiten Kante mit einer Kantenldnge L.32, die erste Kantenldnge L31 grof3er ist als die zweite
Kantenldnge 132, und die Kantenléinge L31 und/oder die Kantenldnge 132 gegeniiber der
Kantenldnge L 11 und/oder der Kantenldnge L12 und/oder der Kantenlinge L21 und/oder der
Kantenldnge L22 um 2 bis 8 %, bevorzugter Weise um 3 bis 6 % und bevorzugterer Weise

um 4 % entweder groBBer oder kleiner ist.

Ausfiihrungsform 26: Dauerbackware nach Ausfiihrungsform 25, wobei das Verhiltnis
der ersten Kantenldnge L31 zu der zweiten Kantenldnge L32 1,8 bis 2,4, bevorzugter Weise

1,9 bis 2,3, bevorzugterer Weise 2,0 bis 2,2 und am bevorzugtesten 2,1 betrégt.

Ausfiihrungsform 27: Dauerbaékware nach einer der Ausfiihrungsformen 24 bis 26,
wobei die Kantenlidnge L31 40 mm bis 60 mm und bevorzugter Weise 45 mm bis 60 mm

betrigt.

Ausfiihrungsform 28: Dauerbackware nach einer der Ausfilhrungsformen 24 bis 27,

wobei die Kantenldnge L31 45 mm bis 55 mm und bevorzugtér Weise 50 mm betrégt.

Ausfiihrungsform 29: Dauerbackware nach einer der Ausfilhrungsformen 24 bis 28,
wobei die Stirke S3 der Zwischenschicht (3) 2,4 mm bis 4,0 mm, bevorzugter Weise 2,7 bis

3,7 mm, bevorzugterer Weise 3,0 bis 3,4 mm und am bevorzugtesten 3,2 mm betragt.
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Ausfiihrungsform 30: Dauerbackware nach einer der Ausfiihrungsformen 24 bis 29,
wobei die Stirke S3 der Zwischenschicht (3) iiber die Zwischenschicht (3) im Wesentlichen

konstant ist.

Ausfiihrungsform 31: Dauerbackware nach einem der Ausfiihrungsformen 24 bis 30,

wobei die Zwischenschicht (3) zumindest eine Ausnehmung (32) umfasst.

Ausfiihrungsform 32: Dauerbackware nach Ausfilhrungsform 31, wobei die
mindestens eine Ausnehmung (32) durch eine Schwichung des oder der die Zwischenschicht

(3) ausbildenden Materials/Materialien erfolgt.

Ausfiihrungsform 33: Dauerbackware nach Ausfihrungsform 32, wobei die

Schwichung eine teilweise Schwichung ist.

Ausfiihrungsform 34: Dauerbackware nach Ausfilhrungsform 32, wobei die

Schwichung eine vollstindige Schwichung ist.

Ausfiihrungsform 35: Dauerbackware nach einer der Ausfiihrungsformen 1 bis 34,
wobei die Masse der Zwischenschicht (3) an der Gesamtmasse der Dauerbackware 20 bis 80
Gew.-%, bevorzugter Weise 30 bis 70 Gew.-%, bevorzugterer Weise 35 bis 55 Gew.-% und

am bevorzugtesten 41 Gew.-% + 5 Gew.-% betrigt.

Ausfiihrungsform 36: Dauerbackware nach einer der Ausfiihrungsformen 1 bis 35,
wobel die Zwischenschicht (3) Schokolade umfasst, bevorzugter Weise aus Schokolade

besteht.

Ausfiihrungsform 37: Dauerbackware nach einer der Ausfihrungsformen 1 bis 36,
wobei das obere Gebiéckteil und das untere Gebéckteil jeweils eine Linge von 52,0 + 0,5 mm,
eine Breite von 25,0 + 0,5 mm und eine Stirke von 4,8 mm + 0,2 mm aufweisen, die aus
Schokolade hergestellte Zwischenschicht (3) ein‘Léinge von 50,0 mm, eine Breite von 23,0
mm und eine Stirke von 3,2 mm aufweist, die Dauerbackware insgesamt eine Linge von 52,5

mm + 0,5 mm, eine Breite von 25,0 mm + 0,5 mm und eine Stirke von 12,8 mm + 0,4 mm
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aufweist und der Gewichtsanteil der Zwischenschicht (3) 41 Gew.- % am Gesamtgewicht der

Dauerbackware betragt.

Ausfiihrungsform 38: Verfahren zur Herstellung einer Dauerbackware umfassend ein
oberes Gebickteil (1), ein unteres Gebickteil (2) und eine dazwischen angeordnete

formstabile Zwischenschicht (3), wobei das Verfahren umfasst:

- Bereitstellen des oberen Gebickteils (1), des unteren Gebéckteils (2) und der
Zwischenschicht (3) als separate Produkte, und

- Verbinden des oberen Gebickteils (1), des unteren Gebickteils (2) und der
Zwischenschicht (3),

wobei die Zwischenschicht (3) zwischen dem oberen Gebickteil (1) und dem unteren
Gebickteil (2) angeordnet ist und die Dauerbackware eine Dauerbackware nach einem der

Ausfiihrungsformen 1 bis 37 ist.

Ausfithrungsform 39: Verfahren nach Ausfilhrungsform 38, wobei das Verbinden des
oberen Gebéckteils (1), des unteren Gebackteils (2) und der Zwischenschicht (3) mittels eines

Fiigeverfahrens erfolgt.

Ausfiihrungsform 40: Verfahren zur Herstellung einer Dauerbackware umfassend ein
oberes Gebickteil (1), ein unteres Gebickteil (2) und eine dazwischen angeordnete

formstabile Zwischenschicht (3), wobei das Verfahren umfasst:

- Bereitstellen eines ersten Gebéackteils, wobei die Zwischenschicht (3) mit dem ersten
Gebickteil verbunden ist und das erste Gebickteil entweder das obere Gebackteil (1) oder das
untere Gebackteil (2) ist, und

- Verbinden der mit dem ersten Gebéckteil verbundenen Zwischenschicht (3) mit einem
zweiten Gebickteil, wobei das zweite Gebédckteil das untere Gebickteil (2) in dem Fall ist,
dass das erste Gebickteil das obere Gebickteil (1) ist, und wobei das zweite Gebickteil das

obere Gebickteil (1) in dem Fall ist, dass das erste Gebickteil das untere Gebickteil ist,
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wobei die Zwischenschicht (3) zwischen dem oberen Gebickteil (1) und dem unteren
Gebackteil (2) angeordnet ist und die Dauerbackware eine Dauerbackware nach einem der

Ausfiihrungsformen 1 bis 37 ist.

Ausfiihrungsform 41: Verfahren  nach  Ausfihrungsform 40, wobei die

Zwischenschicht (3) mit dem ersten Gebackteil mittels eines Fiigeverfahrens verbunden wird.

Ausfiihrungsform 42: Verfahren nach einer der Ausfiihrungsformen 40 bis 41, wobei
die mit dem ersten Gebickteil verbundene Zwischenschicht (3) mit dem zweiten Gebickteil

mittels eines Fiigeverfahrens verbunden wird.

Der vorliegenden Erfindung liegt die {iiberraschende Erkenntnis zu Grunde, dass die
Dimensionierung einer sandwichartigen Dauerbackware, insbesondere wenn es sich um eine
solche mit einem oberen Gebiackteil, einem unteren Gebickteil und einer formstabilen,
zwischen dem oberen Gebickteil und dem unteren Gebéckteil angeordneten Zwischenschicht
handelt, einen erheblichen Einfluss auf die Wahrnehmung des Verbrauchers hat und darauf,
wie eine derartige Dauerbackware diesen anspricht. Neben der Absolutgréfe der
Dauerbackware kommt dabei dém Verhiltnis der Kantenldngen des oberen Gebickteils und
des unteren Gebickteils eine besondere Bedeutung zu. Daneben habe die vorliegenden
Erfinder iiberraschender Weise festgestellt, dass diese beiden Kenngroflen der besagten
Dauerbackware auch von entscheidendem FEinfluss auf das Mundgefiihl sind. In dem Fall
eines eine, in Draufsicht, rechteckige Form aufweisenden oberen Gebickteils betrdgt die
Linge der ldngeren Kante bevorzugter Weise zwischen 40 und 60 mm und das
Langenverhdltnis zwischen der liangeren Kante und der kiirzeren Kante, im Folgenden auch
Kantenldngenverhéltnis, 1,8 bis 2,4. Gleiches gilt fiir den Fall eines eine, in Draufsicht,
recﬁteckige Form aufweisenden unteren Gebickteils. Es ist gemdB der vorliegenden
Erfindung bevorzugt, dass die Linge der Kanten des oberen Gebickteiles identisch ist zu der
Liange der Kanten des unteren Gebickteils und/oder das Kantenverhiltnis des oberen
Gebickteils identisch ist zu dem Kantenverhiltnis des unteren Gebickteils. In einer ganz
besonders bevorzugten Ausfilhrungsform ist vorgesehen, dass die Linge der Kanten des

oberen Gebickteiles identisch ist zu der Lange der Kanten des unteren Gebéckteils und das
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Kantenverhiéltnis des oberen Gebickteils identisch ist zu dem Kantenverhiltnis des unteren

Gebickteils.

Wie hierin verwendete bezeichnet S1 die Stirke des oberen Gebickteils, L11 eine erste
Kantenldnge des oberen Gebickteils, L12 eine zweite Kantenlinge des oberen Gebickteils,
wobei die erste Kante des oberen Gebickteils, in Draufsicht, im Wesentlichen senkrecht ist zu
der zweiten Kante des oberen Gebackteils. Entsprechend bezeichnet hierein S2 die Stirke des
unteren Gebdckteils, L21 eine erste Kantenlidnge des unteren Gebickteils, 1.22 eine zweite
Kantenlidnge des unteren Gebéackteils, wobei die erste Kante des unteren Gebickteils, in
Draufsicht, im Wesentlichen senkrecht ist zu der zweiten Kante des unteren Gebickteils. Die
erste Kante eines Gebickteils ist bevorzugter Weise linger als die zweite Kante. Infolge der
rechteckigen Form des oberen Gebackteils und des unteren Gebéckteils weisen diese
tatséichlich jeweils zwei erste Kanten auf, die gleich lang sind und parallel zueinander
verlaufen, und jeweils zwei zweite Kanten, die gleich lang sind und parallel zueinander

verlaufen.

In éiner Ausﬁihrungsform der erfindungsgeméifen Dauerbackware ist vorgesehen, dass die
Stirke S1 des oberen Gebackteils 3,6 mm bis 6,0 mm, bevorzugter Weise 4,1 mm bis 5,5 mm,
bevorzugterer Weise 4,5 mm bis 5,1 mm und am bevorzugtesten 4,8 mm betrdgt. In einer
Ausfihrungsform der erfindungsgeméiflen Dauerbackware ist vorgesehen, dass die Stiarke S2
des unteren Gebickteils 3,6 mm bis 6,0 mm, bevorzugter Weise 4,1 mm bis 5,5 mm,
bevorzugterer Weise 4,5 mm bis 5,1 mm und am bevorzugtesten 4,8 mm betrigt. Es ist
besonders bevorzugt, dass die Stiarken S1 und S2 bei der erfindungsgemifien Dauerbackware
. praktisch identisch sind. Im Zusammenhang mit der Stirke S1 des oberen Gebickteils und
der Stirke S2 des unteren Gebickteils ist anzuerkennen, dass die diesbeziigliche

Herstellungstoleranz typischerweise ca. 4% betrégt.

Bei der erﬁndungsgeméiﬁen Dauerbackware handelt es sich bevorzugter Weise um eine
Dauerbackware, die eine niedrige Gebackfeuchte, bevorzugter Weise eine Gebackfeuchte von
< 3 %, und eine trockene, leicht knusprige Gebéackstruktur aufweist. In einer
Ausfiihrungsform gehort die erfindungsgemiBe Dauerbackware somit gemif der ,,DLG-

Systematik Backwaren® zur Klasse der ,,feinen Backwaren und genauer zur Untergruppe
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»reinteige ohne Hefe“. In einer Ausfithrungsform der erfindungsgemifBen Dauerbackware
sind das obere und/oder das untere Gebickteil eine Dauerbackware im vorstehenden Sinne,
und weisen bevorzugter Weise eine niedrige Gebackfeuchte, bevorzugter Weise von < 3 %,
und eine trockene, leicht knusprige Gebidckstruktur auf. In einer Ausfithrungsform der
erfindungsgeméBen Dauerbackware ist die Dauerbackware und/oder das erste Gebickteil

und/oder das zweite Gebickteil verschieden von Biskuit oder Kniackebrot.

Das obere Gebickteil und das untere Gebickteil der erfindungsgemiflen Dauerbackware
weisen eine rechteckige Form auf, insbesondere wenn von oben, d.h. in Draufsicht betrachtet.
Das Weiteren sind das erste Gebickteil und das zweite Gebickteil im Wesentlichen
plattenformig ausgebildet. Die Plattenform wird durch die beiden ersten, im Wesentlichen
gleich langen Kanten mit einer Kantenldnge L11 bzw. L21 und durch die beiden zweiten, im
Wesentlichen gleich langen Kanten mit einer Kantenldnge L12 bzw. L22 bedingt, wobei eine
jede erste Kante im Wesentlichen senkrecht zu den beiden zweiten Kanten ist und eine jede
zweite Kante im Wesentlichen senkrecht zu den beiden ersten Kanten ist. Die Stirke der
Platte wird durch die Stirke S1 des oberen Gebackteils bzw. S2 des unteren Gebickteils
definiert. Die durch die Kantenlingen L11 und L12 bzw. den dazu gehdrendenden Kanten
definierte Fliche des oberen Gebickteils weist eine obere Oberfliche, die von der
Zwischenschicht abgewandt ist, und eine untere Oberfliche auf, die der Zwischenschicht
zugewandt ist; die durch die Kantenlingen L21 und 122 beziehungsweise den
dazugehdrenden Kanten definierte Fliche des unteren Gebickteils weist eine obere
Oberfldche, die der Zwischenschicht zugewandt ist, und eine untere Oberflidche auf, die von
der Zwischenschicht abgewandt ist. Mit anderen Worten, die Zwischenschicht ist zwischen
der unteren Oberfliche des oberen Gebickteils und der oberen Oberfliche des unteren
Gebickteils angeordnet. Die verschiedenen, nach auflen gerichteten Kanten des oberen
Gebickteils konnen eine gleiche oder verschiedene Form aufweisen. Ebenso konnen die nach
aulen gerichteten Kanten des unteren Gebickteils eine gleiche oder verschiedene Form
aufweisen. In einer bevorzugten Ausfihrungsform ist vorgesehen, dass alle Kanten des
oberen Gebéckteils die gleiche Form aufweisen, und alle Kanten des untefen Gebackteils die
gleiche Form aufweisen, und bevorzugterer Weise ist die Form der Kanten des oberen
Gebickteils und die Form der Kanten des unteren Gebickteils gleich. Die Form der Kanten ist

bevorzugter Weise ausgewdhlt aus der Gruppe umfassend glatte Kanten, gezahnte Kanten und
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gewellte Kanten; in einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist die Form einer Kante eine
gezahnte Kante und in einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform betrigt die Summe der
Zihne aller Kanten des oberen Gebéckteils 34 und die Summe der Zihne aller Kanten des
unteren Gebickteils ebenfalls 34. Nachdem das obere Gebickteil und das untere Gebickteil
eine Stirke S1 bzw. S2 aufweisen, stellen die jeweiligen Kanten des oberen Gebickteils eine
jeweilige Seitenfliche 1a und die jeweiligen Kanten des unteren Gebickteils eine jeweilige

Seitenfldche 2a dar.

In einer Ausfiihrungsform der erfindungsgemiBen Dauerbackware ist vorgesehen, dass die
von der Zwischenschicht abgewandte Oberfliche des oberen Gebickteils eben ist. Alternative
ist in einer Ausfilhrungsform vorgesehen, dass die der Zwischenschicht abgewandte
Oberflache des oberen Gebickteils, hierin auch als obere Oberfliche des oberen Gebickteils
bezeichnet, zumindest nicht vollstéindig eben ist. In dieser alternativen Ausfithrungsform kann
vorgesehen sein, dass der nicht ebene Teil der Oberfliche eine oder mehrere Erhebungen
aufweist, der nicht ebene Teil der Oberflache eine oder mehrere Aussparungen aufweist oder
der nicht ebene Teil der Oberflache eine oder mehrere Erhebungen und eine oder mehrere
Aussparungen aufweist. Es ist dabei im Rahmen der vorliegenden Erfindung, dass die eine
oder mehrere Erhebungen ein oder mehrere Zeichen auf der Oberfliche oder einem Teil
davon ausbilden. Es ist dabei auch im Rahmen der vorliegenden Erfindung, dass die eine oder
mehrere Aussparungen ein oder mehrere Zeichen auf der Oberfliche oder einem Teil der

Oberfliche ausbilden.

In einer Ausfiihrungsform der erfindungsgemidBen Dauerbackware ist vorgesehen, dass die
von der Zwischenschicht abgewandte Oberfliche des oberen Gebickteils zumindest eine
Schwichung aufweist. Diese Schwichung manifestiert sich bevorzugter Weise in einer
geringeren Stérke S1 des oberen Gebéckteils. Die Schwichung kann dabei in der Form einer
Linie, insbesondere bei Draufsicht auf das obere Gebickteil, oder in Form einer Fliche
ausgebildet sein. In einer bevorzugten Ausfiihrungsform verlduft die die Schwichung
ausbildende Linie von einem Punkt auf der ersten lingeren Kante zu einem Punkt auf der
zweiten langeren Kante, wobei bevorzugt ist, dass die Linie parallel zu den beiden kiirzeren
Kanten des rechteckigen oberen Gebickteils verlauft. Es ist jedoch auch im Rahmen der

vorliegenden Erfindung, dass die Linie nur iiber einen Teil der Oberfliche verlauft. In einer
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Ausfiihrungsform ist vorgesehen, dass der Punkt auf der ersten lingeren Kante, von dem die
Linie ausgeht, in der Mitte der Kantenldnge L11 liegt und der Punkt auf der zweiten lingeren
Kante, auf den die Linie ausgerichtet ist, in der Mitte der Kantenldnge L11 liegt. Funktionell
betrachtet dienen die Linie und die Fliche dazu, das Brechen oder Durchbeiflen der
erfindungsgemédflen Dauerbackware zu erleichtern. Alternativ kann die mindestens eine
Schwichung auch auf der der Zwischenschicht zugewandten Oberfliche des oberen
Gebickteils, hierin auch als die untere Oberfliche des oberen Gebickteils bezeichnet,
angeordnet sein. Auch in diesem Falle kann die Schwichung wie vorstehend im
Zusammenhang mit deren Anordnung auf der der Zwischenschicht abgewandten Oberfliche
beschrieben realisiert sein. Es ist auch im Rahmen der vorliegenden Erfindung, dass die
Schwiéchung zwar vorhanden, aber oberfldchlich nicht sichtbar ist, insbesondere mit dem

unbewaffneten Auge nicht sichtbar ist.

In einer Ausfihrungsform der erfindungsgeméfBen Dauerbackware ist vorgeseheh, dass die
der Zwischenschicht zugewandte Oberflache des oberen Gebickteils eben ist. Alternativ kann
die der Zwischenschicht zugewandte Oberfliche des oberen Gebickteils eine oder mehrere
Aussparungen aufweisen. Diese eine oder mehrere Aussparungen kénnen dazu dienen,
Fiillmaterial aufzunehmen. Das Fiillmaterial kann gleich oder verschieden sein von dem oder
einem Material, aus dem die Zwischenschicht hergestellt ist oder besteht. In einer
Ausfiihrungsform ist vorgesehen, dass das Fiillmaterial aus dem oder einem die
Zwischenschicht ausbildenden Material stammt. Diese Aussparungen konnen somit der
Fixierung oder Verbindung des oberen Gebéckteils mit der Zwischenschicht dienen. In einer
Ausfiihrungsform sind die Aussparungen durch Poren ausgebildet, die zumindest in der der

Zwischenschicht zugewandten Oberflache des oberen Gebickteils vorhanden sind.

In einer Ausfiihrungsform der erfindungsgeméaBen Dauerbackware ist vorgesehen, dass die
von der Zwischenschicht abgewandte Oberfliche des unteren Gebickteils, hierin auch als
untere Oberfliche des unteren Gebickteils bezeichnet, eben ist. Alternative ist in einer
Ausfiihrungsform vorgesehen, dass die der Zwischenschicht abgewandte Oberfliche des
unteren Gebéckteils zumindest nicht vollstindig eben ist. In dieser alternativen
Ausfiihrungsform kann vorgesehen sein, dass der nicht ebene Teil der Oberflache eine oder

mehrere Erhebungen aufweist, der nicht ebene Teil der Oberfliche eine oder mehrere
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Aussparungen aufweist oder der nicht ebene Teil der Oberfliche eine oder mehrere
Erhebungen und eine oder mehrere Aussparungen aufweist. Es ist dabei im Rahmen der
vorliegenden Erfindung, dass die eine oder mehrere Erhebungen ein oder mehrere Zeichen auf
der Oberfliche oder einem Teil davon ausbilden. Es ist auch im Rahmen der vorliegenden
Erfindung, dass die eine oder mehrere Aussparungen ein oder mehrere Zeichen auf der

Oberflache oder einem Teil der Oberfliche ausbilden.

In einer Ausfiihrungsform der erfindungsgemifBlen Dauerbackware ist vorgesehen, dass die
von der Zwischenschicht abgewandte Oberfliche des unteren Gebickteils zumindest eine
Schwichung aufweist. Diese Schwichung manifestiert sich bevorzugter Weise in einer
geringeren Stirke S2 des unteren Gebéckteils. Die Schwiichung kann dabei in der Form einer
Linie, insbesondere bei Draufsicht auf das unteren Gebickteil, oder in Form einer Fliche
ausgebildet sein. In einer bevorzugten Ausfithrungsform verliuft die die Schwichung
ausbildende Linie von einem Punkt auf der ersten lingeren Kante zu einem Punkt auf der
- zweiten lidngeren Kante, wobei bevorzugt ist, dass die Linie parallel zu den beiden kiirzeren
Kanten des rechteckigen unteren Gebickteils verlduft. Es ist jedoch auch im Rahmen der
vorliegenden Erfindung, dass die Linie nur iiber einen Teil der Oberfliche verlduft. In einer
Ausfiihrungsform ist vorgesehen, dass der Punkt auf der ersten lingeren Kante, von dem die
Linie ausgeht, in der Mitte der Kantenldnge L21 liegt und der Punkt auf der zweiten lingeren
Kante, auf den die Linie ausgeriéhtet ist, in der Mitte der Kantenldnge L21 liegt. Funktionell
betrachtet dienen die Linie und die Fliche dazu, das Brechen oder Durchbeifien der
erfindungsgemdBen Dauerbackware zu erleichtern. Alternativ kann die mindestens eine
Schwichung auch auf der der Zwischenschicht zugewandtén Oberflache des unteren
Gebickteils, hierin auch als die obere Oberfliche des unteren Gebickteils bezeichnet,
angeordnet sein. Auch in diesem Falle kann die Schwichung wie vorstehend im
Zusammenhang mit deren Anordnung auf der der Zwischenschicht abgéwandtén Oberfliche
beschrieben realisiert sein. Es ist auch im Rahmen der vorliegenden Erfindung, dass die
Schwichung zwar vorhanden, aber oberflichlich nicht sichtbar ist, insbesondere mit dem

unbewaffneten Auge nicht sichtbar ist.

In einer Ausfiihrungsform der erfindungsgemiflen Dauerbackware ist vorgesehen, dass die

der Zwischenschicht zugewandte Oberfliche des unteren Gebickteils eben ist. Alternativ
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kann die der Zwischenschicht zugewandte Oberfliche des unteren Gebickteils eine oder
mehrere Aussparungen aufweisen. Diese eine oder mehrere Aussparungen kénnen dazu
dienen, Fiillmaterial aufzunehmen. Das Fiillmaterial kann gleich oder verschieden sein von
dem Material, aus dem die Zwischenschicht hergestellt ist oder besteht. In einer
Ausfilhrungsform ist vorgesehen, dass das Fiillmaterial aus dem oder einem die
Zwischenschicht ausbildenden Material stammt. Diese Aussparungen koénnen somit der
Fixierung oder Verbindung des unteren Gebickteils mit der Zwischenschicht dienen. In einer
Ausfiihrungsform sind die Aussparungen durch Poren ausgebildet, die zumindest in der der

Zwischenschicht zugewandten Oberfldche des unteren Gebickteils vorhanden sind.

Die Zwischenschicht der erfindungsgemilen Dauerbackware ist formstabil. In einer
Ausfihrungsform ist eine formstabile Zwischenschicht eine solche, bei der sich die Form bei
bestimmungsgemédflem Gebrauch der erfindungsgemiBlen Dauerbackware nicht #ndert,
insbesondere sich zumindest eine, bevorzugter Weise alle Dimensionen der
erfindungsgemien Dauerbackware wie deren Hohe, Linge und Breite nicht #dndern.
Bestimmungsgemdfler Gebrauch bedeutet herein bevorzugter Weise das Handhaben der
erfindungsgeméflen Dauerbackware durch den Verbraucher, insbesondere das zum
Mundfiihren der erfindungsgemédfen Dauerbackware und/oder das Durchbeiflen der
erﬁndungsgeméiﬁen Dauerbackware. In einer weiteren, von den vorstehenden
Ausfiihrungsformen betreffend die Formstabilitit der Zwischenschicht unabhéngigen
Ausfiihrungsform, die jedoch alternativ auch eine weitere Ausfiihrungsform der vorstehenden
Ausfiihrungsformen betreffend die Formstabilitit der Zwischenschicht sein kann, ist
vorgesehen, dass die Formstabilitit der Zwischenschicht sich darin duBlert, dass beim Brechen
oder Durchbeiflen der Zwischenschicht ein Gerdusch, bevorzugter Weise ein Knackgerdusch
aufiritt. In einer bevorzugten Ausfilhrungsform ist die formstabile Zwischenschicht

verschieden von einer creme-artigen oder pastosen Zwischenschicht.

In einer Ausfiihrungsform der erfindungsgeméflen Dauerbackware ist vorgesehen, dass die
Zwischenschicht eine Stirke S3 und in Draufsicht eine rechteckige Form aufweist, wobei die
rechteckige Form definiert ist durch eine erste Kante mit einer Kantenldnge L31 und einer zu
der ersten Kante mit einer Kantenlédnge L31 senkrechten zweiten Kante mit einer Kantenlinge

L32, und die erste Kantenldnge L31 grofer ist als die zweite Kantenldnge L.32. In einer
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Ausfuihrungsform ist vorgesehen, dass die Zwischenschicht im Wesentlichen plattenformig
ausgebildet ist. Bei der Ausfilhrungsform, bei der die Zwischenschicht rechteckig ist, ist
vorgesehen, dass die Zwischenschicht tatsidchlich zwei erste Kanten aufweist, die gleich lang
sind und zueinander parallel verlaufen, und zwei zweite Kanten, die gleich lang sind und
zueinander parallel verlaufen. Genauer wird die rechteckige Form durch die beiden ersten, im
Wesentlichen gleich langen Kanten mit einer Kantenlinge L31 und durch die beiden zweiten,
im Wesentlichen gleichl langen Kanten mit einer Kantenldnge L32 bedingt, wobei eine jede
erste Kante im Wesentlichen senkrecht zu den beiden zweiten Kanten ist, und eine jede zweite
Kante im Wesentlichen senkrecht zu den beiden ersten Kanten ist. Die Stirke der Platte wird
durch die Stirke S3 der Zwischenschicht definiert. Die durch die Kantenlingen L31 und L32
definierte Fliche der Zwischenschicht weist eine obere Oberfliche auf, die der unteren
Oberfliache des oberen Gebickteils zugewandst ist, und eine untere Oberfliche, die der oberen
Oberfliche des unteren Gebédckteils zugewandt ist. Entsprechend ist die Zwischenschicht
zwischen dem oberen Gebickteil und dem unteren Gebickteil so angeordnet, dass ihre obere
Oberfliache mit der unteren Oberfliache des oberen Gebickteils und ihre untere Oberfliche mit

der oberen Oberflidche des unteren Gebickteils direkt oder indirekt in Kontakt ist.

In einer Ausfithrungsform ist vorgesehen, dass die Zwischenschicht wenigstens eine nach
aullen gerichteten Kante und damit Seitenfliche 3a aufweist, die sichtbar ist; es ist bevorzugt,
dass alle nach auBen gerichteten Kanten und damit alle Seitenflichen 3a der Zwischenschicht
sichtbar sind. Die verschiedenen, nach auBen gerichteten Kanten der Zwischenschicht kénnen
eine gleiche oder verschiedene Form aufweisen. In einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist
vorgesehen, dass alle Kanten der Zwischenschicht die gleiche Form aufweisen. In einer
bevorzugten Ausfiihrungsform ist vorsehen, dass auch alle Kanten des unteren Gebickteils
die gleiche Form aufweisen und bevorzugterer Weise ist die Form der Kanten des oberen
Gebickteils und die Form der Kanten des unteren Gebiéckteils gleich. In einer
Ausfihrungsform ist vorgesehen, dass die Form der Kanten ausgewihlt ist aus der Gruppe
umfassend glatte Kanten, gezahnte Kanten und gewellte Kanten. In einer bevorzugten
Ausfihrungsform sind alle Kanten der Zwischenschicht glatt. In einer bevorzugten
Ausfiihrungsform sind alle Kanten der Zwischenschicht glatt und alle Kanten des oberen
Gebickteils und des unteren Gebickteils gezahnt; bevorzugter Weise betridgt die Summe der

Zihne aller Kanten des oberen Gebickteils 34 und die Summe der Zihne aller Kanten des
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unteren Gebickteils ebenfalls 34. Nachdem die Zwischenschicht eine Stirke S3 aufweist,

stellen die jeweiligen Kanten der Zwischenschicht eine jeweilige Seitenfliche 3a dar.

Die Zwischenschicht der erfindungsgeméBen Dauerbackware ist in einer Ausfiihrungsform so
ausgestaltet, dass die Stirke S3 iber die gesamte Linge und die gesamte Breite konstant ist.
In einer alternativen Ausfiihrungsform ist die Stérke S3 der Zwischenschicht {iber die gesamte
Linge und die gesamte Breite nicht konstant; in dieser Ausfiihrungsform ist bevorzugt, dass
die Zwischenschicht eine oder mehrere Ausnehmungen aufweist. Die eine oder mehrere
Ausnehmungen kénnen dabei auf der oberen Oberflache der Zwischenschicht, auf der unteren
Oberflache der Zwischenschicht oder sowohl auf der oberen Oberfldche als auch der unteren
Oberfliche der Zwischenschicht angeordnet sein. Alternativ kénnen die eine oder mehreren
Ausnehmungeh so ausgebildet sein, dass dadurch eine vollstindige Schwéachung und damit
Enffernung des die Zwischenschicht ausbildenden Materials erfolgt; in der Folge sind die
Ausnehmungen als Locher in der Zwischenschicht vorhanden. Diese Locher in der
Zwischenschicht kdnnen grundsétzlich an einer jeden Stelle der Zwischenschicht vorhanden
sein. In einer bevorzugten Ausfilhrungsform umfasst die Zwischenschicht ein oder mehrere
Locher, wobei die Locher jeweils einzeln oder in ihrer Gesamtheit ginen Rahmen ausbilden,
der die Zwischenschicht darstellt. Dieser Rahmen ist in einer bevorzugten Ausfiihrungsform
einstiickig ausgebildet; alternativ kann der Rahmen auch mehrstiickig ausgebildet sein. In
einer noch be{/orzugteren Ausfihrungsform ist der Rahmen einstiickig ausgefiihrt, wobei in
der Ausfiihrungsform, bei der die Zwischenschicht rechteckig ausgefiihrt ist, alle
Seitenflachen 3a der Zwischenschicht parallel sind zu den j ewéiligen Seitenfldchen 1a und 2a

des oberen Gebickteils und des unteren Gebackteils sind.

Es ist jedoch auch im Rahmen der vorliegenden Erfindung, dass die Zwischenschicht
rechteckig ausgefiihrt ist, eine oder mehrere der Seitenflichen der Zwischenschicht jedoch als
Wulst oder Randwulst ausgefiihrt sind. Es ist des Weiteren im Rahmen der vorliegenden
Erfindung, dass die Zwischenschicht eine andere als eine rechteckige Form aufweist. In einer
Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfindung ist vorgesehen, dass die Zwischenschicht, in

Draufsicht, eine runde, ovale, polygonale oder sonstige Form aufweist.
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Es ist im Rahmen der vorliegenden Erfindung, dass die Ausnehmungen in der
Zwischenschicht in ihren verschiedensten Ausfithrungsformen dazu dienen, Fiillmaterial
aufzunehmen. Das Fiillmaterial kann das gleiche Material sein wie das Material, aus dem die
Zwischenschicht oder ein Teil der Zwischenschicht besteht. Alternativ kann das Fiillmaterial
von dem Material verschieden sein, aus dem die Zwischenschicht oder ein Teil der
Zwischenschicht besteht. Es ist in einer Ausfilhrungsform vorgesehen, dass das Fiillmaterial‘
in einer Menge vorhanden ist, so dass die Ausnehmung, unabhingig davon, ob die
Ausnehmung als eine teilweise oder vollstindige Schwichung des die Zwischenschicht
ausbildenden Materials vorliegt, durch das Fiillmaterial vollstindig oder teilweise aufgefiillt
wird, wobei die vollstindige Auffiillung bevorzugt ist. Bei der vollstindigen Auffiillung der
Ausnehmung bildet die hicht ausgenommene Oberfliche der Zwischenschicht mit der
Oberflache der aufgefiillten Ausnehmung eine glatte oder ebene Oberfliche. Es ist jedoch
auch im Rahmen der vorliegenden Erfindung, dass die Ausnehmung so ausgefiillt ist, dass die
Auffiillung tiber die nicht ausgenommene Oberfliche der Zwischenschicht hinausragt; dabei
ist bevorzugt, dass der dadurch bedingte Uberstand von der Oberfliche des oberen bzw.
unteren Gebickteils, die dem Uberstand zugewandt ist, aufgenommen wird. Diese Aufnahme
kann bspw. dadurch erfolgen, dass die Oberfliche des oberen und/oder unteren Gebackteils
selbst eine geeignete Aussparung oder Ausnehmung aufweist oder das obere und/oder untere
Gebickteil den Uberstand in die dem Uberstand zugewandte Oberfliche aufnimmt. Dies kann
bspw. durch eine Porenstruktur der zugewandten Oberfldche erreicht werden, insbesondere

wenn die Menge des Uberstandes vergleichsweise gering ist.

Das Material, aus dem die Zwischenschicht teilweise oder vollstindig besteht oder hergestellt
ist, ist bevorzugter Weise ausgewihlt aus der Gruppe umfassend eine fetthaltige Masse,
Schokolade, Karamell, Kédse, Gelee und Marmelade und eine Mischung von einem oder
mehreren davon. Bevorzugter Weise umfasst das Zwischenmaterial Schokolade oder ist aus

Schokolade hergestellt.

Das Material, aus dem das Fiillmaterial teilweise oder vollstindig besteht oder hergestellt ist,
ist bevorzugter Weise ausgewidhlt aus der Gruppe umfassend eine fetthaltige Masse,

Schokolade, Karamell, Kése, Gelee und Marmelade und eine Mischung von einem oder
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mehreren davon. Bevorzugter Weise umfasst das Fiillmaterial Schokolade oder ist aus

Schokolade hergestellt.

Die Zwischenschicht ist mit dem oberen Gebickteil und dem unteren Gebickteil fest
verbunden. In einer Ausfithrungsform ist vorgeseheh, dass die feste Verbindung dazu fiihrt,
dass sich die Relativposition von oberem Gebickteil, unterem Gebickteil und
Zwischenschicht bei  bestimmungsgeméfiem  Gebrauch der erfindungsgemiBen
Dauerbackware, d.h. insbesondere beim zum Mundfithren und/oder DurchbeiBen der
Dauerbackware durch den Verbraucher, nicht dndert. In einer bevorzugten Ausfithrungsform
ist die feste Verbindung der Zwischenschicht das Ergebnis eines Fiigeverfahrens und somit
die Zwischenschicht mit dem obere Gebdckteil und dem unteren Gebickteil verfiigt,
bevorzugter Weise fest verfligt. Wie bevorzugt hierin verwendet ist ein Fiigeverfahren ein
Verfahren gemdfl DIN 8593. In einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist das Fiigeverfahren
ausgewihlt aus der Gruppe umfassend Kleben, Zusammensetzen, Fiillen und An- und
Einpressen. In einer Ausfiihrungsform der erfindungsgemiflen Dauerbackware erfolgt das
Verbinden, bevorzugter Weise das Fiigen, unter Verwendung eines Fiigematerials. Das
Figematerial kann dabei ein solches sein, das gleich dem Material ist, aus dem die
Zwischenschicht oder ein Teil davon hergestellt ist. Alternativ kann das Fiigematerial
verschieden sein von dem Material, aus dem die Zwischenschicht oder ein Teil davon
hergestellt ist. Das Fligematerial kann von der Zwischenschicht bereitgestellt sein oder separat
auf der Zwischenschicht und/oder auf der unteren Oberfliche des oberen Gebackteils
und/oder auf der oberen Oberfliche des unteren Gebickteils vorgesehen sein oder werden,
wobei auch bei diesen verschiedenen Ausfiihrungsformen das Fiigematerial entweder das
gleiche ist wie jenes, aus dem die Zwischenschicht oder ein Teil davon hergestelit ist, oder
verschieden ist von dem Material, aus dem die Zwischenschicht oder ein Teil davon
hergestellt ist. In einer weiteren Ausfihrungsform ist das Fiigematerial teilweise oder
vollstindig das Fiillmaterial, wie es in einer Ausfithrungsform der erfindungsgemafen
Dauerbackware vorgesehen ist. In einer Ausfiihrungsform ist weiter vorgesehen, dass die
Zwischenschicht als Rahmen vorliegt und das Fiigen durch Fiigematerial wie vorstehend
offenbart, oder durch das gleiche wie das die Zwischenschicht oder einen Teil davon
ausbildende Material vermittelt wird, oder das Fiigen durch Material vermittelt wird, das von

der Zwischenschicht stammt.
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In einer Ausfiihrungsform der erfindungsgemiaflen Dauerbackware ist vorgesehen, dass das
Fligematerial auf einem oder mehreren Bereichen  einer oder beider Oberflichen der
Zwischenschicht vorgesehen ist, bspw. in Form von Rippen, Rindern, Noppen oder dhnlichen
Strukturen. Die Form, in der das Fiigematerial vorliegt, kann bspw. durch die Art und Weise

der Herstellung oder Bereitstellung der Zwischenschicht bedingt sein.

Erganzend oder alternativ zu den vorstehenden Ausfiihrungsformen kann das Fiigematerial
aus einem jeglichen Material bestehen oder eine solches umfassen, welches geeignet ist, die
- Zwischenschicht mit dem oberen Gebickteil und dem unteren Gebickteil zu verbinden,
bevorzugter Weise zu fligen. Beispielhaft sei hier auf essbare fetthaltige Materialen

verwiesen.

- Es wird von den Fachleuten auf dem Gebiet anerkannt werden, dass es gemiB der
vorliegenden Erfindung bevorzugt ist, dass das obere Gebickteil und das untere Gebickteil,
insbesondere wenn diese jeweils plattenformig ausgefiihrt sind, parallel zu einander
angeordnet sind. Es wird weiterhin von den Fachleuten anerkannt werden, dass das obere
Gebickteil, das unter Gebickteil und die Zwischenschicht, insbesondere wenn diese alle
jeweils plattenformig ausgefiihrt sind, relativ zu einander parallel angeordnet sind. Die
vorstehende Anordnung und/oder Verwendung des Fiigematerials gewéhrleistet eben dies
oder erfolgt so, dass dies gewéhrleistet ist. Neben der parallelen Anordnung ist es im Rahmen
der vorliegenden Erfindung bevorzugt, dass die Anordnung des oberen Gebickteils, des
unteren Gebdckteils und der Zwischenschicht relativ zu einander plan ist, wodurch eine
exakte Ausrichtung der Relativpositionen dieser drei Elemente und die erwiinschte Geometrie
der erfindungsgeméBen Dauerbackware und damit die hervorragende optische Erscheinung

derselben gewahrleistet wird.

In einer Ausfiihrungsform der erfindungsgeméflen Dauerbackware ist vorgesehen, dass das
obere Gebickteil, das untere Gebéckteil und die Zwischenschicht eine rechteckige Form
aufweisen, und alle Seitenflichen 3a der Zwischenschicht parallel zu den jeweiligen
Seitenflichen 1a und 2a des oberen Gebickteils und des unteren Gebickteils sind. In einer

weiteren ersten Ausfihrungsform davon ist vorgesehen, dass mindestens eine der
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Seitenfldchen 3a der Zwischenschicht mit mindestens einer der korrespondieren Seitenfléichen
la des oberen Gebickteils und mit mindestens einer der korrespondieren Seitenflichen 2a des
unteren Gebickteils fluchtet; bevorzugter Weise fluchten alle Seitenflichen 3a der
Zwischenschicht mit den jeweils korrespondierenden Seitenflichen 1a des oberen Gebickteils
und mit den jeweils korrespondierenden Seitenflichen Za des unteren Gebéckteils. In einer
weiteren zweiten Ausfiihrungsform davon ist vorgesehen, dass mindestens eine der
Seitenflichen 3a der Zwischenschicht {iber mindestens eine der korrespondierenden
Seitenflichen 1a des oberen Gebéckteils und/oder mindestens eine der korrespondierenden
Seitenflichen 2a des unteren Gebiéckteils vorsteht; bevorzugter Weise stehen alle
Seitenfldchen 3a der Zwischenschicht iiber alle der korrespondierenden Seitenflichen 1a des
oberen Gebiéckteils und/oder iiber alle der korrespondierenden Seitenflichen 2a des unteren
Gebickteils vor. In einer weiteren dritten Ausﬁihfungsform davon ist vorgesehen, dass
mindestens eine Seitenfliche la des oberen Gebickteils und/oder mindestens eine dazu
korrespondierende Seitenfliche 2a des unteren Gebickteils {iber mindestens eine
korrespondierende Seitenfliche 3a der Zwischenschicht vorsteht, bevorzugter Weise stehen
alle Seitenflichen la des oberen Gebickteils und/oder alle Seitenflichen 2a des unteren

Gebdckteils iiber alle Seitenflachen 3a der Zwischenschicht vor.

Wie vorstechend offenbart ist in einer Ausfilhrungsform der erfindungsgemiBen
Dauerbackware vorgesehen, dass auch die Zwischenschicht eine rechteckige Form aufweist,
wobei durch die Dimensionierung der plattenformigen Zwischenschicht Ausfiihrungsformen
erzeugt werden kdénnen, bei denen die Kanten bzw. die Seitenflichen der Zwischenschicht mit
den Kanten bzw. den Seitenfldchen des oberen Gebickteils und/oder des unteren Gebickteils
fluchten, relativ zu den Kanten bzw. den Seitenflichen des oberen Gebickteils und/oder des
unteren Gebéckteils vorspringen oder die Kanten bzw. Seitenflachen des oberen Gebéckteils
und/oder des unteren Gebickteils relativ zu den Kanten bzw. den Seitenflichen der
Zwischenschicht vorspringen. Fiir den Fall, dass die Seitenflichen aller Bestandteile, d.h. des
oberen Gebickteils, des unteren Gebickteils und der Zwischenschicht mit einander fluchten,
gelten die fiir das obere Gebéckteil und das untere Gebickteil offenbarten Bemessungsregeln,
d.h. die erste Kantenléinge betrdgt 60 mm oder weniger, bevorzugter Weise 40 mm bis 60
mm, auch 45 mm bis 60 mm, bevorzugterer Weise 50 mm bis 55 mm und am bevorzugtesten

52 mm, und das Verhiltnis der ersten Kantenlinge zu der zweiten Kantenlidnge betrigt 1,8 bis
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2,4, bevorzugter Weise 1,9 bis 2,3, bevorzugterer Weise 2,0 bis 2,2 und am bevorzugtesten
2,1. Bei der Ausfithrungsform, bei der die Kanten bzw. Seitenflichen des oberen Gebickteils
und des unteren Gebéckteils relativ zu den Kanten bzw. Seitenfliichen der Zwischenschicht
vorstehen,‘ verringert sich, in einer Ausfilhrungsform, die Kantenldnge L31 und/oder die
Kantenldnge L32 der Zwischenschicht um 2% bis 8%, bevorzugter Weise um 3% bis 6% und
bevorzugterer Weise um 4%, wobei das Verhiltnis der ersten Kantenlinge L31 zu der zweiten
Kantenlidnge L32 1,8 bis 2,4, bevorzugter Weise 1,9 bis 2,3, bevorzugterer Weise 2,0 bis 2,2

und am bevorzugtesten 2,1 betragt.

In einer Ausfiihrungsform, bei der die Kanten bzw. Seitenflichen der Zwischenschicht relativ
zu den Kanten bzw. Seitenflichen des oberen Gebickteils und/oder des unteren Gebickteils
vorstehen, erhohen sich die Kantenlingen L31 der Zwischenschicht um 2% bis 8%,
bevorzugter Weise um 3% bis 6% und bevorzugterer Weise um 4%, wobei das Verhiltnis der
ersten Kantenldnge L31 zu der zweiten Kantenlédnge L32 1,8 bis 2,4, bevorzugter Weise 1,9

bis 2,3, bevorzugterer Weise 2,0 bis 2,2 und am bevorzugtesten 2,1 betrigt.

In einer Ausfiihrungsform der erfindungsgeméBen Dauerbackware ist vorgesehen, dass die
Stirke S3 der Zwischenschicht 2,4 mm bis 4,0 mm betrégt, bevorzugter Weise 2,7 mm bis 3,7
mm, bevorzugterer Weise 3,0 mm bis 3,4 mm und am bevorzugtesten 3,2 mm betriigt. Im
Zusammenhang mit der Stirke S3 der Zwischenschicht ist anzuerkennen, dass die
diesbeziigliche Herstellungstoleranz abhidngig von dem Material der Zwischenschicht

typischerweise ca. 1 % bis 4% betrigt.

In einer Ausfiihrungsform der. erfindungsgeméflen Dauerbackware ist vorgesehen, dass der
Anteil der Masse der Zwischenschicht an der Gesamtmasse der erfindungsgemifBen
Dauerbackware etwa 20 Gew.-% bis 80 Gew.-%, bevorzugter Weise 30 Gew.-% bis 70 Gew.-
%, bevorzugterer Weise 35 Gew.-% bis 55 Gew.-% und am bevorzugtesten 41 Gew.-% + 5

Gew.-% betrigt; bevorzugter Weise besteht dabei die Zwischenschicht aus Schokolade.

In einer besonders bevorzugten Ausfihrungsform der erfindungsgeméfien Dauerbackware
weist das erste Gebéckteil und das zweite Gebéckteil jeweils eine Liange von 52,0 = 0,5 mm,

eine Breite von 25,0 = 0,5 mm und eine Hohe d.h. Stirke von 4,8 mm + 0,2 mm auf, die aus
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Schokolade hergestellte Zwischenschicht ein Linge von 50,0 mm, eine Breite von 23,0 mm
und eine Hohe, d.h. Stirke von 3,2 mm, die erfindungsgemiBe Dauerbackware eine Linge
von 52,5 mm + 0,5 mm, eine Breite von 25,0 mm + 0,5 mm und eine H6he, d.h. Stirke von
12,8 mm %= 0,4 mm; bei dieser Ausfiihrungsform betrdgt der Gewichtsanteil der
Zwischenschicht und damit der Schokolade 41 % am Gesamtgewicht der erfindungsgemifien

Dauerbackware.

Die erfindungsgeméfle Dauerbackware weist ein vorteilhaftes Mundgefiihl auf. Mimdgeﬁihl
stellt ein anerkanntes objektives Kriterium bei der Charakterisierung von Lebensmitteln und
damit auch von Dauerbackwaren dar. Mundgefiihl beschreibt die physikalischen und
chemischen Interaktionen einer Substanz oder eines Substanzgemisches im Mund.
Entsprechend versteht man unter Mundgefiihl alle Eindriicke in der Mund- und Nasenhohle,
die kein Geruch und kein Geschmack sind. Typische Merkmale des Mundgefiihls umfassen
Textur, Feuchtigkeit, Viskositét, Widerstand gegen die Kaubewegung, Widerstand gegeniiber
der Zungenbewegung, Oberfldche, Hafteigenéchaﬂen, Temperatur, Nachwirkung im Mund
und/oder Nachwirkung allgemein. Das Mundgefiihl kann im Rahmen einer sensorischen
Analyse, die bevorzugter Weise auf def Grundlage der DIN 10974 ,,Sensorische Analyse —
Verbrauchertests* durchgefiihrt wird, bestimmt werden. Dabei werden mithilfe einer Probe
des Lebensmittels durch eine Gruppe von geschulten Testern die Eindriicke und eines oder
mehrere der vorstehenden Merkmale vom ersten Gaumenkontakt iiber das Zerkauen bis zum
Schlucken und zum Nachgeschmack untersucht. Damit erfolgt eine Objektivierung des
Merkmals des Mundgefiihls, welches ansonsten in Folge subjektiver Wahrnehmungen eines
Einzelnen fiir eine Charakterisierung eines Lebensmittels nur bedingt geeignet wire. Details
fiir die Durchfiihrung einer derartigen sensorischen Analyse konnen dem beigefiigten Beispiel

entnommen werden.

In einem zweiten Aspekt betrifft die vorliegende Erﬁnduﬁg ein Verfahren zur Hérstellung
einer erfindungsgemiBlen Dauerbackware umfassend ein oberes Gebéckteil und ein unteres
Gebickteil mit einer dazwischen angeordneten Zwischenschicht. Das erfindungsgeméBe
Verfahren sieht die Bereitstellung eines oberen Gebickteils, eines unteren Gebéckteils und
einer Zwischenschicht vor, die miteinander mittels eines Fiigeverfahrens so verbunden

werden, dass die Zwischenschicht zwischen dem oberen Gebickteil und dem unteren
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Gebickteil angeordnet ist. Die Ausgestaltung des oberen Gebickteils, des unteren Gebickteils
und der Zwischenschicht ist dabei bevorzugter Weise so, wie vorstehend im Zusammenhang
mit der erfindungsgemédflen Dauerbackware beschrieben. Die erfindungsgemifle
Dauerbackware wird entsprechend diesem Verfahren aus den drei Komponenten oberes
Gebickteil, unteres Gebickteil und Zwischenschicht hergestellt, wobei diese in einer-

Ausfiihrungsform fiir sich jeweils unabhingig hergestellt sind.

-Im Zusammenhang mit diesem erfindungsgemiflen Verfahren ist es vorteilhaft, wenn die
Zwischenschicht als vorgefértigtes Element hergestellt wird. Insbesondere hinsichtlich der
Zwischenschicht koénnen somit Produktionsschritte vorgesehen sein, die speziell auf die
Zwischenschicht abgestimmt sind, nicht jedoch die Herstellung der Gebiickteile oder das
nachfolgende Zusammenfliigen der beiden Gebickteile mit der Zwischenschicht
beriicksichtigen miissen. Dies bedeutet, dass die Zwischenschicht, welche wie vorstehend
offenbart ausgefiihrt sein kann, in geeignete Formen gegossen werden kann. Das
Herstellungsverfahren fiir die Zwischenschicht kann unabhidngig von den Gebickteilen
tiberwacht und gesteuert werden. Dabei erweist es sich insbesondere als vorteilhaft, dass die
Seitenflichen der Zwischenschicht, welche bei der erﬁndungsgeméiﬁen Dauerbackware in
einer bevorzugten Ausfihrungsform sichtbar sind, in gezielter und beeinflussbarer Weise

ausgebildet sein kénnen.

In einem dritten Aspekt betrifft die vorliegende Erfindung ein Verfahren zur Herstellung einer
erfindungsgeméfen Dauerbackware umfassend ein oberes Gebickteil und ein unteres
Gebickteil mit einer dazwischen angeordneten Zwischenschicht, wobei vorgeséhen ist, dass
ein erstes Gebickteil bereitgestellt wird, wobei an dem ersten Gebéckteil die Zwischenschicht
bereits vorgesehen ist und in einem weiteren Schritt das zweite Gebickteil mittels eines
Fiigeverfahrens mit der Zwischenschicht verbunden wird. Bei diesem Verfahren ist das zweite
Gebaéckteil das untere Gebackteil, wenn das erste Gebickteil das obere Gebickteil ist, und das
zweite Gebickteil das obere Gebickteil, wenn das erste Gebickteil das untere Gebickteil ist. -
Es ist auch im Rahmen dieses Verfahrens méglich, die Seitenflichen der Zwischenschicht mit
glatten oder ebenen Seitenflichen bereitzustellen, die in einer Ausfiihrungsform parallel zu
den korrespondierenden Seitenflichen des oberen Gebickteils und des unteren Gebickteils

ausgebildet sind. Eine Moglichkeit, wie dies bewerkstelligt werden kann, ist beispielsweise in
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der europdischen Patentanmeldung EP 2 829 181 Al beschrieben, deren Offenbarung hierin
durch Bezugnahme aufgenommen wird. Die Ausgestaltung des oberen Gebickteils, des
unteren Gebéckteils und der Zwischenschicht ist ansonsten so, wie vorstehend im

Zusammenhang mit der erfindungsgeméfBen Dauerbackware beschrieben.

Es ist im Rahmen der erfindungsgeméfen Verfahren zur Herstellung der erfindungsgemiBen
Dauerbackware, dass die Zwischenschicht hinsichtlich ihrer Seitenflichen dem fiir deren
Materialien giinstigen Herstellungsverfahren angepasst werden kann. Bei der Herstellung aus
Schokolade kann es bevorzugt sein, die Seitenflichen geneigt auszufiihren, bspw. mit einer
Neigung von 4 Grad zur Senkrechten auf der Horizontalfliche, d.h. der dem ersten und

zweiten Gebéckteil zugewandten Oberfliche der Zwischenschicht.

Es wird von den Fachleuten anerkannt werden, dass das obere Gebickteil und das untere
Gebiickteil jeweils und unabhéngig von einander in Form von Keksen, Waffeln oder anderen
Formen von Dauerbackwaren ausgebildet sein konnen, wobei hinsichtlich der
Zusammensetzung der Gebickteile, deren Festigkeit und Oberflichenbeschaffenheit keine
Beschrinkungen bestehen, solange dadurch die erfindungsgemifle Dauerbackware, wie sie

hierin in ihren verschiedenen Ausfiihrungsformen offenbart ist, realisiert werden kann.

In einer weiteren Ausfiihrungsform der erfindungsgemifBen Dauerbackware ist vorgesehen
dass die erfindungsgemifle Dauerbackware noch ein oder mehrere weitere Gebiickteile
umfasst, wobei diese einen oder mehreren weiteren Gebickteile bevorzugter Weise so
ausgefiihrt sind, wie hierin fir das obere Gebickteil und/oder das untere Gebickteil offenbart.
Es ist dabei im Rahmen der vorliegenden Erfindung, dass das eine oder die mehreren weiteren
Gebickteile durch jeweils eine weitere Zwischenschicht von einem anderen Gebickteil der
erfindungsgemédfBen Dauerbackware getrennt ist/sind, wobei diese eine weitere
Zwischenschicht bevorzugter Weise so ausgefiihrt ist, wie hierin fiir die zwischen dem oberen
Gebickteil und dem unteren Gebickteil angeordnete Zwischenschicht offenbart. Derartige
weitere Gebiéckteile und weitere Zwischenschichten konnen bei der erfindungsgemifBen
Dauerbackware einmalig oder mehrfach an dem oberen Gebéckteil und/oder an dem unteren

Gebickteil angeordnet sein.
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Die vorliegende Erfindung wir im Folgenden unter Bezugnahme auf die beigefiigten
Zeichnungen und Beispiele weiter beschriecben werden, woraus weitere Merkmale,

Ausfithrungsformen und Vorteile entnommen werden konnen.

Dabei zeigt

Fig. 1 eine vereinfachte perspektivische, nicht maf3stabsgetreue Darstellung einer
Ausfiihrungsform der erfindungsgeméfien Dauerbackware;

Fig. 2 eine vereinfachte Schnittansicht durch die in Fig. 1 gezeigte Ausfiihrungsform
der erfindungsgeméaflen Dauerbackware;

Fig. 3 eine Darstellung der in den Fig. 1 und 2 gezeigten Zwischenschicht;

Fig. 4 eine Darstellung. eines ersten Herstellungsschrittes durch Fiigen eines oberen
Gebickteils mit der Zwischenschicht; und

Fig.5 eine Darstellung eines moglichen zweiten Herstellungsschrittes durch

Aufbringen von Zusatzstoffen auf ein unteres Gebéckteil vor dem Auflegen der

in Fig. 4 gezeigten Anordnung.

Fig. 1 zeigt in vereinfachter, schematischer Darstellung eine Ausfithrungsform einer
erfindungsgemifBen Dauerbackware. Diese umfasst ein oberes Gebickteil 1 sowie ein unteres
Gebickteil 2. In der dargestellten Ausfithrungsform ist das obere Gebackteil 1 und das untere
Gebickteil 2 plattenformig ausgebildet, wobei das obere Gebickteil 1 ebene oder glatte
Seitenflichen 1a und das untere Gebickteil 2 ebene oder glatte Seitenfldchen 2a aufweist. Das
obere Gebickteil 1 und das untere Gebickteil 2 weisen, in Draufsicht, eine rechteckige Form
auf. Es wird anerkannt werden, dass die Seitenflichen 1a und 2a glatt, gezahnt, gerippt, oder
in anderer Weise strukturiert sein konnen. Gleiches gilt fiir die obere Oberflache des oberen
Gebickteils 1 und die untere Oberflache des unteren Gebickteils 2. Das obere Gebickteil 1

und das untere Gebickteil 2 konnen in Form von plattenférmigen Keksen ausgebildet sein.
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Die formstabile, mit dem oberen Gebickteil 1 und dem unteren Gebickteil 2 mittels eines
Filigeverfahrens und insbesondere Kleben verbundene Zwischenschicht 3 ist in der
dargestellten Ausfiihrungsform ebenfalls als rechteckige Platte ausgefiihrt und weist ebene
oder glatte Seitenflichen 3a auf. Die Seitenflichen 3a konnen in alternativen

Ausfiihrungsformen, gezahnt, gerippt, oder in anderer Weise strukturiert sein.

Beispielhaft sind in Fig. 1 die Kantenldngen L11 und L12 fiir das obere Gebickteil 1 und die
Starke S1 fiir das obere Gebéckteil 1 angegeben.

Wie die Schnittansichten von Figs. 2 und 3 zeigen, weist die Zwischenschicht 3 jeweilé
ebene Seitenfldchen 3a auf, welche in einem Winkel, beispielsweise 4 Grad, zur Senkrechten
auf die Plattenfliche des unteren Gebéackteils 2 geneigt sind. Durch diese Neigung der
Seitenflichen 3a ist zum einen sichergestellt, dass die Zwischenschicht 3 gut ausgeformt
werden kann, und zum anderen ergibt sich ein sehr ansprechendes optisches
Erscheinungsbild. In Fig. 2 sind auch, im Querschnitt, die obere Oberfliche 1b des oberen
Gebickteils 1, die untere Oberfliche 1c des unteren Gebickteils 1, die obere Oberfliche 2b

des unteren Gebickteils 2 und die untere Oberfldche 2¢ des unteren Gebickteils 2 dargestellt.

Die Zwischenschicht 3, die in der figurengegenstindlichen Ausfiihrungsform in der Form
einer Schokoladentafel vorliegt, ist weiterhin mit einer oberen Ausnehmung 7 und einer
unteren Ausnehmung 8 versehen. Die obere Ausnehmung 7 kann durch die Herstellung der
Zwischenschicht 3 erzeugt werden, namlich durch einen Schiittelrand 11, welcher sich bei der
Herstellung der als Zwischenschicht verwendeten Schokoladentafel ausbildet. Die untere
Ausnehmung 8 wird durch einen Wulst 12 gebildet, der durch die Gussform der

Schokoladentafel erzeugt wird.

Aus den Figs. 2 und 3 ergibt sich somit, dass die Ausnehmungen 7 und 8 ein ausreichendes
Volumen bereitstellen, um jeweils ein oberes Fiigematerial 5 und ein unteres Fiigematerial 6
einzubringen, mit dessen Hilfe ein Fiigen oder Verbinden der Zwischenschicht 3 mit dem

oberen Gebackteil 1 und dem unteren Gebéackteil 2 méglich wird.
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In Fig. 4 ist ein erster Herstellungsschritt einer Ausfilhrungsform der erfindungsgemiB3en
Dauerbackware gezeigt. Nach dem Herstellen der Zwischenschicht 3 wird in deren
Ausnchmung 7 das obere Fiigematerial 5 eingebracht. Das Einbringen des Fiigematerials 5
kann flachig, punktformig oder streifenformig erfolgen. Das Fiigematerial 5 kann, wenn die
Zwischenschicht 3 aus Schokolade hergestellt ist, aus dem gleichen Schokoladenwerkstoff
bestehen. Nachfolgend wird das obere Gebickteil 1 exakt positioniert aufgesetzt und
angedriickt, so dass es auf den Schiittelrand 11 aufliegt. Hierdurch ist eine plane, exakte

Zuordnung zwischen dem oberen Gebickteil 1 und der Zwischenschicht 3 sichergestellt.

Nachdem das obere Fiigematerial 5 erstarrt oder ausgehértet ist, ist es moglich, die in Fig. 4
gezeigte Anordnung um 180 Grad zu wenden. In die gemiB Fig. 4 untere Ausnehmung 8
kann dann das Fiigematerial 6 eingebracht werden. Nachfolgend ist es moglich, analog zu
dem in Fig. 4 gezeigten Herstellungsverfahren, das untere Gebickteil 2 exakt positioniert

aufzulegen, so dass dieses auf dem Randwulst 12 aufliegt und ebenfalls exakt positioniert ist.

Alternativ hierzu kann auch so vorgegangen werden, dass, wie in Fig. 5 gezeigt, auf das
untere Gebickteil 2 das Filigematerial 6 aufgebracht wird, woraufhin die in Fig. 4 gezeigte

Anordnung exakt positioniert aufgesetzt wird.

Wie sich aus der obigen Beschreibung ergibt, ist es erfindungsgemil moglich, die
vorgefertigte, plattenformige Zwischenschicht 3 exakt auszubilden und zwischen den beiden
Gebickteilen zu positionieren, wobei die Seitenflichen 3a der Zwischenschicht 3 exakt plan
und glinzend sein konnen, so dass die Dauerbackware hochste optische Anforderungen
erfullt.

Beispiel: Sensorische Analyse der erfindungsgemiifien Dauerbackware

Verschiedene Ausfiihrungsformen der erfindungsgemiflen Dauerbackware wurden im
Rahmen einer sensorischen Analyse mit einer Dauerbackware verglichen, die mit Ausnahme
der AbsolutgroBen beziiglich Linge und Breite und dem Verhiltnis von erster zu zweiter

Kantenldnge ansonsten praktisch identisch mit den Ausfithrungsformen der
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erfindungsgeméflen Dauerbackwaren waren. Die sensorische Analyse wurde auf der
Grundlage von DIN 10974 ,,Sensorische Analyse — Verbrauchertests® durchgefiihrt. An der

sensorischen Analyse nahmen 30 Tester teil.

Die Analyse wurde an zwei Tagen durchgefiihrt. Die Proben des ersten Tages basierten auf
einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform der erfindungsgeméflen Dauerbackware, im

Folgenden auch als Referenz bezeichnet, die wie folgt aufgebaut war:

Das erste Gebéckteil und das zweite Gebickteil der Referenz wiesen jeweils eine Linge von
52,0 £ 0,5 mm, eine Breite von 25,0 + 0,5 mm und eine H6éhe von 4,8 mm + 0,2 mm, die aus
Schokolade hergestellte Zwischenschicht der Referenz wies eine Lange von 50,0 mm, eine
Breite von 23,0 mm und eine Héhe von 3,2 mm auf, und die Referenz somit insgesamt eine
Lénge von 52,5 mm + 0,5 mm, eine Breite von 25,0 mm + 0,5 mm und eine Héhe von 12,8
mm * 0,4 mm; der Gewichtsanteil der Zwischenschicht und damit der Schokolade betrug bei

der Referenz etwa 41 Gew.-%.

Die neben der Referenz getesteten Proben unterschieden sich von dieser beziiglich des
Verhiltnisses der ersten Kantenldnge des oberen Gebackteils zu der zweiten Kantenldnge des
oberen Gebackteils (,,Kantenldngenverhiltnis®) und, nachdem bei der Referenz wie auch bei
allen untersuchten Proben das obere Gebickteil und das untere Gebidckteil identisch
ausgebildet waren, somit auch beziiglich das des Kantenldngenverhiltnisses des unteren
Gebickteils. Bei den Proben des ersten Tages betrug die Linge 52 mm und die getesteten
Kantenldngenverhiltnisse KV 1,5 (Probe ,,457 FR®), 1,8 (Probe ,,698 FR*), 2,1 (Referenz),
2,4 (Probe ,,316 FR*) und 2,7 (Probe ,,170 FR*).

Ergebnisse der sensorischen Analyse dieser Proben sind in der folgenden Tabelle 1 als % der

Antworten der Tester dargestellt.
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Tabelle 1:
Referenz 316 FR 457 FR 170 FR 698 FR
(Kv=2.1) |(KVv=2,4) |(KV=15) [(KV=2,7) |(KV=1,8)
Produktgrofle
viel zu klein 6,25
etwas zu klein 6,25 34,38 53,13 3,13
gerade recht 84,38 53,12 3,13 40,62 56,25
etwas zu groR 9,37 12,56 43,75 37,50
viel zu groR 53,12 3,13
Eindruck im Mund 75,00 74,00 31,00 61,00 73,00
Groe im Mund
viel zu klein 6,25
etwas zu klein 6,25 25,00 56,25
gerade recht 71,88 56,25 34,38 50,00
etwas zu grof 21,87 18,75 34,38 43,75
viel zu groR 65,62 _ 6,25
Kaueindruck 81,00 77,00 50,00 73,00 72,00
Produktmenge im Mund
viel zu wenig 6,25
etwas zu wenig 3,13 18,75 50,00
gerade recht 75,00 65,63 43,75 53,13
etwas zu viel 21,87 12,50 18,75 40,63
viel zu viel 81,25 6,25
Textur 88,00 78,00 65,00 78,00 . 75,00
Mundgefiihl 83,00 76,00 54,00 72,00 73,00
Zufriedenheit 88,00 75,00 50,00 70,00 74,00
Gesamteindruck 89,00 76,00 56,00 70,00 74,00

Wie aus Tabelle 1 ersichtlich war die Referenz bei allen Kriterien den anderen Proben

iiberlegen. Ein von 2,1 verschiedenes Kantenverhdltnis bei der erfindungsgeméf3en
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Dauerbackware lieferte bei einem Kantenverhiltnis von 1,8 und 2,4 immer noch sehr gute
Ergebnisse. Ein davon deutlich in beide Richtungen abweichendes Kantenverhéltnis von 1,5

und 2,7 vermochte die Mehrzahl der Tester jedoch nicht mehr zu iiberzeugen.

Die Proben des zweiten Tages basierten wiederum auf der vorstehenden Referenz. Die neben
der Referenz getesteten Proben unterschieden sich von dieser beziiglich der ersten
Kantenlidnge des oberen Gebéickteils und der zweiten Kantenldnge des oberen Gebickteils,
wobei ausgehend von dem am ersten Tag als besonders vorteilhaft ermittelten
Kantenldngenverhéltnisses von 2,1 bei den verschiedenen Proben die folgenden ersten und
zweiten Kantenldngen sowohl fiir das obere als auch das untere Gebickteil, welches identisch
ausgebildet war wie das obere Gebdéckteil, realisiert waren: 45 mm x 21 mm (Probe ,,316
MO*), 60 x 29 mm (Probe ,,457 MO*), 75 x 36 mm (Probe ,,170 MO*), und 30 x 14 mm
(Probe ,,698 MO*).

Ergebnisse der sensorischen Analyse dieser Proben sind in der folgenden Tabelle 2 als % der

Antworten der Tester dargestellt.
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Tabelle 2:

Referenz 316 MO 457 MO 170 MO 698 MO
Produktgrofle
viel zu klein ' 3,22 70,97
etwas zu klein 3,22 64,52 29,03
gerade recht 90,32 32,26 19,35 3,22
etwas zu grof 6,45 58,06 9,68
viel zu groR 22,58 87,1
Eindruck im Mund 76 69 40 29 60

Groéfie im Mund

viel zu klein ‘ 64,52
etwas zu klein 3,22 58,06 35,48
gerade recht 77,42 32,26 9,68 3,22

etwas zu groR 19,35 9,68 29,03 3,22

viel zu groR | 61,29 93,58
Kaueindruck 83 76 48 35 61

Produktmenge im Mund

viel zu wenig 64,52
etwas zu wenig 6,45 61,29 32,26
gerade recht 74,19 32,36 9,68 3,22 3,22
etwas zu viel 19,35 6,45 29,03 6,45

viel zu viel ' 61,29 90,33

Textur 87 . 79 65 55 74
Mundgefiihl 86 77 53 38 67
Zufriedenheit 87 69 50 36 54
Gesamteindruck 87 71 52 34 54

Wie aus Tabelle 2 ersichtlich war die Referenz bei allen Kriterien den anderen Proben
iiberlegen. Eine Kantenldnge der liangeren der beiden Kanten des oberen bzw. unteren

Gebickteils von mehr als 60 mm und weniger als 40 mm ging mit einem deutlichen Verlust
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der Akzeptanz beiden Testen einher. Zwar war eine Linge der langeren Kante von 30 mm bei
dem gegebenen Kantenverhiltnis von 2,1 beziiglich einiger der oralen Kriterien, ndmlich
Kaueindruck, Textur und Mundgefiihl fiir einen erheblichen Teil der Tester noch akzeptabel,
jedoch litt diese Probe an einer sehr geringen Akzeptanz bei den Testern beziiglich der
weiteren oralen Kriterien Produktmenge im Mund, Gréfle im Mund und bei dem rein
optischen Kriterium der Produktgrofle. Im Lichte der in Tabelle 2 prisentierten Ergebnisse ist
somit Kantenlédnge der langeren Kante des oberen bzw. unteren Gebéckteiles und damit der
Dauerbackware insgesamt, von 40 mm bis 60 mm und insbesondere von 45 bis 60 mm

besonders vorteilhaft.

Die in der vorstehenden B‘eschreibung, den Anspriichen sowie den Zeichnungen offenbarten
Merkmale der Erfindung kénnen sowohl einzeln als auch in beliebigen Kombinationen fiir die

Verwirklichung der Erfindung in ihren verschiedenen Ausfilhrungsformen wesentlich sein.
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Anspriiche

L. Dauerbackware mit einem oberen Gebickteil (1), einem unteren Gebickteil (2) und

einer Zwischenschicht (3), wobei

das obere Gebickteil (1) eine Stirke S1 und in Draufsicht eine rechteckige Form aufweist,
wobei die rechteckige Form definiert ist durch eine erste Kante mit einer Kantenlinge L11
und einer zu der ersten Kante mit einer Kantenlidnge L.11 senkrechten zweiten Kante mit einer
Kantenldnge L12, die erste Kantenldnge L11 grofer ist als die zweite Kantenlinge 112, die
erste Kantenldnge L11 60 mm oder weniger betrigt und das Verhiltnis erste Kantenlinge L11

zu zweiter Kantenldnge L12 1,8 bis 2,4 betrigt;

das untere Gebickteil (2) eine Stirke S2 und in Draufsicht eine rechteckige Form aufweist,
wobei die rechteckige Form definiert ist durch eine erste Kante mit einer Kantenléinge 121
und einer zu der ersten Kante mit einer Kantenldnge L21 senkrechten zweiten Kante mit einer
Kantenldnge L22, die erste Kantenldnge L21 grofler ist als die zweite Kantenlinge 122, die ‘
erste Kantenlidnge L21 60 mm oder weniger betrigt und das Verhiltnis erste Kantenlinge 121

zu zweiter Kantenldnge L22 1,8 bis 2,4 betrigt; und

die Zwischenschicht (3) formstabil ist und zwischen dem oberen Gebickteil (1) und dem
unteren Gebickteil (2) angeordnet ist, wobei die Kantenldnge L11 40 mm bis 60 mm,
bevorzugter Weise 45 mm bis 60 mm, bevorzugterer Weise 50 mm bis 55 mm und am
bevorzugtesten 52 mm betrdgt und/oder die Kantenlénge L21 40 mm bis 60 mm, bevorzugter
Weise 45 mm bis 60 mm, bevorzugterer Weise 50 mm bis 55 mm und am bevorzugtesten 52

mm betragt.

2. Dauerbackware nach Anspruch 1, wobei das Verhiltnis erste Kantenlinge L11 zu

zweiter Kantenldnge L12 1,9 bis 2,3, bevorzugter Weise 2,0 bis 2,2 und bevorzugterer Weise
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2,1 betrigt, und/oder das Verhiltnis erste Kantenldnge L.21 zu zweiter Kantenldnge 1.22 1,9
bis 2,3, bevorzugter Weise 2,0 bis 2,2 und bevorzugterer Weise 2,1 betrigt.

3. Dauerbackware nach einem der Anspriiche 1 bis 2, wobei die erste Kantenldnge L11

und die ersten Kantenldnge L.21 gleich sind.

4, Dauerbackware nach einem der Anspriiche 1 bis 3, wobei das Verhiltnis erste
Kantenldnge L11 zu zweiter Kantenlédnge L12 gleich dem Verhiltnis erste Kantenlinge 1.21

zu zweiter Kantenldnge 122 ist.

5. Dauerbackware nach einem der Ansprﬁ'che 1 bis 4, wobei die Stiarke S1 3,6 mm bis
6,0 mm, bevorzugter Weise 4,1 mm bis 5,5 mm, bevorzugterer Weise 4,5 mm bis 5,1 mm und
am bevorzugtesten 4,8 mm betridgt und/oder die Stéifke S2 3,6 mm bis 6,0 mm, bevorzugter
Weise 4,1 mm bis 5,5 mm, bevorzugterer Weise 4,5 mm bis 5,1 mm und am bevorzugtesten

4,8 mm betragt.

6. Dauerbackware nach einem der Anspriiche 1 bis 5, wobei die Zwischenschicht (3) mit
dem oberen Gebickteil (1) und dem unteren Gebickteil (2) mittels eines Fiigeverfahrens

verbunden ist.

7. Dauerbackware nach einem der Anspriiche 1 bis 6, wobei die Zwischenschicht (3) ein
Material umfasst, das ausgewihlt ist aus der Gruppe umfassend Schokolade, fetthaltige

Masse, Karamell, Kise, Gelee, Marmelade und Mischungen davon.

8. Dauerbackware nach einem der Anspriiche 1 bis 7, wobei die Zwischenschicht (3)
mindestens eine sichtbare Seitenfldche (3a) umfasst, wobei die mindestens eine Seitenfliche

(3a) eine glatte Oberflache umfasst.

9. Dauerbackware nach einem der Anspriiche 1 bis 8, wobei das obere Gebickteil (1)
mindestens eine Seitenfliche (la) umfasst, das untere Gebickteil (2) mindestens eine
Seitenfliche (2a) umfasst, und die Zwischenschicht (3) mindestens eine Seitenfliche (3a)

umfasst, und wobei die mindestens eine Seitenfliche (1a), die mindestens eine Seitenfliche
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(2a) und die mindestens eine Seitenfliche (3a) parallel zu einander sind, oder wobei die
mindestens eine Seitenfldche (1a), die mindestens eine Seitenfldche (2a) und die mindestens
eine Seitenfliche (3a) mit einander fluchten, oder die mindestens eine Seitenfliche (1a)
und/oder die mindestens eine Seitenfliche (2a) relativ zu der minestens einen Seitenfliche
(3a) vorstehen, oder die mindestens eine Seitenfliche (3a) relativ zu der mindestens einen

Seitenfldche (1a) und/oder relativ zu der mindestens einen Seitenfldche (2a) vorsteht.

10.  Dauerbackware nach einem der Anspriiche 1 bis 9, wobei die Zwischenschicht (3)
eine Stirke S3 und in Draufsicht eine rechteckige Form aufweist, wobei die rechteckige Form
definiert ist durch eine erste Kante mit einer Kantenlédnge L31 und einer zu der ersten Kante
mit einer Kantenldnge L31 senkrechten zweiten Kante mit einer Kantenlidnge 132, die erste
Kantenldnge L31 grofer ist als die zweite Kantenldnge L32, die erste Kantenldnge L31 60
mm oder weniger betridgt und das Verhiltnis erste Kantenldnge L31 zu zweiter Kantenldnge

L32 1,8 bis 2,4 betrigt.

11.  Dauerbackware nach einem der Anspriiche 1 bis 10, wobei die Zwischenschicht (3)
eine Stirke S3 und in Draufsicht eine rechteckige Form aufweist, wobei die rechteckige Form
definiert ist durch eine erste Kante mit einer Kantenldnge L31 und einer zu der ersten Kante
mit einer Kantenldnge L31 senkrechten zweiten Kante mit einer Kantenldnge L32, die erste
Kantenldnge L31 grofler ist als die zweite Kantenlinge 132, und die Kantenldnge L31
und/oder die Kantenldnge L.32 gegeniiber der Kantenldnge L11 und/oder der Kantenldnge L12
und/oder der Kantenlédnge 1.21 und/oder der Kantenldnge 122 um 2 bis 8 %, bevorzugter

Weise um 3 bis 6 % und bevorzugterer Weise um 4 % entweder groBer oder kleiner ist.

12.  Dauerbackware nach Anspruch 11, wobei das Verhiltnis der ersten Kantenldnge .31
zu der zweiten Kantenldnge L32 1,8 bis 2,4, bevorzugter Weise 1,9 bis 2,3, bevorzugterer
Weise 2,0 bis 2,2 und am bevorzugtesten 2,1 betrdgt, und wobei die Kantenlédnge L31 40 mm
bis 60 mm betrdgt und bevorzugter Weise 45 mm bis 60 mm betrigt, bevorzugter Weise 45

mm bis 55 mm und bevorzugter Weise 50 mm betragt.
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13.  Dauerbackware nach einem der Anspriiche 10 bis 12, wobei die Stirke S3 der
Zwischenschicht (3) 2,4 mm bis 4,0 mm, bevorzugter Weise 2,7 mm bis 3,7 mm,

bevorzugterer Weise 3,0 mm bis 3,4 mm und am bevorzugtesten 3,2 mm betrigt.

14.  Dauerbackware nach einem der Anspriiche 1 bis 13, wobei die Masse der
Zwischenschicht (3) an der Gesamtmasse der Dauerbackware 20 bis 80 Gew.-%, bevorzugter
Weise 30 bis 70 Gew.-%, bevorzugterer Weise 35 bis 55 Gew.-% und am bevorzugtesten 41
Gew.-% + 5 Gew.-% betrdgt, wobei bevorzugter Weise die Zwischenschicht (3) aus

Schokolade besteht.

15.  Verfahren zur Herstellung einer Dauerbackware umfassend ein oberes Gebickteil (1),
ein unteres Gebéckteil (2) und eine dazwischen angeordnete formstabile Zwischenschicht (3),

wobei das Verfahren umfasst:

- Bereitstellen des oberen Gebickteils (1), des unteren Gebickteils (2) und der
Zwischenschicht (3) als separate Produkte, und

- Verbinden des oberen Gebéckteils (1), des unteren Gebickteils (2) und der
Zwischenschicht (3), oder

- Bereitstellen eines ersten Gebickteils, wobei die Zwischenschicht mit dem ersten
Gebickteil verbunden ist und das erste Gebickteil entweder das obere Gebickteil (1) oder das
untere Gebaéckteil (2) ist, und |

- Verbinden der mit dem ersten Gebéackteil verbundenen Zwischenschicht (3) mit einem
zweiten Gebickteil, wobei das zweite Gebickteil das untere Gebickteil (2) in dem Fall ist,
dass das erste Gebéackteil das obere Gebickteil (1) ist, und wobei das zweite Gebackteil das

obere Gebickteil (1) in dem Fall ist, dass das erste Gebéckteil das untere Gebickteil ist;

wobei die Zwischenschicht (3) zwischen dem oberen Gebickteil (1) und dem unteren
Gebickteil (2) angeordnet ist, die Dauerbackware eine Dauerbackware nach einem der

Anspriiche 1 bis 14 ist, und das Verbinden mittels eines Fiigeverfahrens erfolgt.
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