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(57) Eine mehrteilige Backform zur Herstellung einer eBba- /
ren Tite, insbesondere Eistite, eines Bechers oder Tellers //Z / // /// //////
oder dergleichen aus einer Waffelteigmasse oder einer Teig- '
bzw. Backmasse auf Starkebasis umfaft einen Formkern (2, "
15) auf einer Formplatte (1, 14) gegendiber einem insbeson- ‘

dere aus zwei Halbschalen bestehenden Form-Unterteil (3,
16). Der Formkern (2, 15) besteht aus zwei Teilen, némlich
einem Fohrungsteil (6, 17) und einem Stimteil (7, 18), der
sich im Inneren des Fuhrungsteiles (6, 17) gegebenentfalls
als Schaft (8) fortsetzt und vorzugsweise gegen die Kraft
einer Feder (11, 21) axial verschiebbar gelagert ist. Der Ver-
schiebungsweg des Stimteiles (7, 18) wird durch zwei
Anschiage (9, 10 bzw. 19, 20) begrenzt. Es wird Teig- bzw. .
Backmasse dosiert in die Ausnehmung (12, 24) des -
Form-Unterteiles (3, 16) eingebracht und der Formkem (2, ! .
15) so weit in den Form-Unterteil (3, 16) eingeschoben, daB |
sich vorerst eine vergrdBerte Wandstarke des Backerzeug- i
nisses ergibt. Dabei ist der Stirnteil (7, 18) aus dem Fuh- L
rungsteil (6, 17) ausgefahren. Nach einer Vorbackphase S
wird der Formkem (2, 15) zur Ganze in den Form-Unterteil :
(3, 16) eingeschoben. Dabei drangt das bereits formstabile y
Backerzeugnis den Stimteil (7, 18) durch seine Strukturfe-

stigkeit oder durch den beim Backen entstehenden Dampf- |
druck zurGck.
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Die Erfindung betrifit eine mehrteilige Backform zur Herstellung einer eBbaren Tiite, insbesondere
Eistiite, eines Bechers oder Tellers oder dergleichen aus einer Waffelteigmasse oder einer Teig- bzw.
Backmasse auf Stirkebasis od.dgl. mit einem vorzugsweise aus zwei Hilften bestehenden Form-Unterteil
mit einer wenigstens teilweise konischen oder pyramidenstumpffdrmige Ausnehmung entsprechend der
AuBlenkontur der Tiite, insbesondere Eistlite, des Bechers oder Tellers oder dergleichen und mit einem an
einer Formplatte vorgesehenen, in die Ausnehmung des Form-Unterteiles einfiihrbaren wenigstens teilweise
konischen oder pyramidenstumpfférmigen Formkern, entsprechend der Innenkontur der Tite, insbesondere
EistUte, des Bechers oder Tellers.

Die industrislle Herstellung von Titen, insbesondere Eistiiten, Eisbechern oder eBbaren bzw. als
Futtermittel oder Futtermittelbeigabe verwendbaren bzw. biclogisch leicht abbaubaren Bechern, Tellern,
Schaien, Tassen od.dgl. erfolgt mit Hilfe von vollautomatischen Maschinen, welche mehrteilige Backformen
enthalten. Die meist aus zwei Hilften zusammengesetzten Form-Unterteile werden mit der Teig- bzw.
Backmasse befiillt, ein Formkern taucht ein und verdridngt die Teig- bzw. Backmasse in den zwischen dem
Form-Unterteil und dem Formkern bestehenden Spalt, der die Wandstédrke z.B. der Eistlite bestimmt.
Zugleich erfolgt der Backvorgang durch die erhitzte Backform und weitere Warmezufuhr.

Aus der US-PS 1 438 541 ist eine solche Backform ersichtlich. Man erkennt, da8 beim Eintauchen des
kegelférmigen Kernes auf Grund der Geometrie koaxialer Kegel im Bereich der Spitze ein groBeres
Teigvolumen vorhanden ist, als im Bereich des Kegelmanteis. Zur Erzielung eines gleichmé&sigen, homoge-
nen Backergebnisses ist es wiinschenswert, wenn die Wandstérke einschliefllich des Spitzenbereiches der
Eistiite oder des Bodenbereiches eines konischen Behilters mdglichst nicht unterschiedlich ist. Dieser
Grundsatz gilt nicht nur fir das Endprodukt, sondern auch flir die Zwischenstufen, wenn etwa ein
Backvorgang bereits wihrend des langsamen Einflihrens des Formkernes in einer Vorbackphase erfoigt
und der Formkern somit ein vorerst dickwandiges Zwischenprodukt begrenzt und dieses sodann in einer
Fertigbackphase langsam oder schlagartig verdichtet.

Die Erfindung zielt somit darauf ab, bei der Herstellung von Titen, insbesondere Eistiiten, Bechern oder
Tellern wihrend des Backvorganges eine Teigkonzentration im Spitzenbereich oder Bodenbereich der Form
zu vermeiden. Eine solche Teigkonzentration ergibt sich nicht nur bei kegelférmigen Titen, sondern auch
bei kegelstumpffsrmigen Bechern, Tassen oder Tellern. Wenn der Formkern in seiner Endlage in dem
Form-Unterteil auch eine {iberall konstante Wandstérke - bei Bechern, Tassen oder Tellern, auch eine der
Wandstirke entsprechende Bodenstdrke - bewirkt, so trifft dies in den Positionen des Kernes vor Erreichen
seiner Endsteliung nicht zu. Spitzen- und Bodenbereiche konischer Behiltnisse fassen Uberproportional
gréBere Volumina als die schrigen Wandbereiche. Wenn aber der Backvorgang bereits vor Erreichen der
Endposition des Kernes im Form-Unterteil beginnt, dann muB schon teilweise stabilisierte Masse in weiterer
Folge noch aus dem Spitzenbereich oder Bodenbereich verdrangt oder derart komprimiert werden, daB sich
gegeniiber den Wandteilen zu harte Bereiche ergeben. Dies wirkt sich auch in den technologischen
Eigenschaften, insbesondere der Zahigkeit und Sprddigkeit des Ergebnisses und im optischen Eindruck,
insbesondere der Farbe des ausgebackenen Endproduktes. ungiinstig aus. Die unerwiinschte Volumens-
konzentration umfaBt Teigmengen mit einer hohen Wasserkonzentration, die nach dem Vorbacken und
Verdichten entweichen und dabei die bestehenden Wandstrukturen teilweise zerstdren. Zur Vermeidung der
genannten Nachteile ist eine mehrteilige Backform der eingangs beschriebenen Art dadurch gekennzeich-
net, daB der Formkern mindestens einen Stirnteil umfaBt, der aus einem Flhrungsteil des Formkernes zur
Verinderung der Wandstérke im Spitzen- bzw. Bodenbereich wahrend des Back- oder Trocknungsvorgan-
ges teleskopartig ausschiebbar und einschiebbar ist. Dabei ist es zweckmdBig, wenn an den Stirnteil des
Formkernes ein Schaft anschliet, der in einer insbesondere zentralen Bohrung oder Ausnehmung des
Fbhrungsteiles des Formkernes verschiebbar gelagert ist. Zur Herstellung von Tiiten ist es zweckmaBig,
wenn der Formkern quer zu seiner Mittelachse zweigeteilt ist und einen konischen Stirnteil, beispielsweise
mit der konischen Spitze der Tiite, insbesondere Eistlite, umfaBt, da der konische Stirnteil aus einem an
seiner Mantelfliche konischen Flihrungsteil ausschiebbar ist und daB an den konischen Stirnteil der Schaft
anschliefit, der in einer zentralen Bohrung oder Ausnehmung des Flhrungsteiles verschiebbar gelagert ist.
Dadurch ist es mdglich, den Formkern wihrend des Einflhrens in den Formunterteil in Zwischenstellungen
in welchen vorgebacken wird, durch Ausschieben des Stirnteiles gewissermaBen zu verldngern und somit
ringsum eine anndhernd gleiche Wandstérke in jeder Phase des Einflhrens des Formkernes zu bewirken.
Das Ausschieben bzw. Zuriickziehen des Stirnteiles kann zwangsgesteuert z.B. Uber eine Kulissenflihrung
wihrend der Einschubbewegung des Formkernes erfolgen. Es ist jedoch zweckmaBig, wenn der Schaft im
AnschiuR an den Stirnteil zwischen zwei Anschidgen verschiebbar ist, wobei der eine Anschlag das
Einschieben des Stirnteiles gegen die Kraft einer Feder in der Position begrenzt, in welcher die Mantelfld-
che des Stirnteiles mit der Mantelfliche des Fihrungsteiles fluchtet und der andere Anschlag eine unter
Federkraft Uber die fluchtende Lage der Mantelflichen des Flihrungsteiles vortretende Lage des Stirnteiles
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begrenzt. Bei einer konkreten Ausflhrungsform ist vorgesehen, daB die Kraft der den Stirnteil in der
ausgeschobenen Stellung vorspannenden Feder geringer ist, als die Strukturfestigkeit der Teig- bzw.
Backmasse im vorgebackenen Zustand, jedoch aber gréBer ist als der Dampfdruck der Teig- bzw.
Backmasse, der auf die Mantelfliche des konischen Stirnteiles wirkt. Unter der Strukturfestigkeit ist hier
jene Kraft zu verstehen, die die Teig- bzw. Backmasse der Federkraft entgegensetzt. Es ist kiar, daB eine
erst kurz angebackene Teig- bzw. Backmasse durch héheren Feuchtigkeitsgehalt eine geringere Strukturfe-
stigkeit aufweist, als eine anndhernd ausgebackene. Eine alternative Ausfiihrungsform ist dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Kraft der den Stirnteil in der ausgeschobenen Stellung vorspannenden Feder geringer ist,
als die Strukturfestigkeit der Teig- bzw. Backmasse im gebackenen bzw. vorgebackenen Zustand und auch
geringer ist, als der Dampfdruck der Teig- bzw. Backmasse, der auf den Stirnteil wirkt. Ist die Federkraft
gr6Ber als der Dampfdruck, dann wird der Stirnteil erst beim Einschieben des Kernes in die Endstellung
durch die Strukturfestigkeit der Teig- oder Backmasse zuriickgeschoben. Ist aber die Federkraft kieiner als
der Dampfdruck, dann erfolgt dieses Zurlickschieben des Stirnteiles unabhéngig von der Endposition des
Kernes schon in der Backphase bei entsprechender Dampfentwicklung. Wenn der Dampfdruck wieder
abnimmt, weil etwa bereits ein wesentlicher Teil des Wassergehaites der Backmischung verdampift ist, dann
fihrt der Stirnteil gegen das Backerzeugnis aus und komprimiert dieses, wobei die Strukturfestigkeit die
Ausschiebbewegung begrenzt.

Um ein ideales Backergebnis zu erreichen, also eine gleichmaBig getdnte Oberfliche und insbesondere
ein Produkt, das Feuchtigkeit nur in so geringen Mengen aufnimmt, daB es sich nicht merklich erweicht,
sondern knusprig, nicht aber gldsern zerbrechlich wird, wurde ein Verfahren entwickelt, bei weichem
wesentliche Phasen des Backvorganges nicht in der Endlage der Formteile der mehrteiligen Backform
erfolgen. Das verfahren ist dadurch gekennzeichnet, daB die Teig- bzw. Backmasse in den Form-Unterteil
eingebracht, durch intermittierendes Ein- und Ausfahren des Formkernes ("Wippen") vorverteiit und bei der
eineinhalb bis dreifachen Wandstdrke der Tite, insbesondere Eistlite, des Bechers oder Tellers bei aus
dem FiUhrungsteil ausgeschobenem Stirnteil bis zum Erreichen der Strukturstabilitdt vorgebacken wird und
daB dann der Formkern bis zur endgliitigen Wandstdrke der Eistlite, des Bechers oder Tellers in den Form-
Unterteil eingeschoben und der Stimteil in die eingezogene Stellung zurlickgeschoben wird, in der seine
Mantelfliche mit jener des Fuhrungsteiles fluchtet und schlieBiich das Fertigbacken erfoigt. Das Wippen
zum Zweck der Vorverteilung und der Vorverdampfung des Wassergehaltes im Teig ist in der AT-PS 240
309 beschrieben, wobei die Backform wihrend des Wippens bei dem genannten Stand der Technik offen
ist, sodaB Dampf ungehindert entweichen kann.

Der Backvorgang bei vergréBerter Wandstédrke erfolgt bei ausgeschobenem Stirnteil, wodurch das
Teigvolumen im Spitz- bzw. Bodenbersich reduziert wird. Dort ergibt sich eine Wandstérke, die kleiner als
der Abstand des Fiihrungsteiles von dem Form-Unterteil ist. Wird schlieBlich auf die endgiiltige Wandstédrke
verdichtet, dann hat die Teig- bzw. Backmasse bereits eine solche Strukturfestigkeit erreicht, daB der
Stirnteil beim Vorschieben des gesamten Kernes zuriickweicht, also gegen die Kraft seiner Feder bis zur
blndigen Lage mit der Ubrigen Kernmantelfliche eingeschoben wird. Die erste Phase des Backvorganges,
ndmlich das Vorbacken im AnschluB an ein eventuelies Wippen, kann je nach Rezeptur und verwendeten
Rohstoffen etwa 20 bis 100 Sekunden, die zweite Phase, ndmlich das Fertigbacken, kann bis zu 120
Sekunden in Anspruch nehmen. Bei einer Masse auf Stirkebasis wird oftmals statt von einem Backvorgang
von einem Trocknungsvorgang der Masse in der Form gesprochen.

Ein Ausfiihrungsbeispiel des Erfindungsgegenstandes ist in den Zeichnungen dargestellt. Fig. 1 zeigt
einen Querschnitt eines kegelférmigen Formkernes an einer Formplatte sowie die eine Halfte eines
zweiteiligen Form-Unterteiles fir eine Eistlite, wobei die Form - wie etwa zu Beginn der Vorbackphase -
noch offen und ein Stirnteil des Formkernes zur G&nze ausgeschoben ist, Fig, 2 die Form nach Fig. 1
bereits geschlossen, mit abgesenkter Formplatte und teilweise eingeschobenem Stirnteil, Fig. 3 die Form
nach Fig. 1 am Ende der Fertigbackphase bei vollstdndig eingeschobenem Stirnteil, Fig. 4 einen Quer-
schnitt einer Form fiir einen Teller aus Backmasse auf Starkebasis bei ausgeschobenem Stirnteil und Fig. 5
die Form bei eingeschobenem Stirnteil.

Eine mehrteilige Backform zur Herstellung einer Eistiite aus Waffelteig umfaBt nach Fig. 1 bis 3 eine
Formplatte 1, auf der ein Formkern 2 starr befestigt ist. Dem Formkern 2 gegeniiber liegt ein Form-Unterteil
3, der selbst zweiteilig ausgebildet ist. Die Fig. 1 bis 3 zeigen jeweils die eine Halfte des gedffneten Form-
Unterteiles 3. Der Formkern 2 ist ndchst der Formplatte 1 von einem Ringk&rper 4 umgeben, der federnd
an der Formplatte 1 abgestiitzt ist und sich beim SchiieBen der Form, also beim Absenken der Formplatte
1, gegen den Form-Unterteil 3 an eine Dichtkante 5 des Form-Unterteiles 3 anlegt. Je nach Gestalt des
Formkdpers kann der Ring auch von der Kreisform abweichen und dem Umri des Formkdrpers folgen.
Dampfausidsse im Ringkdrper 4 kdnnen vorhanden sein, sind jedoch hier nicht dargestellt. Im Form-
Unterteil 3 ist eine Ausnehmung 12 vorgesehen, die an ihrer tiefsten Stelle durch einen sich erweiternden
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DampfausiaB 13 entliftet wird.

Der Formkern 2 selbst wird von einem konischen Flhrungsteil 6 und einem konischen Stirnteil 7
gebildet. Die duBeren Mantelflichen der beiden Teile 6 und 7 sind Kegelmantelfldichen. An den Stimteil 7
schlieBt ein Schaft 8 an. der im Inneren des Fihrungsteiles 6 verschiebbar gelagert ist. Zwei Anschldge 9.
10, ndmlich ein Sprengring und ein Absatz, begrenzen den Verschiebungsweg des Schaftes 8 und damit
des Stirnteiles 7 des Formkerries 2. Eine Feder 11 schiebt den Schaft 8 mit dem Stirnteil 7 in die in Fig. 1
dargestellte Position.

Das Verfahren zur Herstellung einer eBbaren Eistite beginnt mit dem Befiillen der gedffneten Form.
Formplatte 1 und Formkern 2 sind so weit gegeniliber dem Form-Unterteil 3 angehoben, daf Teig- bzw.
Backmasse in die Ausnehmung 12 des Formunterteiles 3 eingebracht werden kann. Diese Teig- bzw.
Backmasse fiillt den Form-Unterteil beispielsweise bis etwa zur halben HGhe der Ausnehmung 12.

Daraufhin bewegt sich die Formplatte 1 mit dem Formkern 2 bei vollstidndig ausgeschobenem Stirnteil 7
gegen den Form-Unterteil 3 bis der Formkern 2 in die Teig- bzw. Backmasse eintaucht und diese
verdrangt. Dieser Vorgang wird mehrfach mit immer gréBerer Eintauchtiefe des Formkernes 2 in die
Ausnehmung 12 wiederholt ("Wippen"). Dieses Wippen erfoigt wéhrend eines Zeitraumes von 15 bis 45
Sekunden (z.B. 30 Sekunden), bei einer Position des Ringes 4 gemiB Fig. 1 mit einem Abstand zur
Dichtkante 5, sodaB sich ein ringférmiger Bellftungsspalt flir den Dampfaustritt ergibt. Die Fig. 1 zeigt die
Form in einer Position am Ende der Wipp-Phase bzw. zu Beginn des anschlieBenden Vorbackens. Bei
Herstellung anderer Formkdrper, z.B. eines Tellers oder eines anderen niedrigen Behilters mit einer relativ
groBen ebenen Bodenfidche, kann das Wippen entfalien.

Die Vorbackphase erfolgt bei vergréBerter Wandstérke und bei vorzugsweise zur Ginze ausgeschobe-
nem Stirnteil 7 wihrend einer Zeitdauer von 20 bis 100 Sekunden (z.B. flir 50 Sekunden). Die Wandstirke
betrdgt im oberen Bereich des Formkernes 2 z.B. 3,6 mm und im Bereich des ausgeschobenen Stimnteiles
7 nur 2,6 mm. Dampf entweicht in erster Linie durch den Ringspalt zwischen dem Ring 4 und der
Dichtkante 5 und durch den Dampfausla 13. Letzterer kann konisch oder pyramidenférmig ausgebildet
sein.

Die Form wird dann geschlossen. Fig. 2 zeigt eine Zwischenstellung und Fig. 3 die Endstellung, in der
das Fertigbacken fiir 90 bis 120 Sekunden (z.B. 105 Sekunden) erfolgt. Langsam oder schlagartig wird
wihrend des Fertigbackens die endgliltige Wandstédrke von Uberall z.B. 2 mm eingestellt. Der Stirnteil 7
weicht infolge zunehmender Strukturstabilitdt des Backerzeugnisses iber Fig. 2 in die mit dem Formkern 2
fluchtende Stellung nach Fig. 3 zurlick. Der Ring 4 liegt dabei satt auf der Dichtkante 5 auf. Nur der untere
DampfausiaB 13 in der Trennebene der beiden Form-Unterhélften 3 bieibt offen. Der Schaft 8 liegt dabei am
Anschlag 9 an. Bei geschlossener Form wird das Backerzeugnis somit komprimiert, bis die gleichmaBige
Wandstirke von im wesentlichen 2 mm erreicht ist. Restdampf kann auch zwischen Formkern 2 und Schaft
8 des Stirnteiles 7 entweichen. Weitere Dampfschlitze kSnnen entfallen. Dieses Verfahren stellt sicher, dafl
das Fertigprodukt homogene Festigkeitseigenschaften, gleichmaBige Farbung und eine Oberflachenstruktur
aufweist, die einer Feuchtigkeitseinwirkung in hohem MaBe widersteht.

Beim Entformen fihrt die Formplatte 1 hoch. Die fertige Eistlte wird durch den gefederten Ring 4 und
den Stirnteil 7 in dem Form-Unterteil 3 zurlickgehalten. Sie wird von dem hochfahrenden Formkern 2 nicht
mitgenommen. Sodann werden die beiden Halften des Form-Unterteiles 3 getrennt und die Eistlte fallt
heraus bzw. wird entnommen.

Die Backzeiten in der ersten Phase (Fig. 1 - Vorbackphase) richten sich nach dem Backerzeugnis und
der Teigmischung, die zum Einsatz kommt. Sie kann 20 bis 100 Sekunden betragen. Das Ausbacken (Fig.
3) erfordert bis zu 120 Sekunden. Durch das Verdichten (Fig. 2 - Fig. 3) wird eine geschlossenere und
feinere Struktur erreicht, wodurch das Produkt gegen Feuchtigkeit weniger empfindlich ist, als ein in einem
Zug unmittelbar durchgebackenes Erzeugnis. Aussehen und Festigkeit sind weitgehend homogen.

Gemi4B Fig. 4 und 5 ist auf einer Formplatte 14 ein Formkern 15 angeordnet, dem ein zweiteiliger
Form-Unterteil 16 gegenUberliegt. Der Formkern 15 besteht aus einem Fihrungsteil 17, der in seinen
Wandbereichen schrige Flichen aufweist und somit teilweise konisch oder pyramidenfdrmig ausgebildet ist
- sowie aus einem Stirnteil 18, der durch Anschldge 19, 20 begrenzt, unter der Kraft der Federn 21 aus
dem Fihrungsteil 17 ausschiebbar bzw. gegen die Kraft der Federn 21 einschiebbar ist. Ein zylindrischer
Kernbereich 22, der nicht zwingend kreiszylindrisch sein mu8, schlieft dichtend an eine entsprechende
Flache 23 der Ausnehmung 24 im Form-Unterteil 16 an. Dampfschlitze 25 sind in der Fldche 23
vorgesehen. Die Ausnehmung 24 folgt der AuSenfliche des Formkernes 14.

Die Querschnitte nach Fig. 4 und § kdnnen rotationssymmetrisch sein, sodaB mit einer solchen Form
ein kreisrunder Teller herstellbar ist. Die Querschnitte nach Fig. 4 und 5 kdnnen aber auch zu einer im
GrundriB quadratischen oder rechteckigen Tasse gehdren. Somit kdnnen die Schragfidchen des Kernes 15
und der Ausnehmung 24 als Kegelflichen (Teller) oder als Pyramidenfldchen oder -ebenen (rechteckige
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Tasse) aufgefaBt werden.

In jedem Falt findet ein Vorbacken in einer Stellung des Stirnteiles 18 nach Fig. 4 statt. Der
ausgeschobene Stirnteil 18 reduziert die Wandstirke im Bodenbereich und paBt diese der Wandstarke der
schragen Seitenwénde an. Es ergibt sich auch bei einem Vorbacken bei vergroBerter Wandstérke (Fig. 4)
eine im Bereich des Bodens und der Seitenwinde etwa gleiche Wandstérke, sodaB auch das Zwischenpro-
dukt homogene Eigenschaften aufweist und ideale Voraussetzungen flr das Fertigbacken gemaB Fig. 5 bei
endgliltiger Wandstarke schafft.

Nach dem Vorbacken ist die Strukturfestigkeit der Backmasse auf Stdrkebasis so groB, daB beim
Komprimieren des Zwischenproduktes auf die endgiiltige Wandstdrke nach Fig. 5 der Stirnteil 18 zurlickge-
dréngt wird. Die Kraft der Federn 21 ist jedenfalis geringer als die Strukturfestigkeit der vorgebackenen
Backmasse. Wenn die Federkraft auch geringer als der Dampfdruck ist, der auf den Stirnteil 18 wirkt, dann
wird der Stirnteil 18 bereits vor dem Verdichten auf die Wandstédrke nach Fig. 5 zurlickgeschoben. Die
vorgebackene Backmasse dehnt sich im Bodenbereich kurzzeitig aus um dann in die Endform nach Fig. 5
komprimiert zu werden.

Unter einer mehrteiligen Backform wird im Sinne der Erfindung auch eine zweiteilige, hier vorzugsweise
eine dreiteilige Backform verstanden, wobei die Formteile durch Teilungsfldchen voneinander trennbar sind.

Das mit der Backform bzw. dem Verfahren herstellbare Produkt, hier zusammenfassend kurz mit "Tlte,
insbesondere Eistlite, Becher oder Teller” bezeichnet, umfat auch Fast-Food-Verpackungen, Tabletts,
Trays, auch als Bonbonniereeinlagen, sowie dhnliche Verpackungsgebinde und Behilter. Die Teig- bzw.
Backmasse wird nach dem endgiiltigen Verwendungszweck (z.B. eBbar oder bioB biologisch abbaubar)
unterschiedlich zusammengesteilt und kann daher Mehi, Stirke, pflanzliche Mahiprodukte, sowie organische
und anorganische Zuschlagstoffe (z.B. Steinmehl) enthalten. Der Formkern 2, 15 kann einen oder mehrere
auch teleskopartig ausfahrbare Stirnteile 7 bzw. 18 besitzen.

Der Stirnteil 7, 18 kann ferner in einer Bohrung oder Ausnehmung des Formkernes 2, 15 bzw. des
Flihrungsteiles 6, 17 verschiebbar gelagert sein, der auBermittig liegt. Der Stirnteil kann den Fihrungssteil
auch hilsenartig umgreifen, sodaB der Stirnteil auf dem Fiihrungsteil verschiebbar ist.

Patentanspriiche

1. Mebhrteilige Backform zur Herstellung einer efbaren Tute, insbesondere Eistiite oder eines Bechers
oder Tellers oder dergleichen aus einer Waffelteigmasse oder einer Teig- bzw. Backmasse auf
Stérkebasis mit einem aus vorzugsweise zwei Halften bestehenden Form-Unterteil mit einer wenigstens
teilweise konischen oder pyramidenstumpfférmigen Ausnehmung entsprechend der AuBenkontur der
Tiite, insbesondere Eistiite, des Bechers oder Tellers und mit einem an einer Formplatte vorgesehe-
nen, in die Ausnehmung des Form-Unterteiles einflihrbaren wenigstens teilweise konischen oder
pyramidenstumpfférmigen Formkern, entsprechend der Innenkontur der Tite, insbesondere Eistlite,
des Bechers oder Tellers, dadurch gekennzeichnet, dal der Formkern (2, 15) mindestens einen
Stirnteil (7, 18) umfaBt, der aus einem Fihrungsteil (6, 17) des Formkernes (2, 15) zur Verdnderung der
Wandstérke im Spitzen- bzw. Bodenbereich wahrend des Back- oder Trocknungsvorganges teleskopar-
tig ausschiebbar und einschiebbar ist.

2. Mehrteilige Backform nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB an den Stirnteil (7, 18) des
Formkernes (2, 15) ein Schaft (8) anschlieBt, der in einer insbesondere zentralen Bohrung oder
Ausnehmung des Flihrungsteiles (6, 17) des Formkernes (2, 15) verschiebbar gelagert ist.

3. Mehrteilige Backform nach den Anspriichen 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB der Formkern
(2) quer zu seiner Mittelachse zweigeteilt ist und einen konischen Stirnteil (7), beispielsweise mit der
konischen Spitze der Eistiite, umfaBt, daB der konische Stirnteil (7) aus einem an seiner Mantelfiiche
konischen Fihrungsteil (6) ausschiebbar ist und daB an den konischen Stirnteil (7) der Schaft (8)
anschliefit, der in einer zentralen Bohrung oder Ausnehmung des Fihrungsteiles (6) verschiebbar
gelagert ist.

4. Mehrteilige Backform nach den Ansprlchen 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, daB der Schaft (8) im
Anschiu8 an den Stirnteil (7) bzw. der Stirnteil (18) selbst zwischen zwei Anschldgen (9, 10 bzw. 19, 20)
verschiebbar ist, wobei der eine Anschlag (9, 20) das Einschieben des Stirnteiles (7, 18) gegen die
Kraft einer Feder (11, 21) in der Position begrenzt, in welcher die AuBenfliche des Stirnteiles (7) mit
der Mantelfliche des FUhrungsteiles (6) etwa fluchtet und bzw. oder der Stirnteil (7, 18) in den
Flhrungsteil (6, 17) zurlickgeschoben ist, und der andere Anschlag (10, 19) eine unter Federkraft Uber
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die fluchtende Lage der genannten Fidchen des Fihrungsteiles (6) vortretenden Lage des Stirnteiles (7,
18) begrenzt.

Mehrteilige Backform nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Kraft der den Stirnteil (7,
18) in der ausgeschobenen Stellung vorspannenden Feder (11, 21) geringer ist, als die Strukturfestig-
keit der Teig- bzw. Backmasse im gebackenenen bzw. vorgebackenen Zustand, jedoch aber groBer ist
als der Dampfdruck der Teig- bzw. Backmasse, der auf den Stirnteil (7, 18) wirkt.

Mehrteilige Backform nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, da8 die Kraft der den Stirnteil (7,
18) in der ausgeschobenen Steliung vorspannenden Feder (11, 21) geringer ist, ais die Strukturfestig-
keit der Teig- bzw. Backmasse im gebackenen bzw. vorgebackenen Zustand und auch geringer ist, als
der Dampfdruck der Teig- bzw. Backmasse, der auf den Stirnteil (7, 18) wirkt.

Mehrteilige Backform nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daBl die
Ausnehmung (12) im Form-Unterteil (3) etwa an ihrer tiefsten Stelle mindestens einen DampfauslaB (13)
aufweist.

Verfahren zur Hersteliung einer eBbaren Tite, insbesondere Eistlite oder eines Bechers oder Tellers
oder dergleichen aus Waffelteigmasse oder einer Teig- bzw. Backmasse auf Stdrkebasis, mit einer
mehrteiligen Backform nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Teig-
bzw. Backmasse in den Form-Unterteil eingebracht, durch intermittierendes Ein- und Ausfahren des
Formkernes vorverteilt und vorverdichtet und bei der eineinhalb bis dreifachen Wandstirke der Tiite,
Eistiite, des Bechers oder Tellers bei aus dem Fuhrungsteil ausgeschobenen Stirnteil bis zum
Erreichen der Strukturstabilitdt vorgebacken wird und daB dann der Formkern bis zur endglltigen
Wandstirke der Eistiite des Bechers oder Tellers in den Form-Unterteil eingeschoben und der Stirnteil
in die eingezogene Stellung zuriickgeschoben wird, in der seine Mantelfldche mit jener des Flhrungs-
teiles etwa fluchtet und sodann das Fertigbacken erfolgt.

Hiezu 4 Blatt Zeichnungen
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