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(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Erfindung betrifft einen Abzicher- bzw. Ausbackwagen, aufweisend einen Rahmen
und eine Mehrzahl von Abziehapparaten, die etagenartig ibereinander an dem Rahmen befestigt sind; wobei die Abziehapparate
so ausgestaltet sind, dass sie automatisiert ein- und ausgefahren werden kénnen. Weiterhin betrifft die vorliegende Erfindung ein
Backofensystem, ein Abziecherwagen- Beschickungssytem aufweisen einen derartigen Abzieher- bzw. Ausbackwagen sowie eine
Abzieherwagen-Entladevorrichtung.
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Backofensystem mit automatisiertem Abzieher- bzw. Ausbackwagen

1. Technisches Gebiet

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Backofensystem zum Backen von Backwa-

re, insbesondere ein  Backofensystem mit einem = Radiatoren-

Steinplattenwagenofen fiir Bickereien.

2. Stand der Technik
Im Stand der Technik sind Radiatoren-Wagenofen bekannt, bei denen plattenfor-

mige Heizelemente - so genannte Radiatoren - in den Backraum ragen. Bei diesem
Backofentyp befinden sich die zu backenden Backwaren auf Backblechen oder in
Backformen, die etagenformig auf einem rollbaren Rollwagen angeordnet sind.
Zum Backen der Backwaren werden zunichst die Teiglinge auf die einzelnen
Backbleche gelegt. Diese Backbleche werden dann in den Rollwagen eingescho-
ben, welcher dann zum eigentlichen Backen der Backwaren in den Backraum des
Wagenofens eingeschoben wird. Nach dem Schlielen der Backofentiir wird das
Backprogramm gestartet. Der Backvorgang lauft nun programmgesteuert ab.
Nach dessen Beendigung kann zur Entnahme der fertigen Backwaren die Back-
raumtiir ge6ffnet und der Rollwagen aus dem Wagenofen herausgefahren werden.
Zum Abkiihlen verbleiben die Backwaren auf dem Rollwagen oder werden von

ihm heruntergenommen.

Im deutschen Gebrauchsmuster DE 20 2004 001 473 U1 der gleichen Anmelderin
wird weiterhin ein Steinplattenwagen vorgeschlagen, mit dem ein Radiatoren-
Wagenofen in einen Steinplattenofen umgeriistet werden kann. Zu diesem Zweck
wird ein Backwagen mit etagenartig angeordneten Steinplatten in den Backraum
des Radiatoren-Wagenofens eingeschoben. Die Backwaren werden dann direkt

auf den Steinplatten gebacken.
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Nach dem Backvorgang verbleibt der Steinplattenwagen mit den heiflen Steinplat-
ten iiblicherweise fiir weitere Backvorginge im Backraum. Die fertigen Backwa-
ren werden mittels eines Schiebers auf einen Ausbackwagen gezogen, wo sie ab-

kiihlen kénnen oder zur Weiterverarbeitung transportiert werden.

Die rohen Backwaren, sog. Teiglinge, konnen, wie in der DE 20 2004 001 473 Ul
beschrieben, mittels eines Abzieherwagens auf die Steinplatten gelegt werden.
Der Abzieherwagen weist eine Mehrzahl von ausfahrbaren, etagenférmig ange-
ordneten Abziehapparaten auf, die jeweils mit den Teiglingen belegt werden. Je-
der Abziehapparat umfasst ein Forderband aus einem Tuchmaterial, das im We-

sentlichen die gesamte Fldche des Abziehapparates liberspannt.

Der Abzieherwagen wird an den gedffneten Backofen herangefahren und die mit
den Teiglingen belegten Abziehapparate von Hand einzeln in den Backraum ein-
geschoben, so dass sie sich iiber den entsprechenden Steinplatten befinden. Dann
wird manuell die Bewegung des Forderbandes aktiviert, d.h. das Férderband be-
ziiglich des Rahmens des Abzieherwagens festgelegt und die einzelnen Abziehap-
parate wieder aus dem Backofen herausgezogen. Bei dieser Bewegung werden die
Teiglinge, so wie sie auf dem entsprechenden Abziehapparat angeordnet waren,

auf die Steinplatten des Steinplattenwagens abgelegt.

Sind allé Abziehapparate aus dem Backofen herausgezogen, und damit alle
Teiglinge in den Backofen eingebracht, kann der Abzieherwagen weggefahren,

die Ofentiir geschlossen und das Backprogramm gestartet werden.

Trotz der Vereinfachung des Einbringens von Teiglingen in einen Steinplattenwa-
genofen durch solch einen Abzieherwagen, ist das Einbringen dennoch zeitauf-
wendig, da iiblicherweise die Abziehapparate nacheinander einzeln in den Back-
ofen hineingeschoben und herausgezogen werden. Die Einbringzeit soll aber mog-

lichst kurz gehalten werden, um einerseits einen hohen Durchsatz der Backanlage
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zu erzielen und andererseits eine zu starke Auskiihlung des Backofens zu vermei-
den. Weiterhin erhoht sich durch die offene Backofentiir natiirlich auch die Tem-
peratur der Backstube, was fiir die Bécker nachteilig ist.

Weiterhin ist diese manuelle Tatigkeit des Einbringens je nach Gewicht der
Teiglinge, z.B. bei schweren Brotteiglingen, fir den Backer kraftaufwendig und

damit ermiidend.

Eine #hnliche Problematik ergibt sich bei der Entnahme der fertig gebackenen
Backwaren aus dem Backraum des Backofens. Auch hier soll die Entnahmezeit
moglichst verkiirzt werden und der Kraftaufwand fir den Bécker moglichst mini-
miert werden. Dies ist besonders wichtig bei groeren Anlagen mit einer Vielzahl

von Backoéfen und einem hohen Durchsatz.

Weiterhin werden bei Anlagen des Standes der Technik die Ausbackwagen noch
manuell von Hand entladen und zur Weiterverarbeitung (Besprithen, Bestiduben,
Verpacken, etc.) auf Forderanlagen umgeladen. Dies ist ebenfalls sehr zeitauf-

wendig und erfordert einen hohen Kraftaufwand.

Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Erfindung die oben genannten Nachtei-
le des Standes der Technik zu iiberwinden, insbesondere den Einbring- und Ent-
nahmevorgang von Teiglingen in den Backofen im Hinblick auf die Einbringzeit
und den Kraftaufwand zu verbessern, den Beladevorgang der Abzieherwagen zu
beschleunigen und das Umladen der fertigen Backwaren auf Férderanlagen zur

Weiterverarbeitung zu optimieren.

3. Zusammenfassung der Erfindung

Die oben genannten Aufgaben werden gelost durch einen Abzieher- bzw. Aus-
backwagen gemif} Patentanspruch 1, einem Backofensystem gemdl3 Patentan-
spruch 8, einem Abzieherwagen-Beschickungssytem geméill Patentanspruch 13,

sowie durch eine Abzieherwagen-Entladevorrichtung gemaf Patentanspruch 16.
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Insbesondere wird die oben genannte Aufgabe gelost durch einen Abzieher- bzw.
Ausbackwagen, aufweisend einen Rahmen und eine Mehrzahl von Abziehappara-
ten, die etagenartig libereinander an dem Rahmen befestigt sind; wobei die Ab-
ziehapparate so ausgestaltet sind, dass sie automatisiert ein- und ausgefahren wer-

den konnen.

Damit wird der Einbringvorgang der Teiglinge in den Ofen sowie der Entnahme-
vorgang der Backwaren aus dem Ofen automatisch durchgefiihrt und somit ver-
kiirzt. Durch die kurze Einbringzeit, insbesondere, wenn alle Abziehapparéte
gleichzeitig ein- oder ausgefahren werden, wird ein hoher Durchsatz der Anlage
erzielt. Gleichzeitig wird eine Auskiihlung des Backofens vermieden, was Energie
spart und zu einer niedrigeren Raumtemperatur in der Backstube fithrt. Der Bé-
cker wird weiterhin von seiner ermiidenden manuellen Tétigkeit des Einbringens-
und Entnehmens der Teiglinge bzw. Backwaren in und aus dem Ofen entlastet.
Beim automatisierten Ein- und Ausfahren der Abziehapparate ist keinerlei manu-
eller Kraftaufwand des Bickers mehr notwendig, es geschieht rein maschinell

bzw. automatisiert.

Bevorzugt sind die Abziehapparate sowohl einzeln als auch gemeinsam automati-
siert ein- und ausfahrbar sind. Zum Belegen der Abziehapparate ist es vorteilhaft
die schon belegten Abziehapparate einzeln wieder in den Abzieher- bzw. Aus-
backwagen einzufahren um einen weiteren, leeren Abziehapparat bequem von
oben belegen zu kdnnen. Auch kann es wiinschenswert sein, nur einzelne Etagen
eines Backwagens zu Beschicken oder dort Backwaren zu entnehmen, beispiels-
weise, wenn in einem Ofen bzw. auf einem Backwagen unterschiedliche Backwa-

ren gebacken werden.

In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform weist der Abzieher- bzw. Aus-
backwagen weiterhin eine Kupplungsvorrichtung zur Ubertragung von mechani-

scher Energie auf den Abzieher- bzw. Ausbackwagen auf. Die Kupplungsvorrich-
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tung dient der Kraftibbertragung von einem externen Antrieb auf den Abzieher-
bzw. Ausbackwagen.

Bevorzugt weist der Abzieher- bzw. Ausbackwagen einen elektrischen, hydrauli-
schen oder pneumatischen Abzieherwagenantrieb zum automatisierten Ein- und
Ausfahren der Abzichapparate auf. Jeder Abzieher- bzw. Ausbackwagen kann
auch mit einem eigenen Antrieb ausgestattet sein, um die Abziehapparate ein-

bzw. auszufahren.

In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform weist der Abzieher- bzw. Aus-
backwagen weiterhin einen separaten Antriebswagen auf, aufweisend einen Ab-
zieherwagenantrieb zum automatisierten Ein- und Ausfahren der Abziehapparate.
Damit wird fiir eine Vielzahl von Abzieher- bzw. Ausbackwagen und Backofen

ein gemeinsamer Antriebswagen bereitgestellt, was die Kosten der Anlage senkt.

Bevorzugt weist der Antriebswagen eine Kupplungsvorrichtung zur Ubertragung

von mechanischer Energie auf den Abzieher- bzw. Ausbackwagen auf.

Bevorzugt weist der Antriebswagen einen Scherenmechanismus, zum Ein- und

Ausfahren der Abziehapparate auf.

Die oben genannten Aufgaben werden auch gelost durch ein‘Backofensystem,
aufweisend mindestens einen der oben genannten Abzieher- bzw. Ausbackwagen,
mindestens einen Backofen, und mindestens einen an oder vor dem Backofen an-
geordneten Abzieherwagenantrieb, zum automatisierten Ein- und Ausfahren der
Abziehapparate. In dieser Ausfihrungsform brauchen die Abzieher- bzw. Aus-
backwagen keinen eigenen Antrieb aufzuweisen, sondern werden von einem Ab-
zieherwagenantriecb am Backofen angetrieben. Die einzelnen Abzieher- bzw.
Ausbackwagen sind somit leichter und kostengiinstiger, als solche mit eingebau-

tem Antrieb.
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In einer bevorzugten Ausfiihrungsform weist der Backofen eine Tiir auf und der
Abzieherwagenantrieb ist in den Schwenkbereich der Tiir hinein und aus dem
Verschwenkbereich der Tiir heraus bewegbar. Der Abzieherwagenantrieb selbst
ist bewegbar am Backofen angeordnet, da somit die erfindungsgeméfien Abzie-
her- bzw. Ausbackwagen die Hohe konventioneller Backwagen aufweisen kdnnen

und dennoch ein Antrieb der Abziehapparate erfolgen kann.

Bevorzugt ist der Abzieherwagenantrieb oberhalb der Tiir des Backofens ange-
bracht und kann zum Offnen der Tiir entweder nach oben verschwenkt werden,
linear nach oben verfahren werden oder linear nach rechts oder links verfahren

werden.

In einer weiteren Ausfithrungsform weist das Backofensystem mehrere Backdfen
und einen gemeinsamen Abzieherwagenantrieb fiir alle Backdfen auf, wobei der
Abzieherwagenantrieb entlang der Backofen ldngsverschieblich gelagert ist. So-
mit kann ein Abzieherwagenantrieb fiir mehrere Ofen verwendet werden, was

weiterhin kostengiinstiger ist und die Zuverldssigkeit erhoht.

Bevorzugt ist der Abzieherwagenantrieb direkt an den Backdfen befestigt oder vor
den Backéfen beabstandet positioniert. Der gemeinsame Abzieherwagenantrieb
kann sowohl direkt an den Backdfen angeordnet sein, oder von den Backdfen

beabstandet sein und damit unabhéngig gelagert sein.

Die oben genannten Aufgaben werden ebenfalls geldst durch ein Abziecherwagen-
Beschickungssystem zum Beschicken von Abzieherwagen aufweisend mindestens
einen der oben genannten Abzieher- bzw. Ausbackwagen und eine Beschickungs-
station aufweisend einen Abzieherwagenantrieb. Damit kann die Beschickung der
Abzieher- bzw. Ausbackwagen mit Teiglingen voll- oder teilautomatisch erfolgen.
Es wird dadurch Beschickungszeit eingespart und der vorher rein manuelle Be-

schickungsvorgang kann vollautomatisiert werden.
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Bevorzugt weist die Beschickungsstation eine Kupplungsvorrichtung zur Ubertra-

gung von mechanischer Energie auf den Abzieher- bzw. Ausbackwagen auf.

In einer weiteren bevorzugten Ausfilhrungsform weist das Abzieherwagen-
Beschickungssystem weiterhin einen Stiitzwagen auf, der die Abziehapparate im

ausgezogenen Zustand stiitzt.

Die oben genanten Aufgaben werden ebenfalls gelost durch eine Abzieherwagen-
Entladevorrichtung, geeignet zum automatisierten Entladen von Abzieherwagen,
aufweisend mindestens ein Aufnahmemittel, das in der Hohe angepasst ist, um
Backwaren von den jeweiligen Abziehapparaten des Abzieherwagens aufzuneh-
men. Die Abzieherwagen-Entladevorrichtung dient dazu den Entladevorgang der

fertigen Backwaren zu automatisieren und zu beschleunigen.

In einer ersten bevorzugten Ausfiihrungsform weist das Aufnahmemittel eine
Wendelrutsche auf, deren Steigung an die Hohe der Abziehapparate angepasst ist
und die mehrere Bypassbereiche aufweist, die auf der Hohe der Abziehapparate

angeordnet sind.

Bevorzugt weist das Aufnahmemittel weiterhin vor jedem Bypaésbereich ein For-

derband auf, um Backwaren auf die Wendelrutsche zu fordemn.

In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform weist das Aufnahmemittel ein
Portalsystem auf, das ein in der Hohe verfahrbares Foérderband zur Aufnahme von

Backwaren von den Abziehapparaten aufweist.

Bevorzugt weist die Abzieherwagen-Entladevorrichtung weiterhin einen elektri-
schen, hydraulischen oder pneumatischen Abzieherwagenantrieb auf, zum auto-

matisierten Ein- und Ausfahren der Abziehapparate.
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Bevorzugt weist der Abzieherwagenantrieb eine Kupplungsvorrichtung zur Uber-

tragung von mechanischer Energie auf den Abzieher- bzw. Ausbackwagen auf.
Die oben genannten Aufgaben werden ebenfalls gelost durch ein Abzieherwagen-
Entladesystem zum Entladen von Abzieherwagen aufweisend mindestens einen
der oben genannten Abzieher- bzw. Ausbackwagen und eine der oben genannten
Abzieherwagen-Entladevorrichtungen.

Weitere bevorzugte Ausfithrungsformen ergeben sich aus den Unteranspriichen.

4. Kurze Beschreibung der Zeichnung

Im Folgenden werden bevorzugte Ausfilhrungsformen der vorliegenden Erfin-
dung und unter Bezugnahme auf die Zeichnung beschrieben. Darin zeigt:

Fig. 1 eine dreidimensionale Ansicht eines Abzieher- bzw. Ausbackwagens ge-

mil der vorliegenden Erfindung;

Fig. 2 eine dreidimensionale Darstellung des Abzieher- bzw. Ausbackwagens aus
Figur 1 mit ausgefahrenen Abziehapparaten, die mit Backwaren belegt

sind;

Fig. 3 eine dreidimensionale Darstellung eines erfindungsgeméBen Backofensys-
| tems umfassend einen Backofen und einen Abzieher- bzw. Ausbackwa-

gen;

Fig. 4 eine dreidimensionale Darstellung des Backofensystems gemill Figur 3,
wobei der Abzieher- bzw. Ausbackwagen zum automatisierten Ein- und
Ausfahren der Abziehapparate an den Abzieherwagenantrieb des Back-

ofens angekoppelt ist;
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Fig. 6

Fig. 7

Fig. 8

Fig. 9
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eine dreidimensionale Darstellung einer weiteren Ausfithrungsform eines

Backofensystems;

das Backofensystem aus Figur 5, wobei der Abzieher- bzw. Ausbackwa-

gen an den Abzieherwagenantrieb des Backofens angekoppelt ist;

eine dreidimensionale Darstellung einer weiteren Ausfiihrungsform eines

Backofensystems mit Abzieherwagenantrieb;

das Backofensystem aus Figur 7, wobei der Abzieherwagenantrieb in einer

anderen Position dargestellt ist;

eine Draufsicht auf eine weitere Ausfiihrungsform eines Backofensystems,
wobei der Abzieherwagenantrieb vor den Backdfen beabstandet positio-

niert ist;

Fig. 10eine dreidimensionale Detailansicht eines erfindungsgeméflen Backofen-

systems, zur Darstellung der Kraftiibertragung von Abzieherwagenantrieb
auf Abzieher- bzw. Ausbackwagen;

Fig. 11 eine dreidimensionale Detailansicht eines erfindungsgeméfen Abzieher-

bzw. Ausbackwagens, zur Verdeutlichung der Tucharretierung;

Fig. 12A bis 12D dreidimensionale Ansichten eines erfindungsgeméf3en Back-

ofensystems zur Verdeutlichung des automatisierten Abziehvorgangs;

Fig. 13A bis 13C dreidimensionale Ansichten eines erfindungsgeméafien Abzie-

herwagen-Beschickungssystems und des Ablaufs des Beschickungsvor-
gangs;
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Fig. 14eine dreidimensionale Ansicht einer ersten Ausfithrungsform eines erfin-
dungsgemiflen Abzieherwagen-Entladesystems mit Abzieherwagen-
Entladevorrichtung;

Fig. 15 eine Draufsicht auf das Abzieherwagen-Entladesystem aus Figur 14;

Fig. 16 eine dreidimensionale Ansicht einer weiteren Ausfiihrungsform eines er-
findungsgemiflen Abzieherwagen-Entladesystems mit Abzieherwagen-

Entladevorrichtung;

Fig. 17eine dreidimensionale Ansicht der Abzieherwagen-Entladesystems aus

Figur 16 in einer anderen Position;

Fig. 18 eine dreidimensionale Ansicht einer Ausfiihrungsform eines Antriebswa-

gens, zum automatisierten Ein- und Ausfahren der Abziehapparate;
Fig. 19 eine Seitenansicht bei der Verwendung des Antriebswagens aus Figur 18.

5. Detaillierte Beschreibung der bevorzugten Ausfiilhrungsformen

Im Folgenden werden unter Bezugnahme auf die Figuren bevorzugte Ausfiih-
rungsformen der Erfindung beschrieben.

Figur 1 zeigt eine erste bevorzugte Ausfilhrungsform eines Abzieher- bzw. Aus-
backwagens 1. Der Abzieher- bzw. Ausbackwagen 1 umfasst einen Rahmen 10,
der mittels Lenkrollen 60 frei verfahrbar ist. Der Abzieher- bzw. Ausbackwagen 1
dient dazu, rohe Teiglinge 5 in einen Backofen 110 einzubringen, d. h. auf dessen
Backbleche bzw. Steinplatten 114 abzulegen. Die Steinplatten 114 sind bevorzugt
an einem Steinplattenwagen 140 (siehe Figur 19) angeordnet, der selektiv in den
Backofen 110 hinein oder herausgefahren werden kann. Nachdem die Teiglinge 5
fertig gebacken sind, dient der Abzieher- bzw. Ausbackwagen 1 dazu, die fertig
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gebackenen Backwaren 6 aus dem Backofen 110 zu entnehmen, indem sie von

den Backblechen bzw. Steinplatten 114 aufgenommen werden.

Zu diesen Zwecken weist der Abzieher- bzw. Ausbackwagen 1 eine Mehrzahl von
etagenartig iibereinander angeordneten Abziehapparaten 20 auf, wie beispielswei-
se die in Figur 1 dargestellten sechs Abziehapparate 20. Die Abziehapparate 20
sind mit einem forderbandartigen Tuch 30 bespannt, das die Teiglinge 5 bzw. fer-

tigen Backwaren 6 aufnimmt.

Die Abziehapparate 20 sind mittels Schienen 16 an dem Rahmen 10 des Abzie-
her- bzw. Ausbackwagens 1 derart befestigt, dass sie wie in Figur 2 gezeigt, zu
einer Seite nahezu vollstindig ausgefahren werden kénnen. Dabei kann die Be-
wegung des Tuchs 30 bzgl. des Abziehapparates 20 eingeschaltet oder ausge-
schaltet werden. Zu diesem Zweck ist an jedem Tuch 30 eine Arretierungsstange
44 befestigt, die an einem Arretierungsblech 14 des Rahmens 10 eingehédngt wer-
den kann, wie im Detail in Figur 11 dargestellt. Ist die Arreticrungsstange 44 in
dem Arretierungsblech eingehéngt, wird das Tuch 30 beziiglich des Rahmens 10
arretiert. Wird nun der Abziehapparat ein- bzw. ausgefahren, wird das Tuch 30
beziiglich des Rahmens 10 arretiert, so dass es sich beziiglich des jeweiligen Ab-
ziehapparates 20 bewegt. Dies bedeutet, dass beim Einfahren des Abziehapparates
20 die Teiglinge 5 quasi ortsfest verbleiben und somit geordnet auf das Backblech
bzw. die Steinplatte 114 des Ofens 110 abgelegt werden, wihrend sich der Ab-
ziehapparat 20 unter ihnen hindurch aus dem Ofen 110 herausbewegt.

Auf dhnliche Weise geschieht das Entnehmen der fertigen Backwaren 6 aus dem
Backofen 110. Das Tuch 30 der Abziehapparate 20 wird wiederum mittels der
Arretierungsstange 44 arretiert und in den Backraum des Backofens 110 derart
eingefahren, dass sich der Abziehapparat 20 direkt iiber dem Backblech bzw. der
Steinplatte 114 befindet. Beim Einfahren des Abziehapparates 20 bewegt sich
wiederum das Tuch 30 bzgl. der Bewegung des Abziehapparates 20, ergreift die
vordere Kante der fertigen Backwaren 6 und zieht sie auf den Abziehapparat 20.
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Wenn der Abziehapparat 20 vollstindig in den Backraum des Backofens 110 ein-
gefahren ist, befinden sich alle Backwaren 6 auf dem Tuch 30 des Abziehappara-
tes 20. Dann wird die Verankerung der Arretierungsstange 44 aus dem Arretie-
rungsblech 14 geldst, so dass keine Tuchbewegung des Tuchs 30 bzgl. des Ab-
ziehapparates 20 mehr erfolgt. Beim Einfahren der Abziehapparate 20 verbleiben
somit die Backwaren 6 auf den Abziehapparaten 20.

Der erfindungsgemife Abzieher- bzw. Ausbackwagen ist so ausgestaltet, dass die
Abziehapparate 20 automatisiert ein- bzw. ausgefahren werden kdénnen. Dazu sind
die Abziehapparate 20 mit einem Abzieherwagenantrieb 120 mechanisch verbun-
den, der sowohl direkt am Abzieher- bzw. Ausbackwagen 1 angeordnet sein kann

oder sich auBBerhalb davon befindet.

Der Fall eines externen Abzieherwagenantriebs 120 ist in den Figuren 1 bis 10
dargestellt. Wie in den Figuren 3 und 4 zu sehen, ist ein Abzieherwagenantrieb
120 iiber der Tiir 112 an dem Backofen 110 befestigt. Der Abzieherwagenantrieb
120 besitzt eine Kupplungsvorrichtung 150, die in beliebiger mechanische Weise
eine Kraft auf eine Kupplungsvorrichtung 50 des Abzieher- bzw. Ausbackwagens
1 iibertrdgt. In der dargestellten Ausfithrungsform ist sowohl die Kupplungsvor-
richtung 50 als auch die Kupplungsvorrichtung 150 als ein Zahnrad dargestellt,
die aufeinander angepasst sind, um eine Drehbewegung zu iibertragen, wie in den
Figuren 4, 6 und 10 zu sehen. Die Kupplungsvorrichtungen 50, 150 kdnnen je-
doch beliebige andere Formen von lsbaren Kupplungen aufweisen. Kraftschliis-
sige Kupplungen sind bevorzugt, aber es konnen auch geeignete reibschliissige

Kupplungen verwendet werden.

Die Bewegung der Kupplungsvorrichtung 50 wird auf mechanische Weise geeig-
net in eine Ein- bzw. Ausfahrbewegung der Abziehapparate 20 umgesetzt. Eine
mdgliche Ubertragung einer Drehbewegung von der Kupplungsvorrichtung 50 zu
einer Ein- und Ausfahrbewegung der Abziehapparate 20 erfolgt beispielsweise
iiber drehbare Stangen (nicht dargestellt), die in dem Rahmen 10 gelagert sind,
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und iiber kardanische Gelenke oder Getriebe miteinander verbunden sind. Damit
kénnen beispielsweise Gewindestangen 54 angetrieben werden, die dann zwei
Mitnehmerbalken 52 parallel an den Seiten des Abzieher- bzw. Ausbackwagens 1
verfahren. Andere Kraftiibertragungsméglichkeiten wie beispielsweise iiber Rie-
mengetriebe, Scherengetriebe, Kettenantriebe, etc. sind selbstverstindlich mog-

lich.

Zum Ein- bzw. Ausfahren der Abziehapparate 20 werden sie dann geeignet mit
dem Mitnehmerbalken 52 verbunden bzw. an ihm arretiert. Indem die Abziehap-
parate 20 selektiv mit dem Mitnehmerbalken 52 verbunden werden, kénnen die zu
bewegenden Abziehapparate 20 gewédhlt werden. Das Verbinden der Abziehappa-
rate 20 an die beiden Mitnehmerbalken 52 geschieht bevorzugt manuell, so dass
der Bediener die Abziehapparate auch ggf. manuell ein- bzw. ausfahren kann,
wenn er dies wiinscht. Ein automatisches Verbinden bzw. Losen ist ebenfalls

moglich, beispielsweise durch geeignete Stellmotoren oder Elektromagnete.

Durch einfache Umkehrung der Bewegungsrichtung des Abzieherwagenantriebs
120 kann auch die Bewegungsrichtung der Abziehapparate 20 verdndert werden.

Nicht im Detail in den Figuren dargestellt, aber durch die vorliégende Erfindung
mitumfasst ist die Moglichkeit, den Abzieherwagenantrieb direkt an dem Abzie-
her- sz. Ausbackwagen 1 zu befestigen, bzw. zu integrieren. Solch ein Abzie-
herwagenantrieb kann elektrisch, hydraulisch, pneumatisch oder auf eine andere
Weise betrieben werden, wobei ein elektrischer Antrieb bevorzugt wird. In diesem
Fall ist natiirlich keine mechanische Kupplungsvorrichtung 50 notwendig, son-
dern ggf. eine elektrische Steckverbindung (nicht dargestellt) zur Ubertragung von
elektrischer Energie an den Abzieher- bzw. Ausbackwagen 1.

In den Figuren 3 und 4 ist eine erste Ausfithrungsform eines Backofensystems 100
dargestellt, mit einem Abzieherwagenantrieb 120, der direkt an den Ofen 110 be-
festigt ist. Der Abzieherwagenantrieb 120 besitzt ein prismatisches Gehduse 122,
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das das Ankuppeln des Abzieher- bzw. Ausbackwagens 1 an den Abzieherwagen-
antrieb erleichtert. Der Rahmen 10 des Abzieher- bzw. Ausbackwagens 1 weist
einen entsprechend geformten Kupplungsbereich 12 an der vorderen oberen Kante
auf. Beim Heranfahren des Abzieher- bzw. des Ausbackwagens 1 an den Ofen
110 zentriert sich somit der Abzieher- bzw. Ausbackwagen 1 selbststindig und
eine kraftschliisssige Verbindung zwischen der Kupplungsvori'ichtung 150 des
Abzieherwagenantriebs 120 und der Kupplungsvorrichtung 50 des Abzieher- bzw.
Ausbackwagens 1 wird hergestellt, wie in Figur 4 zu sehen.

Wie in Figur 3 dargestellt, 14sst sich in einer ersten Ausfiihrungsform der Abzie-
herwagenantrieb 120 um eine zur Vorderkante des Ofens 110 parallele Schwenk-
achse 124 nach oben verschwenken, so dass der Abzieherwagenantrieb 120 in den
Schwenkbereich der Tiir 112 des Ofens hinein und aus dem Schwenkbereich der
Tiir 112 heraus bewegbar ist. Befindet sich der Abzieherwagenantrieb 120 in sei-
ner in Figur 3 dargestellten nach oben verschwenkten Position, ldsst sich die Tiir
112 des Backofens 110 6ffnen und schliefen. Durch die Bewegungsmdglichkeit
des Abzieherwagenantriebs 120 konnen Abzieher- bzw. Ausbackwagen 1 mit
einer Hohe verwendet werden, die der Hohe von konventionellen Abzieher- bzw.
Ausbackwagen entspricht. Somit konnen die iiblichen Lager- bzw. Kiihlrdume fiir
mit Teiglingen 5 beladene Abzieher- bzw. Ausbackwagen 1 weiterhin verwendet

werden.

In den Figuren 5 und 6 ist eine zweite Ausfiihrungsform eines Backofensystems
100 dargestellt, in der der Abzieherwagenantrieb 120 ebenfalls am Backofen 110
befestigt ist und linear nach oben und unten verfahren werden kann. Dazu ist der
Abzieherwagenantrieb 120 an einer Halterung 128 befestigt. Figur 5 zeigt den
Abzieherwagenantrieb 120 in der oberen Position, in der der Verschwenkbereich

der Tiir 112 freigegeben wird, damit diese gedffnet und geschlossen werden kann.

Nach dem Offnen der Backofentiir 112 wird der Abzieherwagenantrieb 120 nach

unten verfahren und der Abzieher- bzw. Ausbackwagen 1 an den Ofen 110 heran-
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gefahren und in Eingriff gebracht mit dem Abzieherwagenantrieb 120, wie in Fig.
6 zu sehen. Das prismatische Gehduse 122 des Abzieherwagenantriebs 120 leitet
den entsprechend geformten Kupplungsbereich 12 des Abzieher- bzw. Ausback-
wagens 1 in die richtige Position. Dabei gelangt die Kupplungsvorrichtung 50 des
Abzieherwagens 1 in Eingriff mit der Kupplungsvorrichtung 150 des Abzieher-
wagenantriebs 120, so dass der Abzieherwagenantrieb 120 die Abziehapparate 20

automatisiert ein- und ausfahren kann.

Nachdem alle Abziehapparate 20 mit den Teiglingen in den Backraum des Back-
ofens 110 automatisch eingefahren sind und beim automatischen Herausfahren
der Abziehapparate 20 aus dem Ofen 110 die Teiglinge 5 auf die Steinplatten 114
beispielsweise eines Steinplattenwagens (nicht dargestellt) abgelegt worden sind,
wird der Abzicherwagenantrieb 120 linear nach oben verfahren und die Tiir 112

kann geschlossen werden, um den Backvorgang zu beginnen.

In den Figuren 7 und 8 ist eine weitere Ausfithrungsform eines Backofensystems
100 dargestellt, das mehrere Backofen 110 aufweisen kann. Im dargestellten Aus-
fihrungsbeispiel weist das Backofensystem 100 vier nebeneinander angeordnete
Backofen 110 auf. Weiterhin weist das Backofensystem 100 ein fiir alle Backdfen
110 gemeinsamen Abzieherwagenantrieb 120 auf, der an einer Schiene 126 linear
verschieblich oberhalb der Tiiren 112 der Backdofen 110 befestigt ist. Der Abzie-
herwagenantrieb 120 ist linear nach rechts oder links verfahrbar, um die jeweili-
gen Verschwenkbereiche der Tiiren 112 freizugeben, damit diese gedffnet werden
konnen. Danach fahrt der Abzieherwagenantrieb 120 an den zu be- oder entladen-
den Ofen, so dass ein Abzieher- bzw. Ausbackwagen 1 an ihn angekuppelt wer-
den kann, um Teiglinge 5 automatisiert in den Backofen 110 einzubringen oder
fertig gebackene Backwaren 6 automatisiert aus dem jeweiligen Backofen 110 zu

entnehmen.

Figur 9 zeigt eine weitere Ausfithrungsform eines Backofensystems 100, bei dem

mehrere Back6fen 110 einen gemeinsamen Abzieherwagenantrieb 120 aufweisen.
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Der Abziecherwagenantrieb 120 ist beabstandet vor den Backéfen 110 angeordnet |
und kann linear nach rechts oder links verfahren werden, wie durch die Pfeile 136
angedeutet. In dieser Ausfihrungsform ist der Abzieherwagenantrieb 120 bei-
spielsweise an einer aufgestinderten Schiene 132 eines Schienensystems 130 be-
festigt. Entlang dieser Schiene 132 kann der Abzieherwagenantrieb 120 bevorzugt
mittels eines elektrischen Antriebs linear nach rechts oder links vor jeden Back-
ofen 110 des Backofensystems 100 verfahren werden, um einen Abzieher- bzw.

Ausbackwagen 1 anzutreiben, wie oben beschrieben.

Da der Abzieherwagenantrieb 120 beabstandet vor den Backéfen 110 positioniert
ist, muss er zum Offnen der Tiiren 112 nicht von den entsprechenden Backofen
110 weggefahren werden, da er den Verschwenkbereich der Tiiren 112 nicht be-
hindert. Fiir diese Ausfiihrungsform ist jedoch ein Abzieher- bzw. Ausbackwagen
1 erforderlich, bei dem die Abzieherapparate 20 an der der Kupplungsvorrichtung
50 gegeniiber liegenden Seite automatisch ein- und ausgefahren werden kdnnen.
Dies bedeutet, dass die Abzieherapparate nicht, wie in Figur 2 dargestellt, auf der
Seite der Kupplungsvorrichtung 50 ausfahren, sondern auf der entgegengesetzten

Seite.

Die Figuren 12A bis 12D zeigen in sequentieller Weise, wie die Teiglinge 5 mit-
tels des erfindungsgeméifBen Abzieher- bzw. Ausbackwagens 1 automatisch in den
Backraum des Backofens 110 eingebracht werden. In Figur 12A ist dargestellt,
wie der Abzieher- bzw. Ausbackwagen 1 mit den Téiglingen 5 an den gedffneten
Backraum des Backofens 110 herangefahren ist, wobei der Abzieherwagenantrieb
120 sich in seiner unteren Position befindet, so dass die Kupplungsvorrichtung 50
und die Kupplungsvorrichtung 150 miteinander in Eingriff gelangen. Dann wird
der Mechanismus zum Einfahren bzw. Ausfahren der Abzichapparate 20 so ge-
schaltet, dass alle Abziehapparate gemeinsam verfahren werden. In der dargestell-
ten Ausfiihrungsform werden alle Abziehapparate 20 an die Mitnehmerbalken 52
gekoppelt. Dann wird der Abzieherwagenantrieb 120 eingeschaltet und die Mit-

nehmerbalken 52 bewegen die Abziehapparate 20 gemeinsam in den Backraum
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des Backofens 110 hinein, wie in Figur 12B dargestellt. Dabei dreht der Abzie-
herwagenantrieb 120 in einer ersten Richtung. Eine Bewegung des Tuchs 30 be-
ziglich der Abziehapparate 20 erfolgt dabei nicht.

Nach dem vollstindigen Einfahren der Abziehapparate 20 in den Backraum des
Backwagens 110 rasten die Arretierungsstangen 44 der Abziehapparate 30 an den
Arretierungsblechen 14 des Abzieher- bzw. Ausbackwagens 1 ein und Verhindern
so eine Relativbewegung der Tiicher 30 der Abziehapparate 20 bzgl. des Rahmens
10 des Abzieher- bzw. Ausbackwagens 1, siehe Figur 11. Wie in Figur 12C dar-
gestellt, wird nun der Abzicherwagen 120 in eine entgegengesetzte zweite Bewe-
gungsrichtung geschaltet, um die Abziehapparate 20 aus dem Backofen heraus zu
bewegen. Da bei dieser Bewegung die Tiicher 30 der Abziehapparate 20 durch die
Arretierungsstangen 44 quasi ortsfest gehalten werden, bewegen sich die Tiicher
30 beziiglich der Abziehapparate 20 und die Teiglinge 5 werden beim Herauszie-
hen der Abziehapparate 20 auf die Steinplatten 114 der Steinplattenwagen 140 mit
dem vorgegebenen Abstand abgelegt.

Die Figur 12D zeigt den Zustand, nachdem die Abziehapparate 20 vollstindig aus
dem Ofen 110 herausgezogen wurden. Dann wird der Abzieherwagenantrieb 120
angehalten und der Abzieher- bzw. Ausbackwagen 1 weggefahren. Der Abzie-
herwagenantrieb 120 kann dann nach oben verschwenkt, nach oben verfahren
oder zur Seite gefahren werden, um den Schwenkbereich der offenen Tiir 112
freizugeben. Nachfolgend wird die Tiir 112 geschlossen, um den Backvorgang zu

starten.

Der automatisierte Abzieher- bzw. Ausbackwagen 1 erméglicht aber nicht nur ein
automatisiertes Einbringen der Teiglinge 5 in den Backraum eines Backofens 110,
sondern auch die automatisierte Entnahme der fertig gebackenen Backwaren 6
von den Backblechen bzw. Steinplatten 114. Dazu wird der Abzieher bzw. Aus-
backwagen 1 nach dem Backen an den geGffneten Backraum herangefahren und

der Abzieherwagenantrieb 120 derart eingeschaltet, dass die Abziehapparate 20
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bevorzugt gemeinsam bei arretierter Tuchbewegung in den Backraum eingefahren
werden. Da die Tuchbewegung bzgl. der Abzieher- bzw. Ausbackwagens 1 fest-
gehalten wird, werden beim Einschieben der Abziehapparate die Backwaren 6

geordnet auf das Tuch 30 der Abziehapparate 20 gezogen.

Befinden sich alle Backwaren 6 auf den jeweiligen Abziehapparaten 20, wird die
Tuchbewegung bzgl. des Abzieher- bzw. Ausbackwagens 1 freigegeben und die
Abziehapparate wieder in den Abzieher- bzw. Ausbackwagen 1 eingezogen. Da-

bei verbleiben die fertig gebackenen Backwaren 6 auf den Abziehapparaten 20.

Die Figuren 13A bis 13C zeigen ein Abzieherwagen-Beschickungssystem 200,
das dazu dient, die Abziehapparate 20 eines Abzieher- bzw. Ausbackwagens 1
einfacher und schneller mit Teiglingen 5 zu belegen. Das Abzieherwagen-
Beschickungssystem 200 besteht in der dargestellten Ausfihrungsform aus einer
Beschickungsstation 210 mit einem portalformigen Rahmen 212, an dem ein Ab-
zieherwagenantrieb 220 befestigt iét, der eine Kupplungsvorrichtung 250 auf-
weist, die mit der Kupplungsvorrichtung 50 des Abzieher- bzw. Ausbackwagens 1
in Eingriff gelangen kann. Weiterhin ist ein Stiitzwagen 230 vorgesehen, der die
ausgezogenen Abziehapparate 20 wihrend des Belegevorgangs stiitzt. Der Stiitz-
wagen 230 ist rollbar und weist einen Rahmen 232 auf, an dem Stiitzelemente 234
derart angebracht sind, dass sie die ausgezogenen Abziehapparate 20 von unten

abstiitzen.

Zum Belegen der Abzieher- bzw. Ausbackwagens 1 wird dieser an die Beschi-
ckungsstation 210 herangefahren, so dass seine Kupplungsvorrichtung 50 mit der
Kupplungsvorrichtung 250 des Abzieherwagenantriebs 220 in Eingriff gelangt.
Von der anderen Seite der Beschickungsstation 210 wird der Stiitzwagen 230 he-
rangefahren, so dass die Stiitzelemente 234 unter die Enden der Abziehapparate

gelangen.
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Dann wird der Abzieherwagenantrieb 220 eingeschaltet und damit die Abziehap-
parate 20 gemeinsam und automatisch aus dem Rahmen 10 des Abzieher- bzw.
Ausbackwagens 1 herausgefahren. Beim Herausfahren stiitzt der Stiitzwagen 230
die vorderen Enden der Abziehapparate 20. Der Stiitzwagen 230 wird durch die
Abziehapparate 20 von der Beschickungsstation 210 weg geschoben, wie in Figur
13C gezeigt. Dann kann der oberste Abziehapparat 20 mit Teiglingen 5 belegt
werden, wobei der Stiitzwagen 230 die hohen Kréfte aufnimmt, die beim Ablegen
der Teiglinge 5 auf den Abziehapparaten 20 auftreten kénnen. Wenn der oberste
Abziehapparat 20 vollstdndig mit Teiglingen 5 belegt ist, wird er durch den Ab-
ziechwagenantrieb 220 - oder manuell durch den Bediener - in den Rahmen 10
zuriickgefahren. Dann kann der néchst oberste Abziehapparat 20 mit Teiglingen 5
belegt werden, bis die gewiinschten Abziehapparate 20 belegt sind.

Ist der Beschickungsvorgang abgeschlossen, kann der Abzieher- bzw. Ausback-
wagen 1 von der Beschickungsstation 210 weggefahren werden, wobei die Kupp-
lungsvorrichtung 50 von der Kupplungsvorrichtung 250 und der Stlitzwagen 230

von den Abziehapparaten 20 getrennt wird.

In den Figuren 14 und 15 ist eine erste Ausfiihrungsform eines Abzieherwagen-
Entladesystems 400 mit einer Abzieherwagen-Entladevorrichtung 402 dargestellt.
Die Abzieherwagen-Entladevorrichtung 402 besteht in der dargestellten Ausfiih-
rungsform aus einem Aufnahmemittel 410 in Form einer Wendelrutsche 410, die
derart gewendelt ist, dass sie in der H6he angepasst ist, um Backwaren von den
jeweiligen Abziehapparaten 20 des Abzieher- bzw. Ausbackwagens 1 aufzuneh-
men. Wie in Figur 14 dargestellt, weist die Wendelrutsche 410 eine Steigerung
auf, die an die Hohe der Abziehapparate 20 angepasst ist. Weiterhin weist sie
mehrere in Richtung der Wendelrutsche 410 geneigte Bypassbereiche 412 auf, die
iibereinander angeordnet sind, so dass die Abziehapparate 20 beim Ausfahren
iiber sie gelangen kénnen. Die Wendelrutsche 410 miindet unten in ein Forder-

band 440, das in seinem weiteren Verlauf in ein Forderband 442 iibergeht.
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Zusitzlich weist die Abzieherwagen-Entladevorrichtung 402 vor jedem Bypassbe-
reich 412 bevorzugt jeweils ein Férderband 430 auf, das Backwaren 6 auf die By-
passbereiche 412 der Wendelrutsche 410 fordern kann. An der Abzieherwagen-
Entladevorrichtung 402 ist ein Abzieherwagenantrieb 420 vorgesehen, der an ei-
nem portalformigen Rahmen 432 befestigt ist, um die Abziehapparate 20 des Ab-
zieher- bzw. Ausbackwagens 1 automatisiert ein- und auszufahren. Figur 15 zeigt
eine Draufsicht der in Figur 14 dargestellten Abzieherwagen-Entladevorrichtung
400.

Die Abzieherwagen-Entladesystem 400 dient dazu, die fertigen Backwaren 6 auf
dem Abziecher- bzw. Ausbackwagen 1 automatisch auf das Forderband 440 zu
entladen. Dazu wird der Abzieher- bzw. Ausbackwagen 1 an den Abzieherwagen-
antrieb 420 herangefahren, dessen Kupplungsvorrichtung 425 mit der Kupplungs-
vorrichtung 50 in Eingriff gelangt. Dann wird die Abzieherwagenmechanik so
geschaltet, dass der Abzieherwagenantrieb 420 die Abziehapparate 20 zundchst
{iber die Forderbiander 430 ausgefahren werden und dann zuriickgezogen werden,

um die Backwaren 6 auf die Férderbander 430 abzulegen.

Wenn diese belegt sind, werden die Forderbander 430 angetrieben, um die Back-
waren 6 auf die Bypassbereiche 412 der Wendelrutsche 410 zu férdem. Je nach
Breite der Forderbinder 430 wird der oben beschriebene Entladevorgang mehr-
mals, bevorzugt vier mal wiederholt, bis die Abziehapparate vollstindig entladen

sind.

Die Bypassbereiche 412 und die Wendel der Wendelrutsche 410 sind so geneigt,
dass die Backwaren 6 allein durch ihre Gewichtskraft die Wendelrutsche 410 hin-
unterrutschen und auf das Forderband 440 gelangen. Die Lange der Wendel der
Wendelrutsche 410 ist so ausgelegt, dass die fertigen Backwaren gleichzeitig von
jedem Abziehapparat 20 entladen werden konnen, ohne sich gegenseitig zu blo-
ckieren. Es ist aber auch ebenfalls modglich, jeden Abziehapparat 20 nacheinander

auf die Wendelrutsche 410 zu entladen.
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Damit die Backwaren 6 leicht und allein aufgrund ihrer Gewischtskraft auf der
Wendelrutsche 410 hinabrutschen, besteht diese aus Rundstiben, die in Spiral-
richtung angeordnet sind. Damit ergibt sich nur wenig Reibung zwischen der O-
berfliche der Wendelrutsche 410 und den Backwaren 6. Das Forderband 440 for-
dert dann die Backwaren 6 zu ihrer Weiterbehandlung, beispielsweise zu einer

Spriihanlage, um Brote mit Wasser zu bespriihen.

Durch das Abzieherwagen-Entladesystem 400 ist es mdglich, einen Abzieher-
bzw. Ausbackwagen 1 automatisch und vor allem besonders schnell zu entladen,

damit die fertigen Backwaren 6 moglichst heifl zur Nachbehandlung gelangen.

In einer anderen Ausfiihrungsform der Abzieherwagen-Entladevorrichtung 402
(nicht dargestellt) ist das Portal 432 mit dem Abzieherwagenantrieb 420 direkt vor
den Bypassbereichen 412 der Wendelrutsche angeordnet, so dass keine Forder-
bandbereiche 430 notwendig sind. Es ist ebenfalls moglich, die Bypassbereiche
412 an einer anderen Seite der Wendelrutsche 410 anzuordnen, damit die Abzie-
her- bzw. Ausbackwagen 1 in einer anderen Richtung an die Abzieherwagen-

Entladevorrichtung 400 herangefahren werden konnen.

In den Figuren 16 und 17 ist eine weitere Ausfiihrungsform eines Abzieherwagen-
Entladesystems 400 dargestellt. In dieser Ausfiihrungsform umfasst das Abzie-
herwagen-Entladesystem 400 eine Abzieherwagen-Entladevorrichtung 404, die
als Aufnahmemittel ein Portalsystem 450 aufweist, mit einem in der Hohe ver-
fahrbaren Forderband 460 zur Aufnahme von Backwaren 6 von den Abzichappa-
raten 20. Auch in dieser Ausfilhrungsform weist die Abzieherwagen-
Entladevorrichtung 404 einen Abzieherantrieb auf (nicht dargestellt), der die Ab-
ziehapparate 20 iiber das Férderband 460 ein- und ausfahren kann. In diesem Fall
wird die Mechanik der Abziehapparate 20 so geschaltet, dass nur jeweils ein Ab-
ziehapparat 20 aus- oder eingefahren wird, wobei die anderen Abziehapparate 20

nicht angetrieben werden. Das Umschalten der zu bewegenden Abziehapparate 20



WO 2007/051645 PCT/EP2006/010606

10

15

20

25

30

-22-

kann manuell oder auch automatisch erfolgen. Eine automatische Umschaltung
hat den Vorteil, dass zum Entladen des Abzieher- bzw. Ausbackwagens 1 keine

Bedienperson notwendig ist.

Zum Entladen der Backwaren 6 von den Abziehapparaten 20 wird das Forderband
460 knapp unter die Hohe des entsprechenden Abziehapparates 20 gefahren und
dann der Abziehapparat 20 liber das Forderband 460 ausgefahren und danach

wieder eingefahren, um die Backwaren 6 auf dem Forderband 460 abzulegen.

Dann bewegt sich das Forderband 460 abwirts, zu der in Figur 17 dargestellten
Position. Das Forderband 460 befindet sich damit auf der gleichen Hohe wie das
Forderband 440. Dann wird das Forderband 460 und das Férderband 440 ange-
triecben und die fertigen Backwaren 6 werden vom Forderband 460 auf das For-

derband 440 iibergeben, das die Backwaren 6 zur Weiterbehandlung befordert.

In der in Figur 16 und 17 dargestellten Ausfithrungsform werden die einzelnen
Abziehapparate 20 des Abzieher- bzw. Ausbackwagens 1 einzeln hintereinander

automatisch entladen.

Obwohl! die dargestellten Abzieherwagen-Entladesysteme 400 jeweils Abzieher-
bzw. Ausbackwagen 1 umfassen, deren Abziehapparate 20 automatisiert ein- und
ausfahrbar sind, konnen sie auch mit gewdhnlichen Ausbackwagen verwendet
werden. In diesem Fall ist der Entladevorgang nicht vollautomatisch, da hier ein
Bicker die Backwaren 6 auf die Abzieherwagen-Entladevorrichtung 402, 404
schieben muss. Dennoch ist dieser Vorgang verglichen mit einer Entnahme ohne

Entladevorrichtung wesentlich effektiver und zeitsparender.

In den Figuren 18 und 19 ist eine Ausfiihrungsform eines externen Abzieherwa-
genantriebs dargestellt. Bei dieser Ausfithrungsform besteht der Abzieherwagen-

antrieb aus einem separatem Antriebswagen 300, der wie in Figur 19 dargestellt,
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an einen Abzieher- bzw. Ausbackwagen 1 herangefahren wird, um die Abziehap-

parate des Abzieher- bzw. Ausbackwagens 1 automatisiert ein- und auszufahren.

Der Antriebswagen 300 weist bevorzugt einen fahrbaren Rahmen 320 und einen
Abzieherwagenantrieb (nicht dargestellt) auf, der dhnlich zu den oben beschriebe-

nen Abzieherwagenantrieben 120, 220 oder 420 ausgestaltet sein kann.

Wie in Figur 18 gezeigt, kann der Abzieherwagenantrieb des Antriebswagen 300
in einer anderen Ausfihrungsform jedoch mit einem Scherenmechanismus 310
ausgestattet sein, der eine leiterformige Kupplungsvorrichtung 350 horizontal aus-
fahren kann. Diese Kupplungsvorrichtung 350 schiebt die einzelnen Abziehappa-

rate 20 aus dem Abzieher- bzw. Ausbackwagen 1 oder zieht sie in diesen zuriick.

Wie bei den oben dargestellten Abzieherwagenantrieben 120, 220 und 420 kann
der Abzieherwagenantrieb elektrisch, hydraulisch oder pneumatisch ausgefiihrt

werden.

In Figur 19 ist dargestellt, wie ein Bediener 8 den Antriebswagen 300 an einen
Abzieher- bzw. Ausbackwagen 1 herangefahren hat, welcher an einen Steinplat-
tenwagen 140 herangefahren ist, der sich beispielsweise in dem Backraum eines

Backofens (nicht dargestellt) befindet.

Der Beschickungsvorgang lauft nun wie folgt ab. Der Bediener 8 schaltet den Ab-
zieherwagenantrieb des Antriebswagens 300 ein, wodurch der Scherenmechanis-
mus 320 das Kupplungselement 350 nach vorne bewegt. Dadurch werden die Ab-
ziehapparate 20 mit den darauf befindlichen Teiglingen (nicht dargestellt) iber die
Steinplatten 114 des Steinplattenwagens 140 geschoben.

Sind die Abziehapparate 20 vollstindig aus dem Abzieher- bzw. Ausbackwagen 1
herausgefahren, d. h. sie sind vollstindig in den Backraum des Backofens einge-

fahren, werden die Tiicher 30 der Abziehapparate 20, wie oben beschrieben arre-
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tiert. Danach zieht der Antriebswagen 300 die Abziehapparate 20 in den Abzie-

her- bzw. Ausbackwagen 1 zuriick, wobei die Teiglinge geordnet auf den Stein-

platten 114 des Steinplattenwagens 140 abgelegt werden.

Die Verwendung eines Antriebswagens 300 hat den Vorteil, dass weder an den

Abzieher- bzw. Ausbackwagen 1 noch an den jeweiligen Backéfen 110 Abzie-

herwagenantriebe vorgesehen werden miissen. Das System ist somit sehr flexibel

einsetzbar und kann ohne weitere Installationen auch mit vorhandenen Backéfen

bzw. Backanlagen verwendet werden.

Es versteht sich, dass einzelne Elemente der oben beschriebenen unterschiedli-

chen Ausfithrungsformen mit anderen Elementen anderer Ausfilhrungsformen

kombiniert werden kénnen, obwohl dies nicht explizit beschrieben worden ist.

Bezugszeichenliste

1
5

6
10
12
14
16
20
30
44
50
52
54
60
100
110

Abzieher- bzw. Ausbackwagen

Teiglinge

fertig gebackene Backwaren

Rahmen
Kupplungsbereich
Arretierungsblech
Schienen
Abziehapparate
Tuch
Arretierungsstange
Kupplungsvorrichtung
Mitnehmerbalken
Gewindestangen
Lenkrollen
Backofensystem

Backofen
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112 Backofentiir
114  Backbleche bzw. Steinplatten
120  Abzieherwagenantrieb
122  prismatisches Gehéuse
5 124  Schwenkachse

126  Schiene
128  Halterung
130  Schienensystem
132 aufgestinderte Schiene .

10 136 Pfeile
140  Steinplattenwagen
150 Kupplungsvorrichtung
200  Abzieherwagen-Beschickungssystem
216  Beschickungsstation

15 212 Rahmen
220  Abzieherwagenantrieb
250 Kupplungsvorrichtung
230  Stutzwagen
232 Rahmen

20 234  Stiitzelemente
300 Antriebswagen
310 Scherenmechanismus
320 fahrbarer Rahmen
350 Kupplungsvorrichtung

25 400  Abzieherwagen-Entladesystem
402, 404 Abzieherwagen-Entladevorrichtung
410 Aufnahmemittel, Wendelrutsche
412  Bypassbereiche
420  Abzieherwagenantrieb

30 430 Forderband
432 Rahmen

PCT/EP2006/010606
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440, 442 Foérderband

450 Portalsystem
460 Forderband
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Patentanspriiche
Abzieher- bzw. Ausbackwagen (1), aufweisend
a) einen Rahmen (10); und

b) eine Mehrzahl von Abziehapparaten (20), die etagenartig iibereinander an
dem Rahmen (10) befestigt sind; wobei

b) die Abziehapparate (20) so ausgestaltet sind, dass sie automatisiert ein-

und ausgefahren werden kénnen.

Abzieher- bzw. Ausbackwagen gemill Anspruch 1, wobei die Abziehapparate
(20) sowohl einzeln als auch gemeinsam automatisiert ein- und ausfahrbar

sind.

Abzieher- bzw. Ausbackwagen gemif einem der Anspriiche 1 oder 2, weiter-
hin aufweisend eine Kupplungsvorrichtung (50) zur Ubertragung von mecha-
nischer Energie auf den Abzieher- bzw. Ausbackwagen (1).

Abzieher- bzw. Ausbackwagen gemil einem der Anspriiche 1 - 2, weiterhin
aufweisend einen elektrischen, hydraulischen oder pneumatischen Abzieher-
wagenantrieb zum automatisierten Ein- und Ausfahren der Abzichapparate

20).

Abzieher- bzw. Ausbackwagen gemif einem der Anspriiche 1 - 3, weiterhin
aufweisend einen separaten Antriebswagen (300), umfassend einen Abzie-
herwagenantrieb zum automatisierten Ein- und Ausfahren der Abziehapparate

(20).
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Abzieher- bzw. Ausbackwagen gemafl Anspruch 5, wobei der Antriebswagen
(300) eine Kupplungsvorrichtung (350) zur Ubertragung von mechanischer
Energie auf den Abzieher- bzw. Ausbackwagen (1) aufweist.

Abzicher- bzw. Ausbackwagen gemif einem der Anspriiche 5 oder 6, wobel
der Antriebswagen (300) einen Scherenmechanismus (320) aufweist, zum

Ein- und Ausfahren der Abziehapparate (20).
Backofensystem (100), aufweisend

a) mindestens einen Abzieher- bzw. Ausbackwagen (20) gemél einem der

Anspriiche 1 - 3;
b) mindestens einen Backofen (110), und

¢) mindestens einen an oder vor dem Backofen (110) angeordneten Abzie-
herwagenantrieb (120) zum automatisierten Ein- und Ausfahren der Ab-
ziehapparate (20).

Backofensystem nach Anspruch 8, wobei der Backofen (1 10) eine Tiir (112)
aufweist und der Abzieherwagenantrieb (120) in den Schwenkbereich der Tiir
(112) hinein und aus dem Verschwenkbereich der Tiir (112) heraus bewegbar

ist.

Backofensystém nach Anspruch 9, wobei der Abzieherwagenantrieb (120)
oberhalb der Tiir (112) des Backofens (110) angebracht ist und zum Offnen
der Tiir (112) entweder:

a) nach oben verschwenkt werden kann; oder

b) linear nach oben verfahren werden kann; oder
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¢) nach rechts oder links verfahren werden kann.

Backofensystem nach einem der Anspriiche 8 oder 9, aufweisend mehrere
Backdfen (110) und einen gemeinsamen Abzieherwagenantrieb (120) fiir alle
Backofen (110), wobei der Abzieherwagenantrieb (120) entlang der Backdfen
(110) langsverschieblich gelagert ist.

Backofensystem nach Anspruch 11, wobei der Abzieherwagenantrieb (120)
direkt an den Backdfen (110) befestigt ist, oder beabstandet vor den Backdfen
(110) positioniert ist.

Abzieherwagen-Beschickungssystem (200) zum Beschicken von Abzieher-
bzw. Ausbackwagen (1) mit Teiglingen (5) aufweisend:

a) mindestens einen Abzieher- bzw. Ausbackwagen (1) gemil einem der

Anspriiche 1 - 3; und

b) eine Beschickungsstation (210) aufweisend einen Abzieherwagenantrieb
(220).

Abzieherwagen-Beschickungssystem gemédfls Anspruch 13, wobei die Beschi-
ckungsstation (210) eine Kupplungsvorrichtung (250) zur Ubertragung von

mechanischer Energie auf den Abzieher- bzw. Ausbackwagen (1) aufweist.

Abzieherwagen-Beschickungssystem gemil einem der Anspriiche 13 oder
14, weiterhin aufweisend einen Stiitzwagen (230), der die Abziehapparate
(20) im ausgezogenen Zustand stiitzt.

Abzieherwagen-Entladevorrichtung (402, 404), geeignet zum automatisierten

Entladen von Backwaren (6) von einem Abzieher- bzw. Ausbackwagen (1),
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aufweisend mindestens ein Aufnahmemittel (410, 450), das in der Héhe an-
gepasst ist, um die Backwaren (6) von den jeweiligen Abziehapparaten (20)

des Abzieher- bzw. Ausbackwagens (1) aufzunehmen.

Abzieherwagen-Entladevorrichtung gemdB Anspruch 16, wobei das Aufnah- |
memittel (410) eine Wendelrutsche (410) aufweist, deren Steigung an die
Hohe der Abziehapparate (20) des Abzieher- bzw. Ausbackwagens (1) ange-
passt ist und die mehrere Bypassbereiche (420) aufweist.

Abzieherwagen-Entladevorrichtung gemdf3 Anspruch 17, wobei das Aufnah-
memittel (410) weiterhin vor jedem Bypassbereich (420) ein Férderband
(430) aufweist, um die Backwaren (6) auf die Wendelrutsche zu fordern.

Abzieherwagen-Entladevorrichtung gemdfl Anspruch 16, wobei das Aufnah-
memittel (450) ein Portalsystem (450) aufweist, das ein in der Héhe verfahr-
bares Forderband (460) zur Aufnahme von Backwaren (6) von den Abzieh-

apparaten (20) aufwetst.

Abziecherwagen-Entladevorrichtung gemidfl einem der Anspriiche 16 - 19,
weiterhin aufweisen einen elektrischen, hydraulischen oder pneumatischen
Abzieherwagenantrieb zum automatisierten Ein- und Ausfahren der Abzieh-

apparate.

Abzicherwagen-Entladevorrichtung gemédll einem der Anspriiche 16 - 20,
weiterhin aufweisend eine Kupplungsvorrichtung zur Ubertragung von me-

chanischer Energie auf den Abzieher- bzw. Ausbackwagen.

Abzieherwagen-Entladesystem (400) zum Entladen von Abzieherwagen auf-

weisend:

a) mindestens einen Abzieherwagen gemél einem der Anspriiche 1 - 3; und
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b) eine Abzieherwagen-Entladevorrichtung gemél einem der Anspriiche 16
- 21.
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