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(54) Backofen mit einteiliger Backofenmuffel
(57) Bekannt ist ein Backofen mit einer frontseitig
durch eine Tir verschlieBbaren im wesentlichen qua-
derférmigen Backofenmuffel aus Metall, deren Muffel-

wande Heizelemente zum Beheizen des Garraumes
bzw. des darin angeordneten Gargutes zugeordnet sind
Zur fertigungstechnischen Vereinfachung ist vorgese-
hen, daB3 die Backofenmuffel einteilig ausgebildet ist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen Back-
ofen mit einer frontseitig durch eine Tir verschlieBbaren
Backofenmuffel, deren Muffelwande Heizelemente zum
Beheizen des Garraumes bzw. des darin angeordneten
Gargutes zugeordnet sind.

[0002] Ein derartiger Backofen ist bekannt aus der
deutschen Offenlegungsschrift DE 43 44 336, wobei die
Backofenmuffel aus einzelnen Wandungsteilen besteht,
die Uberlappend miteinander durch Schwei3en verbun-
den sind. Nachteilig bei der Herstellung einer derartigen
Backofenmuffel ist insbesondere die aufwendige Fiige-
und Verbindungstechnik sowie die Tatsache, da3 die die
Wandungsteile verbindenden Schweif3ndhte Ansatz-
stellen fur Korrosion darstellen kénnen.

[0003] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ei-
nen Backofen nach dem Oberbegriff des Patentanspru-
ches 1 bereitzustellen, dessen Backofenmuffel ferti-
gungstechnisch vereinfacht ist.

[0004] Erfindungsgeman ist dies dadurch erreicht,
dafB bei einem Backofen nach dem Oberbegriff des Pa-
tentanspruches 1 die Backofenmuffel einteilig ausgebil-
det ist. Dadurch kann die bisher erforderliche aufwendi-
ge Flge- und Verbindungstechnik entfallen. Die Her-
stellung kann insbesondere mit einer geeigneten Tief-
ziehtechnik erfolgen. Falls es erforderlich ist, kbnnen die
Radien in den Kanten und Eckbereichen der Backofen-
muffel etwas gréBer als nach dem Stand der Technik
bekannt gestaltet werden.

[0005] Fertigungstechnisch besonders glnstig ist es,
wenn ein Muffelflansch einteilig mit der Backofenmuffel
ausgebildet ist. Der Flansch kann beim Ziehvorgang
zum Festhalten des Ziehteils Backofenmuffel durch den
Niederhalter einer Ziehanordnung verwendet werden.
[0006] Besonders giinstige Grenzziehverhalinisse,
vernachlassigbare Wanddickenveranderungen und ho-
he MaB-, Form- und Oberflachenqualitat sind erreich-
bar, wenn die Backofenmuffel als Hydroumformteil her-
gestellt ist.

[0007] Vorteilhafterweise ist die Backofenmuffel aus
Aluminiummaterial. Aluminium ist zum einen zum Tief-
ziehen gut geeignet und weist zum anderen hervorra-
gende thermische Eigenschaften als Muffelmaterial auf.
Weiterhin ist durch die Verwendung von Aluminium das
Gewicht der Backofenmuffel deutlich reduzierbar. Alter-
nativ kénnen jedoch auch Edelstahl oder der kosten-
glinstigere Normalstahl als Muffelmaterial zum Einsatz
kommen. Bei der Verwendung von Aluminium als Muf-
felmaterial kann zu deren Schutz zumindest die Innen-
seite der Muffelwand mit einer anodisierten, insbeson-
dere hartanodisierten Aluminiumoxidschicht bedeckt
sein.

[0008] GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform
ist die Muffelwand zumindest zum Teil mit einer Isolati-
onsschicht versehen, auf der das Heizelement mittels
Dickschichttechnik aufgebracht ist. Insbesondere in
Verbindung mit einer Backofenmuffel aus Aluminium
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sind damit bisher nicht realisierbare Anheizzeiten und
Warmeverteilungen in Backofenmuffeln realisierbar. Al-
ternativ, jedoch fertigungstechnisch aufwendiger, kann
das Heizelement auch beispielsweise in einer DUnn-
schichttechnik oder anderen bekannten Beschichtungs-
techniken realisiert sein.

[0009] Vorteilhafterweise ist zumindest die Innenseite
der Muffelwand mit einer Sol-Gel-Hartschicht als
Schutzschicht versehen. Diese kann im Unterschied zur
Aluminiumoxidschicht auf alle Metalle aufgebracht wer-
den. Im Unterschied zu Emailschichten auf Muffelwan-
den kdnnen insbesondere wesentlich diinnere Schicht-
starken mit allen damit verbundenen Vorteilen realisiert
werden. Mit Hilfe der Sol-Gel-Technik kann auf die Hart-
schicht zusétizlich eine Funktionalschicht aufgebracht
werden, die beispielsweise spezielle Optik-, Reini-
gungs-, Oberflachenhéarte- oder Gleiteigenschaften be-
sitzt.

[0010] GemaRB einer bevorzugten Ausfihrungsform
ist die Backofenmuffel durch einen Stabilisierungsrah-
men von auBBen abgestitzt. Dies ist insbesondere dann
wichtig, wenn die Dicke der Muffelwand nur etwa 0,3 bis
0,5 mm betragt. Durch diese nahezu Halbierung der
Wandstarke der Backofenmuffel im Vergleich zum bis-
her bekannten Stand der Technik werden die Aufheiz-
zeiten und die Wéarmeverteilung weiterhin deutlich ver-
bessert. Zudem kann durch die geringe Materialstarke
Material eingespart werden. AuBerdem wird das Ge-
wicht der Backofenmuffel deutlich reduziert.

[0011] GemaB einer bevorzugten Ausfihrungsform
ist der Stabilisierungsrahmen im wesentlichen durch ei-
ne Backofenisolation gebildet. Diese muB zum einen
ausreichend nachgiebig sein, um die rAumliche Vergrd-
Berung der Backofenmuffel beim Aufheizen mitmachen
zu kénnen, und zum anderen steif genug sein, um die
dinnwandige Backofenmuffel ausreichend stabilisieren
zu kénnen.

[0012] Nachfolgend ist anhand schematischer Dar-
stellungen ein Ausflhrungsbeispiel des erfindungsge-
mafBen Backofens bzw. der erfindungsgeméaBen Back-
ofenmuffel beschrieben.

[0013] Es zeigen:

Fig. 1 bis

Fig. 4 in perspektivischen Ansichten von vorne die
Backofenmuffel nach verschiedenen Verfah-
rensschritten zu deren Herstellung.

[0014] Fig. 1 zeigt eine quaderférmige Backofenmuf-

fel 1 aus Edelstahl mit finf Muffelwanden 3. Dies sind
die beiden Seitenwande, eine Boden- und eine Deck-
wand sowie eine Rickwand. Die Beschickungséfinung
der Backofenmuffel 1 umzieht ein Muffelflansch 5. Die
Backofenmuffel 1 ist einteilig in einem Hydroumformver-
fahren hergestellt. Bei diesem Tiefziehverfahren weist
die Backofenmuffel im Unterschied zu herkdmmlichen
mechanisch tiefgezogenen Teilen Méangel, wie un-
gleichmaBige und groBe Wanddickenveranderungen,
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sichtbare Ziehspuren und einen Ziehwulst, sowie ver-
minderte Oberflachenqualitdt und verminderte Formge-
nauigkeit nicht auf. Mit Hilfe der Sol-Gel-Technologie
werden in einem Tauch- oder Spritzverfahren eine Muf-
felinnenseite 7 und eine MuffelauBenseite 9 mit einer
Sol-Gel-Schicht 11 beschichtet (Fig. 2). Dabei wird aus
einer Lésung (Sol) durch kontrollierte Kondensations-
methoden ein kolloides System im Mikrometer-MaBstab
(Gel) erzeugt. Dieses Gel wird durch Trocknen infolge
Lésungsmittelentzug verdichtet und anschlieBend in
geeigneter Weise ausgehartet bzw. bei einer Tempera-
tur von etwa 450 bis 500°C eingebrannt. Wahrend die-
ses Prozesses wird die Sol-Gel-Schicht Giber chemische
Verbindungen mit dem Untergrund besonders fest ver-
bunden. Die dabei entstehende Sol-Gel-Schicht ist etwa
10 um dick und bildet auf der Muffelwand 3 aus Edel-
stahl beidseitig eine harte Oberflache mit elektrischen
Isolationseigenschaften. Weiterhin bildet sie einen An-
lauf- und Oxidationsschutz fir das Edelstahl. Auf die
Sol-Gel-Hartschicht sind in zumindest einem weiteren
ProzeBschritt in Sol-Gel-Technik Funktionalschichten
auf verschiedene Bereiche der Muffelinnenseite 7 auf-
gebracht. Abhangig vom Ort in der Backofenmuffel 1
sind durch die Sol-Gel-Funktionalschichten insbeson-
dere Antihaft-, Gleit- und Katalyseeigenschaften bereit-
gestellt. Die Sol-Gel-Funktionalschichten haben dabei
eine Dicke von etwa 3 um. Die aus den beiden Sol-Gel-
Schichten 11 gebildete Schutzschicht ist derart transpa-
rent, daB die zur Zubereitung von Speisen relevante
Warmestrahlung im Infrarot- bzw. im sichtbaren Licht-
Bereich die Schutzschicht durchdringen kann und von
der Edelstahloberflache ins Muffelinnere optimal reflek-
tiert werden kann (Fig. 2). Bei Bedarf ist auch eine trans-
parente oder deckende Einfarbung der Schichten még-
lich.

[0015] Auf die Sol-Gel-Hartschicht sind in einem
nachfolgenden Verfahrensschritt auf der MuffelauBen-
seite 9 maanderiérmige Heizleiter 13 in Dickschicht-
technik aufgetragen (Fig. 3). Aufgrund der besonders
dinnen Isolationsschicht zwischen dem Heizleiter 13
und der Muffelwand 3 ist ein besonders glnstiger und
gleichmaBiger Warmeubergang méglich. Die Heizleiter
13 kdnnen Uber Leiteranschllisse 15 mit elektrischer
Spannung versorgt werden.

[0016] GemaB Fig. 4 ist die Backofenmuffel 1
schlieBlich in eine Muffelisolation 17 aus faserfreiem
Isolationsmaterial, z.B. Perlite, eingebettet. Durch den
Isolationsmantel ist die Backofenmuffel 1, deren Wand-
starke lediglich 0,4 mm betragt, stabilisiert. Weiterhin ist
die Isolationsschale 17 ausreichend nachgiebig gestal-
tet, um bei der thermischen Ausdehnung der Backofen-
muffel 1 beim Aufheizen wéhrend eines Backvorgangs
nicht zu reiBen.
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10.

11.

12.

schlieBbaren im wesentlichen quaderiérmigen
Backofenmuffel aus Metall, deren Muffelwande
Heizelemente zum Beheizen des Garraumes bzw.
des darin angeordneten Gargutes zugeordnet sind,
dadurch gekennzeichnet, daf3 die Backofenmuf-
fel (1) einteilig ausgebildet ist.

Backofen nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dafB ein Muffelflansch (5) einteilig mit der
Backofenmuffel (1) ausgebildet ist.

Backofen nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB3 die Backofenmuffel (1) als Hy-
droumformteil hergestellt ist.

Backofen nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Backofenmuffel (1) aus Alu-
minium ist.

Backofen nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB3 zumindest die Innenseite (7) der
Muffelwand mit einer anodisierten Aluminiumoxid-
schicht versehen ist.

Backofen nach einem der vorhergehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Muffel-
wand (3) zumindest zum Teil eine Isolationsschicht
(11) aufweist, auf der das Heizelement (13) mittels
Dickschichttechnik aufgebracht ist.

Backofen nach einem der vorhergehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, da3 zumindest die
Innenseite (7) der Muffelwand mit einer Sol-Gel-
Hartschicht (11) versehen ist.

Backofen nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB3 auf der Sol-Gel-Hartschicht eine Sol-
Gel-Funktionalschicht vorgesehen ist.

Backofen nach einem der vorhergehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, daf3 die Backofen-
muffel (1) durch einen Stabilisierungsrahmen (17)
von auf3en abgestitzt ist.

Backofen nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daf3 der Stabilisierungsrahmen im we-
sentlichen durch eine Backofenmuffelisolation (17)
gebildet ist.

Backofen nach einem der vorhergehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, daf3 die Dicke der
Muffelwand (3) etwa 0,3 bis 0,5 mm betragt.

Backofenmuffel nach einem der vorhergehenden
Anspriche.
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