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69 Verfahren und Einrichtung fiir die formgebende Bearbeitung von Gemiisen.

@ Verfahren und Einrichtung zur Durchfiihrung des

Verfahrens fiir die Herstellung eines Korpers —~ - ~—

umgrenzt durch die Rotationsflachen, insbesondere einer
Pariser Kartoffel, aus einem Gemiise-Rohteil. Der Korper
wird durch ein Paar Formgebungswerkzeuge (8, 8”)
gegeniiberliegend geformt, wihrend die Werkzeuge drehen
und zueinander bewegt werden. Zur Formgebung wird das
Genmiise-Rohteil zugefiihrt und auf Halter (6, 7) in einem
Arbeitsrad (5) von napfférmigen Ausnehmungen (2) in
einem Zufiihrungsrad (1) dbergeben. Die Formgebung
erfolgt wihrend der Drehung der Trommeln (9, 10), in
denen die Werkzeuge (8°, 8”") angeordnet sind, und der
Drehung des Arbeitsrades (5). Nach Beendigung der

Formgebung wird der Korper und die Reste vom Halter (6,
7) abgesetzt. Vor dem Beschicken wird das Gemiise auf

eine vorbestimmte Dicke mittels eines Paares Schneid-

werkzeugen (3) gebracht. JinY
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zur Herstellung eines durch die Rotations-
flichen umgrenzten K 6rpers aus einem Gemiise (74), insbe-
sondere zur Herstellung Pariser Kartoffeln aus einer Kartof-
fel, wobei die erste Seite eines Korpers mit einem ersten
Formgebungswerkzeug (8') und die zweite Seite mit einem
zweiten Formgebungswerkzeug (8'") geformt wird, wenn bei-
de Werkzeuge um ihre Léngsachse drehen, und die Werk-
zeuge (8", 8”") von gegeniiberliegenden Seiten das Gemiise
(74) formen, wihrend die Werkzeuge in Richtung ihrer
Lingsachsen zueinander bewegt werden, und das Gemiise
(74) fiir die Halterung in Arbeitsposition zwischen den
Formgebungswerkzeugen (8’, 8"") einem Halter (6, 7) aufge-
geben wird, das Gemdise (74) Stiick fiir Stiick den Haltern (6,
7) zugefithrt wird, und der geformte Kérper (94) und die Re-
ste (95) aus den Haltern (6, 7) abgegeben werden, dadurch
gekennzeichnet, dass vor dem Zufiithren das Gemiise (74) auf
eine vorbestimmte Dicke geschnitten wird, und dass nach
dem Aufgeben die Halter (6, 7) mit dem Gemiise (74) iiber
einen Kreisbogen gefiihrt werden, die Formgebung wéhrend
dieser Bewegung mit den Formgebungswerkzeugen (8, 8)
und den ebenfalls so bewegten Haltern (6, 7) erfolgt, wonach
dann der Korper (94) und die Reste (95) aus den Haltern (6,
7) abgegeben werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Formgebung durch das Vorschieben des ersten
Formgebungswerkzeuges (8") bis zu einer vorbestimmten
Ebene (98) erfolgt, wonach dann das erste Formgebungs-
werkzeug (8") zuriickgezogen und das zweite Formgebungs-
werkzeug (8") bis iiber die Ebene (98) hinaus zur Abtren-
nung der Reste (95) vom Kérper (94) vorgeschoben wird, ge-
folgt von der Abgabe des K6rpers (94) und der Resten (95)
aus dem Halter (6, 7).

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass wihrend der Vorschubbewegung des zweiten Formge-
bungswerkzeuges (8") die Bewegung des Korpers (94) in
Vorschubrichtung mechanisch begrenzt ist.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Formgebung durch Vorschieben des ersten Formge-
bungswerkzeuges (8”) bis zu einer ersten vorbestimmten Ebe-
ne, und des zweiten Formgebungswerkzeuges (8) bis zu ei-
ner zweiten vorbestimmten Ebene erfolgt, die Ebenen in ei-
nem vorbestimmten kleinen Abstand voneinander liegen,
wonach dann der Halter (6, 7) gedffnet wird, und der Korper
(94) zusammen mit den Resten (95) aus dem Halter (6, 7) ab-
gegeben wird, wobei sich der Kdrper (94) selbst wihrend der
Abgabe von den Resten (95) trennt.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass zur Steigerung der stabilen Halterung des Gemiises (74)
in der Arbeitsposition in den Haltern (6, 7) wihrend der Be-
wegung das erste Formgebungswerkzeug (8’) und das zweite
Formgebungswerkzeug (8”) sich in entgegengesetzten Rich-
tungen drehen.

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass zur Steigerung der stabilen Halterung des Gemiises (74)
in der Arbeitsposition in den Haltern (6, 7) wihrend der Be-
wegung das Gemiise (74) sich mindestens gegen eines der
Formgebungswerkzeuge (8', 8”) abstiitzt.

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass das Gemiise wihrend der Formgebung sich zumindest
an einem Formgebungswerkzeug (8’, 8’) in mindestens drei
radialen Richtungen abstiitzt.

8. Einrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1, wobei die Einrichtung enthdlt —

ein Paar Formgebungswerkzeuge (8), jedes Paar mit ei-
nem ersten und einem zweiten Formgebungswerkzeug (8,
8"), in Anordnung gegeniiberliegend und mit eine Welle
(101) und Formgebungsbléttern (102), die Formgebungs-

kanten (103) aufweisen, und jedes der Formgebungswerk-
zeuge (8’, 8") in axialer Langsrichtung beweglich; Halter (6,
7) fiir die Halterung des Gemiises in der Arbeitsposition zwi-
schen den Formgebungswerkzeugen (8’, 8”) und einer

s Transporteinrichtung fiir den Transport des Gemiises (74)
Stiick fiir Stiick zu den Haltern (6, 7), gekennzeichnet durch
zwel rotierenden Trommeln (9, 10), in welchen die Formge-
bungswerkzeuge (8’, 8”) angeordnet sind, einem rotierenden
Arbeitsrad (5) zwischen den Trommeln (9, 10), wobei das

10 Arbeitsrad (5) so ausgebildet ist die Halter (6, 7) aufzuneh-
men, -

ein Zufithrungsrad (1), um dessen Umfang fiir den
Transport und das Absetzen des Gemiises (74) auf den Hal-
tern (6, 7) napfférmige Ausnehmungen angeordnet sind, ei-

15 nem Paar Schneidwerkzeugen (3) fiir den Zuschnitt des Ge-
miises (74) auf eine vorbestimmte Dicke, und

wobei zwischen dem Zufiihrungsrad (1) und dem Ar-
beitsrad (5) ein Aufgabepunkt (4) angeordnet ist, an dem das
Gemiise (74) von den Ausnehmungen (2) des Zufithrungsra-

20 des (1) auf die Halter (6, 7) gegeben wird, und ein Abgabe-
punkt (97) vorgesetien ist, an dem der geformte Korper (94)
aus dem Halter (6, 7) abgegeben wird, und wobei die Form-

- gebung zwischen dem Aufgabepunkt (4) und dem Abgabe-
punkt (97) wihrend der Drehung der Trommeln (9, 10) und

25 des Arbeitsrades (5) erfolgt.

9. Einrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich-
net, dass das Zufiihrungsrad aus mindestens drei scheiben-
férmigen Teilen besteht, und dass zur Bildung der Ausneh-
mungen (2) fiir die Aufnahme des Gemiises die Aussenkan-

30 ten der dusseren Scheiben (75, 76) weiter entfernt von der
Achse des Rades sind, als die Kanten der inneren Scheibe/
Scheiben (77, 78), wéihrend an den Stellen (80) zwischen den
Ausnehmungen (2) die Aussenkanten der inneren Scheibe
oder Scheiben (77, 78) weiter entfernt von der Achse des Ra-

35 des sind, als die Aussenkanten der dusseren Scheiben (75,
76), um das Anhaften des Gemiises an den Stellen (80) zwi-
schen zwei benachbarten Ausnehmungen (2) zu verhindern.

10. Einrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich-
net, dass die Umfangsgeschwindigkeit des Zufiihrungsrades

40 (1) withrend des Betriebes niedriger ist als die Geschwindig-
keit der Halter (6, 7).

11. Einrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich-
net, dass fiir die Zufithrung des Gemiises (74) zu den Aus-
nehmungen (2) des Zufiihrungsrades (1) eine Transportein-

45 richtung vorgeordnet ist, die einen Zufiihrtisch (90) umfasst,
der Tisch mit einer Auslass6ffnung (89") in der Wandung
(86) des Zufiihrtisches (90), durch welche ein im Zufiihrtisch
(90) angeordneter rotierender Arbeitstisch (81) das Gemiise

(74) den Ausnehmungen (2) zufiihrt.

12. Einrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich-
net, dass in Ausfiihrung des Verfahrens nach Anspruch 3 die
Einrichtung eine Anlagefliche (96) einschliesst, welche in Li-
nie mit der Vorschubrichtung des zweiten Formgebungs-
werkzeuges (8"') angeordnet ist, um die Bewegung des fertig-
ss gestellten Korpers (94) in Vorschubrichtung des zweiten

Formgebungswerkzeuges (8”') zu begrenzen.

13. Einrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich-
net, dass in Ausfiihrung des Verfahrens nach Anspruch 6
und 7 die Formgebungswerkzeuge (8/, 8") aus mindestens

60 drei Formgebungsblétter (102) mit Formgebungskanten
(102) bestehen.

14. Einrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in den Formgebungskanten (103) eine Hohl-
kehle (104) angeordnet ist, die fiir das Abfangen und Auf-

¢s nehmen des abgetragenen Materials im wesentlichen die glei-
che Linge aufweist, wie die Formgebungskante (103).

15. Einrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in dem Teil des Formgebungsblattes (102), der
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benachbart der zylindrischen Fliche der Welle (101) ist, eine
quer hindurchgehende Offnung (105) fiir eine verbesserte
Abfithrung des abgetragenen Materials angeordnet ist.

BESCHREIBUNG

Diese Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren, wie es
aus dem Oberbegriff des anliegenden Anspruchs 1 hervor-
geht.

Aus dem Stand der Technik sind verschiedene Verfahren
dieser Art bekannt, die allerdings betrachtliche Nachteile
aufweisen, da sie unter anderem fiir eine moderne industriel-
le Produktion zu langsam sind. So wird zum Beispiel eine
Pariser Kartoffel, mit der in dieser Anmeldung eine kugel-
formige Kartoffel gemeint ist, die von einer Rohkartoffel
durch Abtragen des Materials geformt wird, manuell mittels
eines napfférmigen Arbeitsgerits hergestellt. Mit einem sol-
chen Arbeitsgerdt konnen mehrere Pariser Kartoffeln aus ei-
ner grossen Kartoffel geformt werden. Der Anteil an manu-
eller Arbeit ist hier jedoch betrdchtlich.

Eine Pariser Kartoffel kann auch nach der sogenannten
Abrieb-Methode hergestelit werden, jedoch ist in diesem Fall
die Qualitit des Produkts sehr unterschiedlich, und ist mit
¢her hohen Produktionskosten verbunden. Ausserdem ist bei
dieser Methode der Abfall nicht mehr fiir andere Zwecke zu
gebrauchen.

Aus dem Stand der Technik ist unter anderem auch eine
finnische Patentschrift bekannt, die ein Verfahren zur Her-
stellung von Pariser Kartoffeln auf mechanischem Wege of-
fenbart. Die Anmeldung geht von diesem Stand der Technik
aus. Die markantesten Nachteile des Verfahrens des Standes
der Technik nach der genannten Patentschrift sind die Lang-
samkeit und der niedrige Produktionsausstoss im Vergleich
zum investierten Kapital.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist daher, ein ver-
bessertes, wirksameres und demzufolge auch wirtschaftliche-
res Verfahren fiir die Herstellung von geformten Korpern
unterschiedlicher Grossen und unterschiedlicher Formen
von Gemiisen, insbesondere von Kartoffeln.

Eine andere Aufgabe dieser Erfindung ist die Herstellung
von Pariser Kartoffeln guter Qualitit.

Die Lésung der Aufgabe dieser Erfindung erfolgt durch
ein Verfahren, dessen Merkmale im kennzeichnenden Teil
des Anspruches 1 niedergelegt sind. In den Anspriichen 2 bis
7 werden hierzu vorteilhafte Ausfithrungsformen bean-
sprucht.

Aufgabe dieser Erfindung ist es auch, eine Einrichtung
fiir die Ausfiihrung eines Verfahrens gemdss dieser Erfin-
dung zu schaffen. Die Merkmale dieser Einrichtung sind im
kennzeichnenden Teil des Anspruches 8 niedergelegt. In den
Anspriichen 9 bis 15 sind dazu vorteilhafte Ausfiihrungsfor-
men dieser Erfindung beansprucht.

Andere Aufgaben und damit zusammenhéngende Vor-
teile der vorliegenden Erfindung werden aus der nachfolgen-
den detaillierten Beschreibung in Verbindung mit den anlie-
genden Zeichnungen ersichtlich, womit die vorliegende Er-
findung besser erkannt und verstanden werden kann.

In den Figuren zeigt:

Figur 1 eine Vorderansicht des Hauptteils der Einrich-
tung,

Figur 2 eine Seitenansicht des Hauptteils der Einrichtung
in Richtung des Pfeiles A der Figur I,

Figur 3 eine teilweise im Schnitt dargestellte Ansicht des
Hauptteils der Einrichtung, entlang der Schnittlinie ITT—III,
und in Richtung des Pfeiles B der Figur 2,
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Figur 4 eine vergrosserte Darstellung des Arbeitsrades
und eines Teils des Zufithrungsrades entlang der Schnittlinie
IV—1IV in Richtung der Pfeile A der Figur 1,

Figur 5 eine Darstellung des Arbeitsrades in Richtung

5 des Pfeiles C der Figur 4,

Figur 6 eine vergrosserte Darstellung des Teils D des Ar-
beitsrades in Figur 5,

Figur 7 eine teils geschnittene Ansicht auf die Trommel,
Filihrungszylinder und Druckhebel,

10 Figur 8 eine Teilansicht des Zufiihrungsrades,

Figur 9 eine Teilansicht des Zufiihrungsrades, der
Schneidwerkzeuge und des zu bearbeitenden Gemiises,

Figur 10 das Gemiise in dem Halter,

Figur 11 eine Teilansicht des durch die Schneidwerkzeu-

15 ge im Halter geschnittenen Gemiises, fertig fiir die Formge-
bung, einschliesslich der Scheiben des Zufiihrungsrades,

Figur 12— 14 unterschiedliche Arbeitsginge bei der
Formgebung,

Figur 15 eine Vorderansicht des Zufiihrungstisches,

20  Figur 16 eine Draufsicht auf den Zufiihrtisch,

Figur 17 eine Vorderansicht des Formwerkzeuges,

Figur 18 eine Seitenansicht des Formwerkzeuges der Fi-
gur 17, und

Figur 19 die Welle und die Formungsplatte des Form-

25 werkzeuges in Richtung des Pfeiles E der Figur 17.

In der folgenden Beschreibung ist das Gemiise in Form
einer Kartoffel 74 dargestellt.

Der Hauptteil der Einrichtung ist innerhalb eines Gehéu-
ses 11 angeordnet, welches mittels Fiissen 12 auf dem Fuss-

30 boden ruht. Eine Welle 16 (Figur 3), im Gehéuse 11 drehbar
gelagert, wird durch einen Motor 13 iiber Kettenridder 14
und 15 und eine iiber diese Réder laufende Kette auf Dre-
hung angetrieben. Ebenfalls auf dieser Welle 16 angeordnet
und befestigt ist ein Kettenrad 17, welches iiber ein an der

35 Endwandung oder Stirnseite einer Trommel 9 befestigtes
Kettenrad 18 die Trommel 9 auf Drehung antreibt. Die Fi-
gur 3 zeigt auch eine andere Trommel 10, die ebenfalls von
der Welle 16 auf Drehung angetrieben wird. Die Trommeln
9 und 10 haben die gleiche Drehrichtung. Zwischen den Ket-

40 tenrddern 17 und 18 lduft eine Kette 19. Die Kettenrdder 20
und 21 sind auf einer Welle 22 befestigt. Das Kettenrad 20
steht in Eingriff mit der Kette 19, so dass dieses, wie auch
das Kettenrad 21, im Vergleich zum Kettenrad 17 in umge-

~ kehrter Drehrichtung drehen. Die Drehbewegung und die

45 Drehrichtung des Kettenrades 21 wird iiber die Kette 24 auf
das Kettenrad 23, und weiter von dem Kettenrad 25, welches
auf der gleichen Welle wie das Kettenrad 23 sitzt, iiber die
Kette 26 auf das Kettenrad 27 iibertragen. Das Kettenrad 27
ist auf einer Welle 28 befestigt, auf welcher auch das Zufiih-

so rungsrad 1 befestigt ist, dessen Drehrichtung demzufolge
entgegen der der Trommeln 9 und 10 ist. Die Drehbewegung
der Wellen 16 und 28 ist in der Figur 3 durch Pfeile ange-
zeigt.

Der Motor 29 dreht die Welle 30, und iiber die Riemen-

55 scheibe 31, den Riemen 32 und die Riemenscheibe 32 wird
die Welle 34 angetrieben, welche mit Drehlagern 25 in der
Buchse 36 am Flansch 61 drehbar gelagert ist. Auf der Welle
34 ist ein Zahnrad 37 befestigt, welches in Eingriff mit einem
Zahnrad 38 steht. Das Zahnrad 38 ist an einer Buchse 39 be-

¢ festigt, die iiber die Drehlager 40 drehbar in einer anderen
Buchse 41 gelagert ist. Diese ist dann wiederum an der End-
wandung oder Stirnwandung 43 der Trommel 10 mit Abdek-
kung 42 befestigt. Das Formgebungs-Werkzeug 8’ ist an der
Welle 44 befestigt, die wiederum an der Buchse 39 befestigt

¢ ist. Daraus ergibt sich, dass die Welle 44 des Formgebungs-
Werkzeugs 8’ und das Formgebungs-Werkzeug 8" selbst mit
dem Zahnrad 38 rotieren. Die Drehrichtung des Formge-
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bungs-Werkzeuges 8" kann durch Anderung der Drehrich-
tung des Motors 29 umgekehrt werden. Die Welle 44 ist fer-
ner an dem Innenumfang eines Druckstiicks 46 mittels Dreh-
lagern 45 drehbar gelagert. Das Druckstiick 46 ist gleitbar
innenseitig eines Fithrungszylinders 47 angeordnet, der wie-
derum an der Trommel 19 befestigt ist. Mittels dieses Druck-
stiicks 46 kann das Formgebungs-Werkzeug und die Welle
44 in deren Lingsrichtung bewegt werden. Die Riickfiih-
rungskraft wird durch eine Feder 48 erzeugt. Der auf das
Druckstiick 46 ausgeiibte Druck wird durch den Druckhebel
49 (Figur 7) iibertragen, der am Drehpunkt 50 an der Trom-
mel 10 schwenkbar angeordnet ist und demzufolge mit der
Trommel 10 dreht. Im Gehéuse 11 ist eine ringformige Nok-
kenbahn 51 angeordnet, an der eine am Hebel 49 angeordne-
te Rolle 52 abrollt. Wenn die Rolle die Nockenbahn 51 abta-
stet, wird die Welle 44 und das Formgebungs-Werkzeug 8’ in
deren Langsrichtung entsprechend bewegt. Die Axialbewe-
gung kann durch eine Schrauben/Mutter-Anordnung 53 ju-
stiert werden. Die Figur 7 zeigt auch eine Trag- oder Stiitz-
platte 54, gegen die sich der Druckhebel 49 wihrend der Be-
wegungen abstiitzt.

Die Synchronisierung der Formgebungs-Werkzeuge 8’,
die in der Trommel 10 sind, und der Halter 6 und 7, die in
dem Arbeitsrad 5 sind, in Drehrichtung der Trommel und
des Arbeitsrades erfolgt wie nachfolgend beschrieben:

— Der Flansch 61 ist am Gehéuse befestigt. Zwischen
dem Buchsenteil 62 der Nockenbahn 51 und dem Flansch 61
ist ein Verbindungsring 63 angeordnet, der mit Schrauben
am Buchsenteil 62 als auch am Flansch 61 befestigt ist.
Wenn eine Justierung erforderlich ist, wird der Verbindungs-
ring 63 vom Flansch 61 gel6st, wonach die Nockenbahn 51
im Verhiltnis zum Gehéduse gedreht werden kann. Mittels
dieses Vorgangs kann die Stelle, an welcher die Bewegung
des Formgebungs-Werkzeuges 8 und der Welle 44 in deren
axialer Langsrichtung erfolgen soll, in Drehrichtung im Ver-
hiltnis zu den Haltern 6, 7 verdndert werden.

Das Arbeitsrad 5 ist auf der Welle 55 befestigt, die ferner
mittels eines Flansches 56 an der Stirn- oder Endwandung 43
der Trommel 10 festgelegt ist. Das Arbeitsrad 5 und die
Trommel 10 drehen sich demzufolge mit gleicher Drehzahl.
Zwischen der Welle 55 und der Welle 34 sind Drehlager 57
und 58. Folglich werden die Welle 55 und das Arbeitsrad 5,
als auch die Trommel 10 von der Welle 34 getragen. Die
Trommel 10 wird ferner durch das Lager 59, den Ring 60,
die am Flansch 61 befestigte Buchse 36, die Lager 35 und die
Welle 34 getragen.

Die Drehrichtung des Motors 29 und der Welle 55 ist
durch Pfeile in der Figur 3 angezeigt.

Das Arbeitsrad 5 schliesst zwei Scheiben 64, 65 ein (Fi-
gur 5 und Figur 6), an denen die Halter oder Halterungen 6,
7 drehbar befestigt sind. Innenseitig der Scheiben 64, 65 sind
Sicherheitsplatten 66 starr befestigt. Der Zweck dieser Plat-
ten ist, sicherzustellen, dass der Bewegungspfad der Halter 6,
7 frei ist.

Der konstruktive Aufbau der Trommel 9 und des zuge-
horigen Antriebsmechanismus ist der gleiche, wie der der
obig beschriebenen Trommel 10.

Der Funktionsablauf der Halier 6, 7 wird durch eine
Nocke 68 (Figur 4) gesteuert, welche iiber Tragelemente 67
am Gehduse 11 befestigt ist. Eine Nockenabtastrolle 70 ist
starr am Haltearm 7 mit einem Verbindungsstiick 69 befe-
stigt. Ebenfalls starr befestigt am Haltearm 7 ist ein Zahnrad
72. welches mit einem anderen am Haltearm 6 starr befestig-
ten Zahnrad 71 in Eingriff ist. Mit dem Abtasten der Nocke
68 durch die Rolle 70 6ffnen und schliessen die Halter 6, 7
entsprechend. Die Abdeckplatte 73 ist am Gehéuse 11 befe-
stigt.

Im Zufiihrungsrad 1 (Figur 4, Figur 8) sind Ubergabena-
sen 79 einschliesslich napfférmigen Aufnahmen 2 fiir die
Uberfiihrung der Kartoffel 74 vom Aufgabe- oder Zufiihr-
tisch 81 (Figur 15) zum Arbeitsrad 5 angeordnet. Die Uber-

s gabe von der napfférmigen Ausnehmung des Zufiihrungsra-
des 1 auf die Halter 6, 7 des Arbeitsrades 5 erfolgt am Auf-
gabepunkt 4. Die Figur 8 zeigt eine bevorzugte Ausfiih-
rungsform des Zufiihrungsrades 1 und der napfférmigen
Aufnahmen 2 in ihrem konstruktiven Aufbau. Das Zufiih-

10 rungsrad 1 hat einen aus vier Scheiben bestehenden Aufbau,
zwei dussere Scheiben 75 und 76 und zwel innere Scheiben 77
und 78. Um die napfférmige Ausnehmung 2 zu bilden, sind
die Kanten der inneren Scheiben 77 und 78 niher der Dreh-
achse 106 (Figur 2) des Zufithrungsrades 1 gegeniiber den

1s Kanten der dusseren Scheiben 75 und 76. Um zu verhindern,
dass die Kartoffel an der Peripherie des Zufiihrungsrades an-
haftet, sind jeweils zwischen benachbarten napfférmigen
Ausnehmungen die Kanten der inneren Scheiben 77, 78 ge-
geniiber den Kanten der dusseren Scheiben 75, 76 weiter ent-

20 fernt von der Achse 106 des Rades 1.

Die Drehrichtung des Zufiihrungsrades 1 und des Ar-
beitsrades 5 sind in der Figur 4 durch bogenférmige Pfeile
angezeigt.

Zwischen dem Zufiihrungsrad 1 und dem Arbeitsrad 5 ist

25 vor dem Aufgabepunkt 4 ein Paar Messerplatten 3 zum
Schneiden der Rohkartoffeln auf die erforderliche Dicke an-
geordnet, die am Gehduserahmen befestigt sind. Der Ab-
stand zwischen den zwei Platten ist einstellbar.

Die Drehzahl oder Drehgeschwindigkeit des Zufiih-

30 rungsrades 1 und des Arbeitsrades 5 ist synchronisiert, so
dass die napfférmigen Aufnahmen 2 und die entsprechenden
Halter 6, 7 den Aufgabepunkt 4 immer simultan erreichen,
womit die Ubergabe der Kartoffel 74 von der becherférmi-
gen Aufnahme 2 zu den Haltern 6, 7 erfolgen kann.

35 Die Synchronisierung basiert auf folgender Gleichung:

T e % _ " - %
40 v
na -V np . Vp
worin
4s Da = Durchmesser des Zufiihrungsrades am Napf,
n, = die Anzahl der Nipfe,
V. = die Umfangsgeschwindigkeit der Becher
D, = der Durchmesser des Arbeitsrades an den Haltern,
n, = die Anzahl der Halter, und —
Vp, = die Umfangsgeschwindigkeit der Halter ist,
50 . :
n = die Konstante 3,14 . ist

Die Gleichung driickt aus, dass die Népfe 2 iiber die Di-
stanz zwischen zwei benachbarten Népfen die gleiche Zeit
fiir die Drehung bendtigen, wie die Halter iiber die Distanz

ss zwischen benachbarten Haltern zeitlich erfordern.

Es ist hier als vorteilhaft anzusehen, dass die Umfangsge-
schwindigkeit der Népfe 2 niedriger ist, als die der Halter 6,
7, da die Ubergabe des Gemiises vom Napf auf den Halter
leichter vonstatten geht. Aus der (Gleichung wird ersichtlich,

s0 dass V, im Verhdltnis zu Vp durch Anderung anderer Werte
der Gleichung verdndert werden kann.

In der obig beschriebenen Ausfithrungsform ist

D, = 500 mm
n, = 12

6s Vo = 524 mm/s
D, = 300 mm
n, =4
Vp = 942 mm/s



Der Zufiihrtisch 90 wirkt mit der vorgehend beschriebe-
nen Hauptausstattung der Einrichtung zusammen. Der Zu-
fithrtisch ist in den Figuren 15 und 16 gezeigt; seine Aufgabe
ist es, die Kartoffeln 74 vom Arbeitstisch 81 des Zufiihr-
oder Aufgabetisches 90 den napfférmigen Aufnahmen 2 des
Zufiihrungsrades 1 zuzufithren. Der Zufiihr- oder Aufgabe-
tisch besteht aus einem Basisteil 82, in welchem der Arbeits-
tisch 81 drehbar gelagert ist. Der Arbeitstisch 81 wird von ei-
nem Motor 83 iiber Riemen 84 und Riemenscheibe 85 auf
Drehung angetrieben. In der Wandung 86 des Basisteils 82
ist am Zufiihrungsrad 1 eine Austrittsoffnung 89’ angeord-
net. Die Austrittsoffnung 1 wird durch die Fiihrungsplatten
87 und 88 gebildet. Unterhalb der Austrittséffnung 89’ und
in der Mitte derselben ist eine Auflage- oder Stiitzplatte 89
vorgesehen, die sich von unterhalb des Arbeitstisches 81 bis
in Hohe oder die Ebene desselben erstreckt. Diese Auflage-
oder Stiitzplatte hat die Aufgabe, die Kartoffel in Hohe des
Arbeitstisches zu halten, wenn die napfformige Ausnehmung
2 nicht an der Austrittsoffnung ist. Diese Auflage- oder
Stiitzplatte 89 ist derart diinn ausgefiihrt, dass sie zwischen
den Scheiben (zum Beispiel 77, 78, Figur 8) hindurchpasst.
Der Zufiihr- oder Aufgabetisch 90 ist so angeordnet, dass
sich die Auflage- oder Stiitzplatte 89 und die Scheiben 77, 78
iiberlappen. Das Basisteil 82 des Zufiihr- oder Aufgabeti-
sches ist liber einen Arm 91 schwenkbar an einer Siule 92
befestigt. Durch diese Anordnung kann der Zufiihr- oder
Aufgabetisch aus seiner Arbeitsstellung in eine fiir Service-
Arbeiten geeignete Stellung verschwenkt werden. Die
Schwenkrichtungen des Arms 91 sind in der Figur 16 durch
einen Doppelpfeil dargestellt.

Die Drehrichtung des Arbeitstisches 81 ist ebenfalls
durch einen Pfeil dargestellt.

Die Kartoffeln 74 werden dem Arbeitstisch 81 mittels ei-
nes Forderbandes zugefiihrt, dessen konstruktiver Aufbau
an sich bekannt ist und deshalb in dieser Anmeldung nicht
weiter behandelt wird. An dem Traglager des Arbeitstisches
ist ein Fiithler 93 angeordnet, der die Auflagelast des Arbeits-
tisches abtastet und dem Zweck dient, ein Signal an die
Steuerung des Forderbandes abzugeben, welches das For-
derband anhdlt, wenn die auf dem Arbeitstisch aufliegende
Last ein vorbestimmtes Gewichtslimit {iberschreitet und das
Forderband wieder in Gang setzt, wenn die aufliegende Last
ein vorbestimmtes Gewichtslimit unterschreitet. Aufgabe
dieser Anordnung ist also, ein kontinuierliches, storungsfrei-
es Arbeiten des Zufiihr- oder Aufgabetisches 90 sicherzustel-
len. Wie aus der Figur 15 ersichtlich, ist die Arbeitsfldche des
Tisches 81 zum dusseren Umfang hin geneigt ausgefiihrt,
d.h. die Fliche ist schrig abfallend. Diese Anordnung hat
den Zweck, dass die Kartoffel 74 zur Peripherie des Arbeits-
tisches 81 rollt. Der Abstand zwischen den Fiihrungen 87
und 88, die die Austrittséffnung 89" bilden, ist verstellbar, so
dass die Weite der Austrittsoffnung der Grosse der Kartof-
feln 74 angepasst werden kann, wobei diese Grosse wieder
von der Grosse der herzustellenden Pariser Kartoffel abhin-
gig ist. )

Acht Formgebungsblitter oder -klingen sind hier auf der
Welle 101 des Formgebungswerkzeuges (Figuren 17 —19)
vorgesehen. Jede dieser Formgebungsblétter 102 besitzt eine
Formgebungskante 103, wobei diese Kanten eine Hohlkehle
104 fiir das Abfangen und Aufnehmen des Kartoffelmateri-
als aufweisen. Das wihrend der Formgebung anfallende
iiberschiissige Kartoffelmaterial wird entlang eines zwischen
den Blittern oder Klingen 10 verlaufenden Pfades entfernt.
Das Entfernen dieses Materials wird zudem noch durch Off-
nungen 105 geférdert, die in dem Teil des Blattes oder der
Klinge 102 vorgesehen sind, der néchst der zylindrischen
Flache der Welle 101 ist.
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Die Formgebungskanten eines Formgebungswerkzeugs
8, 8 kann konkav oder konvex ausgefiihrt sein. Die Anzah]
der Formgebungsblétter 102 sollte nicht weniger als drei be-
tragen, da die Forgebungskanten 103 die Kartoffel in minde-

s stens drei readialen Richtungen wéhrend der Formgebung
abstiitzen. Die Abstiitzung erfolgt vorzugsweise durch zwei
Formgebungswerkzeuge, jedoch zumindest durch eines der-
selben. Die Abstiitzung kann konkav napfférmig, wie in Fi-
gur 18, kann jedoch auch konvex sein, wenn die Formge-

10 bungskanten konvex sind, wobei in diesem Fall eine konka-
ve Rotationsoberfldche geformt wird.

In den Figuren 17— 19 ist ein fiir die Herstellung von Pa-
riser Kartoffeln vorgesehenes Formgebungswerkzeug darge-
stellt, wobei hier fiir die Kurvenform der Formgebungskante

15 103 ein Kreisbogen vorgesehen ist, und wobei beide Formge-
bungswerkzeuge 8’ und 8" dhnlich ausgefiihrt sind. Eine
Formgebungskante (in Figur 17 die, welche parallel zur
Lingsseite des Zeichnungsblattes verlduft) ist ein Halbkreis-
bogen. Der geformte Korper ist dann in Form eines Balles

20 oder einer Kugel und somit eine Pariser Kartoffel 94.

Die Einrichtung als Ganzes arbeitet wie folgt, wobei als
Beispiel das Formen einer Pariser Kartoffel beschrieben ist.

Die Kartoffeln 74 werden mittels eines nicht dargestell-

" ten Férderbandes auf den Zufiihrtisch 90 gebracht. Durch

25 die Drehung des Arbeitstisches 81 werden die Kartoffeln ein-
zeln aus der Austrittsoffnung 89’ herausgetrieben, wo die
napfformigen Ausnehmungen 2 des Zufiihrungsrades 1 die
Kartoffeln aufnehmen. Wenn der Austrittsoffnung gegen-
iiber keine Ausnehmung 2 vorhanden ist, verhindert Teil 80

30 des Zufiihrungsrades 1, welches zwischen zwei benachbarten
Ausnehmungen 2 vorgesehen ist, das Herausfallen der Kar-
toffel aus der Austritts6ffnung 89’. Ehe nun die Kartoffel
von der Ausnehmung 2 auf die Halter 6, 7 iibergeben wird,
transportiert die Ausnehmung 2 die Kartoffel durch die

35 Messerplatten oder Schneidwerkzeuge 3, zwischen denen die
Kartoffel auf die vorbestimmte Dicke geschnitten wird. Dies
ist in den Figuren 9 und 11 dargestellt. Diese Figuren zeigen
auch schematisch die Scheiben 75 bis 78 des Zufiihrungsra-
des 1, und Figur 11 zeigt auch die Halter 6, 7. In Figur 11 ist

40 das Paar Formwerkzeuge 8 in der Ausgangsstellung fiir das
Formen der Kartoffel gezeigt.

In Figur 2 nehmen die Halter 6, 7 des. Arbeitsrades 5 am
Aufgabepunkt 4 die Kartoffel von der Ausnehmung auf. In
Figur 4 entspricht der Punkt mit Bezugsziffer 4 an der Nok-

4+s ke 68 dem Aufnahme- oder Aufgabepunkt 4. An diesem
Punkt schliessen sich die Halter 6, 7 um die Kartoffel 74 (Fi-
gur 10). Wihrend der Drehung des Arbeitsrades 5 und der
Trommel 9, 10 erfolgt die Formgebung der Kartoffel mittels
der Formgebungswerkzeuge 8. Es ist dabei wichtig, dass die

so Kartoffel wihrend der Formgebung durch die Halter 6, 7
starr festgehalten wird, und die unter Beriicksichtigung der
Zentrifugalkrifte, die dazu tendieren, die Kartoffel aus den
Haltern zu l6sen. Zu diesem Zweck stiitzt die vorhergehend
beschriebene konkave Aufnahmebecher-Form, gebildet

ss durch die Formgebungskanten 103 der Formgebungswerk-
zeuge 102, die Kartoffel wihrend der Formgebung beidseitig
ab. Die Stabilitit der Kartoffel in der Halterung wurde auch
in der Praxis dadurch verbessert, indem die Formgebungs-
werkzeuge 8’, 8” in entgegengesetzten Richtungen drehen.

o Wenn, wie hier, die Kartoffel in den Haltern starr festgehal-
ten wird, ist es auch méglich, auch kleine Kartoffeln mecha-
nisch besser zu formen, als die nach dem Verfahren und mit
der Einrichtung des Standes der Technik erreicht werden
kann. Es ist auch moglich, hohere Geschwindigkeiten des

¢s Arbeitsrades vorzusehen, was die Produktionskapazitit ei-
ner solchen Einrichtung erh6ht. Wenn die Kartoffel starr
festgehalten wird, ist eine gute Oberflichenqualitit, insbe-
sondere eine gute Farbe, erzielbar. Die Oberfldche wird nicht
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schwarz, da sie Schlag- oder Druckstellen durch Bewegung
der Kartoffel innerhalb der Halter erhit. Sie wird auch
rund. Das in der Hohlkehle 104 der Formgebungskante 103
aufgenommene Kartoffelmaterial gibt der Pariser Kartoffel
eine ausgezeichnete matte Oberfliche. Das bei der Formge-
bung abgetragene Kartoffelmaterial wird entlang der axial
verlaufenden Kanile zwischen den Bléttern 102 abgefiihrt.
Die Abfithrung wird durch die Offnung 105 gefdrdert. Der
Formgebungsvorgang ist beendet, wenn die Kartoffel am
Abgabepunkt 97 anlangt.

Die Figur 12 zeigt, dass in der letzten Phase der Formge-
bung vor dem Abgabepunkt, das erste Formgebungswerk-
zeug 8'bis zu einer Ebene 98 ausgefahren wird. Danach wird
der erste Formgebungswerkzeug 8’ zuriickgezogen, und das
zweite Formgebungswerkzeug 8" bis iiber die gleiche 98 hin-
aus gefahren. Sobald diese Bewegungen ausgefiihrt sind, ist
die Pariser Kartoffel geformt. Wahrend des letztgenannten
Arbeitsganges ist die Pariser Kartoffel 94 in Kontakt mit ei-
ner Anlagefliche 96, die in diesem Fall eine Platte ist. Diese
Anlagefliche ist in einer Linie mit der Ausfahrrichtung des
zweiten Formgebungswerkzeunges 8”. Diese Anlagefléiche er-
fiillt den Zweck, die Pariser Kartoffel abzustiitzen, wenn das
zweite Formgebungswerkzeug 8" die Reste 95 von der Kar-
toffel abtrennt. Unmittelbar danach passieren die Halter 6, 7
die Anlagefliche 96, die Halter 6, 7 6{ffnen am Abgabepunkt
97, und die Pariser Kartoffel 94 wird zusammen mit den Re-
sten 95 durch Zentrifugalkraft, durch Druckluft oder durch
Herausdriicken der Pariser Kartoffel mittels des zweiten
Formgebungswerkzeuges 8" aus den Haltern 6, 7 entfernt.

Die fertiggestelite Pariser Kartoffel 94 rollt dann zum
Beispiel entlang einer Rinne 99 (Figur 4) zu einem Aufnah-
mebehilter, und die Reste 95 werden einem Behéltnis fiir
den Abfall zugefiihrt. Die Halter 6, 7 bleiben bis zum Auf-
nahme- oder Aufgabepunkt gedffnet, wo sie dann die néichs-
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te Kartoffel aus der Ausnehmung 2 des Zufiihrungsrades 1
aufnehmen.

Der Abschluss der Formgebung der Pariser Kartoffel
kann auch so aussehen, indem in der letzten Phase der
Formgebung die Formgebungswerkzeuge 8’, 8" bis zu einer
vorbestimmten, jeweils dem Werkzeug zugeordneten Ebene
ausgefahren werden, wobei diese Ebenen nur einen geringen
Abstand voneinander haben, und zwar derart, dass hier ein
Abstand von zirka nur 0.15 mm — verbleibt. Danach 6ffnen
die Halter 6, 7 am Abgabepunkt 97, wo dann die Pariser
Kartoffel zusammen mit den abgetragenen Resten durch die
Zentrifugalkraft zum Beispiel auf ein Forderband geworfen
wird. In dieser Phase 16st sich die fertiggestellte Pariser Kar-
toffel 94 von den Resten 95, wonach dann die Pariser Kar-
toffel und die Reste aussortiert und voneinander getrennt
abgefiihrt werden. Die Pariser Kartoffel erfordert keine wei-
tere Bearbeitung.

Die Leistungsfihigkeit der vorgehend beschriebenen Ein-
richtung kann dadurch verbessert werden, indem die Anzahl
der Formgebungswerkzeuge 8 in den Trommeln 9, 10 und
die Anzahl der Halter 6, 7 im Arbeitsrad 5 erhéht wird. In
der dargestellten und vorbeschriebenen Ausfithrungsform
sind vier Paare Formgebungswerkzeuge 8, als auch vier Hal-
ter 6, 7 vorgesehen. Auch eine Erh6hung der Umfangsge-
schwindigkeit der Aufnahme 2 und der Halter 6, 7 steigert
die Leistungsfahigkeit.

Viele Arten Rotationsflichen kénnen durch die Gestal-
tung der Formgebungskanten 103 entweder konkav oder
konvex und durch Anderung der Kurvenform der Formge-
bungskanten geformt werden. Anstelle von Kartoffeln kon-
nen auch andere Arten an Gemiise nach dem erfinderischen
Verfahren und mit der erfinderischen Einrichtung geformt
werden.

7 Blatt Zeichnungen
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