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(54) Bezeichnung: Vorrichtung und Verfahren zum Bearbeiten einer Oberflache von Lebensmittelprodukten

(57) Zusammenfassung: Es werden eine Vorrichtung und ein
Verfahren zum Bearbeiten einer Oberflache von Lebensmit-
telprodukten (22), insbesondere zum Entplastifizieren und/
oder Entrinden von Kaseprodukten angegeben, mit einer Be-
arbeitungsstation, an der mindestens ein rotierend antreib-
bares Bearbeitungswerkzeug (20) zur mechanischen Bear-
beitung der Oberflache vorgesehen ist, wobei jedes Bear-
beitungswerkzeug (20) ein Rotationselement (30) aufweist,
an dem eine Mehrzahl von zumindest teilweise flexibel aus-
gebildeten Bearbeitungselementen (32) zur mechanischen
Bearbeitung der Oberflache aufgenommen ist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vor-
richtung zum Bearbeiten einer Oberflache von Le-
bensmittelprodukten, insbesondere zum Entplastifi-
zieren und/oder Entrinden von Kaseprodukten, wie
Kéasebldcken oder Késelaiben, mit einer Bearbei-
tungsstation, an der mindestens ein rotierend antreib-
bares Bearbeitungswerkzeug vorgesehen ist.

[0002] Die vorliegende Erfindung betrifft ferner ein
Verfahren zum Bearbeiten einer Oberflache von Le-
bensmittelprodukten, insbesondere zum Entplastifi-
zieren und/oder Entrinden von Késeprodukten, mit
den Schritten:

- Bereitstellen eines Lebensmittelproduktes mit
einer zu bearbeitenden Oberflache;

- Bereitstellen eines Bearbeitungswerkzeugs
und

- Rotieren des Bearbeitungswerkzeugs und Be-
arbeiten der Oberflache mittels des Bearbei-
tungswerkzeugs.

[0003] Derartige Vorrichtungen und Verfahren die-
nen dazu, eine Oberfladche (z.B. Rinde, Patina) von
Lebensmittelprodukten zu entfernen, insbesondere
eine Plastikbeschichtung von ganzen Kaseblocken
oder Kaselaiben zu entfernen, was als Entplastifi-
zieren bezeichnet wird. Nach dem Entplastifizieren
kann sich eine Entfernung der Rinde (Entrindung) an-
schlieRen. Bei einer Entplastifizierung und einer Ent-
rindung ist es erwiinscht, das anfallende Plastikmate-
rial und die abgetragene Rinde voneinander zu tren-
nen, da die Rinde wiederverwertet werden kann, so-
fern sie nicht mit dem Plastikabfall verunreinigt ist.

[0004] Eine Vorrichtung und ein Verfahren ge-
mal der eingangs genannten Art sind aus der
EP 1 932 431 A2 bekannt. Hierbei wird der Kéase-
block mittels Infrarotstrahlung erhitzt, um eine Abtra-
gung der Plastikbeschichtung zu erleichtern. Nach
ausreichender Aufheizung wird die Plastikbeschich-
tung mittels eines Messers geschnitten und abgezo-
gen. Zur Unterstitzung wird ein Werkzeug mit zwei
rotierenden Rollen in der Art von Frésern genutzt.

[0005] Die Erhitzung des Késeblocks mittels Infrarot-
strahlung ist energieintensiv und kann sich nachteilig
auf die Qualitat des Késes auswirken. Auch ist der
Vorgang zum Abziehen der Plastikbeschichtung sehr
zeitaufwendig und kompliziert. Eine Entrindung ist bei
diesem Verfahren nicht vorgesehen.

[0006] Im Stand der Technik erfolgt die Entplasti-
fizierung Uberwiegend durch Abwaschen der was-
serldslichen Plastikbeschichtung (Plast-Coat). An-
schlieRend wird eine Entrindung durch Abhobeln
oder mittels eines Frasers durchgefihrt (vgl. z.B.
DE 41 38 739 A1).
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[0007] Hierbei geht das Plast-Coat vollstéandig verlo-
ren. Beim anschlieRenden Hobeln oder Frasen wird
meist erheblich mehr Material abgetragen als not-
wendig.

[0008] Durch Benutzung (Firma Groba, Niederlan-
de, 6031 RT Nederweert, ,Omega Robo Derinder”)
ist eine Vorrichtung zum Entrinden mit einem Frasro-
boter bekannt geworden, bei dem ein Fraswerkzeug
an der Oberflache eines Kaseproduktes entlang ge-
fuhrt wird. Zuvor vermisst ein Kamerasystem die Kéa-
seoberfldche, um eine optimale Bahn fur die Fuhrung
des Fraswerkzeuges zu berechnen.

[0009] Nachteilig bei den bekannten Fras- oder Ho-
belvorrichtungen zum Entfernen der Késerinde von
Kaseprodukten ist es, dass der Rindenabtrag rela-
tiv hoch ist und somit ein Verlust an Lebensmittelbe-
standteilen unndtig erhoht ist.

[0010] Wegen des Abtrags mit starren Fras- oder
Hobelwerkzeugen besteht ferner das Problem, dass
der Oberflachenabtrag nicht sauber zwischen dem
Plast-Coat und der Rinde getrennt werden kann, so
dass die unterschiedlichen Abtragsmaterialien mit-
einander vermischt werden und somit eine Wieder-
verwertung erschwert ist. Auch ergeben sich beim
Wenden der Kaseprodukte Kontaminationen, was
den modernen Anforderungen eines hygienischen
Designs der Késeentrindung nicht entspricht.

[0011] Esistdaher die Aufgabe der vorliegenden Er-
findung, eine Vorrichtung und ein Verfahren zum Be-
arbeiten von Oberflachen von Lebensmitteln, insbe-
sondere zur Entplastifizierung und/oder Entrindung
von Kaseprodukten bereitzustellen, womit der Ober-
flachenabtrag auf den Abtrag der Plastikbeschich-
tung oder auf den Abtrag der Rinde beschrankt wer-
den kann und eine Trennung zwischen den anfallen-
den Materialien mdéglich ist. Ferner soll eine Kontami-
nation so gering wie moglich gehalten werden.

[0012] Diese Aufgabe wird bei einer Vorrichtung ge-
malk der eingangs genannten Art erfindungsgeman
dadurch geldst, dass jedes Bearbeitungswerkzeug
ein Rotationselement aufweist, an dem eine Mehr-
zahl von zumindest teilweise flexibel ausgebildeten
Bearbeitungselementen zur mechanischen Bearbei-
tung der Oberflache aufgenommen ist.

[0013] Hinsichtlich des Verfahrens wird die Aufgabe
der Erfindung ferner durch ein Verfahren zum Bear-
beiten einer Oberflache von Lebensmittelprodukten
mit den folgenden Schritten gelost:

- Bereitstellen eines Lebensmittelproduktes, mit
einer zu bearbeitenden Oberflache;

- Bereitstellen eines Bearbeitungswerkzeugs mit
einem Rotationselement, an dem eine Mehrzahl
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von zumindest teilweise flexiblen Bearbeitungs-
elementen aufgenommen ist und

- Rotieren des Bearbeitungswerkzeugs und Be-
arbeiten der Oberflache mittels der Bearbei-
tungselemente.

[0014] Die Aufgabe der Erfindung wird auf diese
Weise vollkommen gelost.

[0015] Dadurch, dass der Abtrag durch ein rotieren-
des Rotationselement mit zumindest teilweise flexibel
ausgebildeten Bearbeitungselementen erfolgt, 1asst
sich der Oberflachenabtrag relativ genau dosieren
und auf den notwendigen Bereich beschranken. So
ist es moglich, ein Kaseprodukt in einem ersten Ar-
beitsgang zu entplastifizieren und in einem zweiten
Arbeitsgang zu entrinden. Dabei kénnen die anfal-
lenden Produkte sauber voneinander getrennt wer-
den und der Abtrag auf den notwendigen Bereich be-
schrankt werden.

[0016] Vorzugsweise wird hierbei ein Bearbeitungs-
raum, in dem die Bearbeitung stattfindet, abgesaugt,
etwa mittels eines Zyklons.

[0017] Auf diese Weise wird eine Kontaminierung
gering gehalten.

[0018] In vorteilhafter Weiterbildung der Erfindung
sind die Bearbeitungselemente fladchig ausgebildet
und weisen jeweils mindestens ein Abrasivelement,
bevorzugt eine Mehrzahl von Abrasivelementen, auf.

[0019] Durch die flachige Ausgestaltung kdnnen sich
die Bearbeitungselemente flexibel an die Oberflache
des Lebensmittelproduktes anlegen. Mittels des min-
destens einen Abrasivelementes oder bevorzugt ei-
ner Mehrzahl von Abrasivelementen erfolgt der Ab-
trag im Wesentlichen durch Reiben und kann so rela-
tiv genau dosiert werden. Die flexiblen Bearbeitungs-
elemente kdnnen sich individuell in Abhangigkeit von
der Harte der zu bearbeitenden Oberflache verbiegen
und entsprechend einen mechanischen Abtrag mit-
tels des mindestens einen Abrasivelementes von der
zu bearbeitenden Oberflache gewahrleisten.

[0020] GemaR einer weiteren Ausgestaltung der Er-
findung weisen die Bearbeitungselemente jeweils ei-
nen flexiblen Befestigungsabschnitt auf.

[0021] Hierdurch kénnen sich die Bearbeitungsele-
mente in Abhangigkeit von der Antriebsdrehzahl an
die Oberflache der Lebensmittelprodukte anlegen
und somit an die Oberflache anpassen.

[0022] GemaR einer weiteren Ausgestaltung der Er-
findung ist das mindestens eine Abrasivelement ein-
stickig mit dem Bearbeitungselement ausgebildet,
vorzugsweise in Form einer Auspragung ausgebildet.
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[0023] Aufdiese Weise werden eine hohe Standzeit
der Bearbeitungselemente und eine einfache Her-
stellung gewahrleistet.

[0024] Vorzugsweise weisen die Bearbeitungsele-
mente jeweils eine Mehrzahl von Abrasivelementen
auf.

[0025] Auf diese Weise ist ein intensiver Abtrag von
der Oberflache ermdglicht.

[0026] GemaR einer weiteren Ausgestaltung der Er-
findung weisen die Bearbeitungselemente jeweils ei-
nen sich an den Befestigungsabschnitt anschliefen-
den Wirkabschnitt auf, der durch in Rotationsrichtung
verlaufende Schlitze in mehrere Abschnitte unterteilt
ist.

[0027] Auf diese Weise ist eine flexible Anlage an
der zur bearbeitenden Oberflache erleichtert. Es er-
gibt sich eine kammartige Struktur, welche eine An-
passung an die Oberflache verbessert.

[0028] Die Bearbeitungselemente bevorzugt aus
Metall, vorzugsweise aus Stahl, insbesondere aus
Federstahl.

[0029] Hierdurch ist eine hohe Standzeit der Bear-
beitungselemente ermdglicht. Da die Bearbeitung in
der Regel mit einer hohen Drehzahl, etwa in der Gro-
Renordnung von 1000 bis 4000 U/min, erfolgt, erge-
ben sich erhebliche Anforderungen an die mechani-
sche Festigkeit der Bearbeitungselemente, was ins-
besondere mit der Verwendung von Federstahl erfillt
werden kann.

[0030] GemaR einer weiteren Ausgestaltung der Er-
findung ist das Rotationselement walzenférmig aus-
gebildet, und die Bearbeitungselemente sind entlang
einer Mantelflache am Rotationselement festgelegt.

[0031] Auf diese Weise ergeben sich ein robustes
Design und ein einfacher Aufbau.

[0032] Weiter bevorzugt sind die Bearbeitungsele-
mente parallel zu einer Rotationsachse des Rotati-
onselements am Rotationselement festgelegt.

[0033] Hiermit ist eine einfache Befestigungsmog-
lichkeit und eine gute Beweglichkeit der Bearbei-
tungselemente gewahrleistet.

[0034] Gemal einem weiteren Merkmal der Erfin-
dung stehen die Bearbeitungselemente Uber die
Mantelflaiche des Rotationselementes hinaus nach
aulen hervor und sind in Rotationsrichtung abgewin-
kelt.
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[0035] Aufdiese Weise wird ein guter Angriff der Be-
arbeitungselemente an der zu bearbeitenden Ober-
flache unterstitzt.

[0036] Gemal einem weiteren Merkmal der Erfin-
dung weisen die Bearbeitungselemente einen flexi-
blen Stutzabschnitt auf, der zur Abstitzung auf der
Mantelflache des Rotationselements im Betrieb aus-
gebildet ist.

[0037] Da die Bearbeitungselemente bei den (bli-
chen hohen Drehzahlen, die sich im Bereich von et-
wa 1000 bis 4000 U/min bewegen, eine gewisse Flat-
terneigung aufweisen und starken mechanischen Be-
anspruchungen ausgesetzt sind, wird auf diese Wei-
se eine Abstitzung der Bearbeitungselemente im Be-
trieb, d.h. wenn sie im Eingriff an einer zu bearbeiten-
den Oberflache sind, ermdglicht. Dadurch wird einem
vorzeitigen Verschleil® entgegengewirkt. Auch kann
mit einer grundsétzlich héheren Drehzahl gearbeitet
werden.

[0038] GemalR einer weiteren Ausgestaltung der Er-
findung sind die Bearbeitungselemente mit ihren
Befestigungsabschnitten am Rotationselement aus-
wechselbar gehalten.

[0039] Auf diese Weise kénnen Bearbeitungsele-
mente, die verschlissen sind, leicht gewechselt wer-
den.

[0040] Gemal einer weiteren Ausgestaltung der Er-
findung weisen die Bearbeitungselemente jeweils ein
gekrimmtes Ende an ihrem Befestigungsabschnitt
auf, mit dem sie in zugeordneten, vorzugsweise im
Wesentlichen zylindrischen, Ausnehmungen des Ro-
tationselementes gehalten sind und sich durch einen
Schlitz Uber eine Mantelflache des Rotationselemen-
tes hinaus nach aulRen erstrecken.

[0041] Dies ermdglicht eine einfache Befestigung
der Bearbeitungselemente an den Rotationselemen-
ten.

[0042] Vorzugsweise sind hierbei die Bearbeitungs-
elemente in die Ausnehmungen seitlich einfiihrbar
und mittels Sicherungselementen fixierbar.

[0043] Gemal einer alternativen Ausgestaltung der
Erfindung erstrecken sich die Bearbeitungselemente
im Wesentlichen senkrecht zur Rotationsachse des
Rotationselementes. Auch mit einer derartigen Aus-
fihrung, die einem Stirnfraser dhnelt, lassen sich gu-
te Bearbeitungsergebnisse erzielen.

[0044] Gemal einer weiteren Ausgestaltung der Er-
findung ist das Rotationselement Uber einen Fih-
rungsarm mit einem Drehantrieb verbunden, wobei
der Fuhrungsarm beweglich gelagert ist.
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[0045] Auf diese Weist ist eine flexible Anpassung
der Bearbeitungselemente an eine zu bearbeitende
Oberflache gewahrleistet.

[0046] In zusatzlicher Weiterbildung dieser Ausfih-
rung ist hierbei der Fihrungsarm an einer Aufnahme
schwenkbar gelagert. Vorzugsweise ist hierbei eine
Verschwenkung um eine Langsachse und/oder eine
Querachse des Fuhrungsarms ermoglicht.

[0047] Hierdurch wird eine besonders gute Anpas-
sung der Bearbeitungselemente an eine Oberflache
auch dann ermd@glicht, wenn diese uneben ist.

[0048] GemaR einer weiteren Ausgestaltung der Er-
findung ist eine Sensoreinheit zur Abtastung einer zu
bearbeitenden Oberflache vorgesehen, die mit einer
Steuereinheit gekoppelt ist, um eine Position des Ro-
tationselements in Bezug auf eine zu bearbeitenden
Oberflache zu steuern und zu regeln.

[0049] Auf diese Weise kann eine optimale Anpas-
sung der Bearbeitungselemente an eine zu bearbei-
tende Oberflache gewahrleistet werden. Somit kann
der Abtrag bestmdglich auf den notwendigen Abtrag
beschrankt werden und eine vollstdndige Entplastifi-
zierung bzw. Entrindung gewahrleistet werden.

[0050] GemaR einer weiteren Ausgestaltung der Er-
findung ist die Bearbeitungsstation von einem Ge-
hause umschlossen, in dem ein Bearbeitungsbereich
gebildet ist, der zur Zufiihrung von Lebensmittelpro-
dukten zur Bearbeitung ausgebildet ist, wobei inner-
halb des Bearbeitungsbereichs zumindest ein Fih-
rungsarm mit einem Bearbeitungswerkzeug gehal-
ten ist, wobei eine Aufnahme des Fihrungsarms und
ein Antrieb fir den Fihrungsarm innerhalb des Ge-
hauses aufgenommen und gegeniber dem Bearbei-
tungsbereich abgedichtet sind.

[0051] Aufdiese Wiese wird eine Kontamination der
Lebensmittelprodukte verhindert, da der Antrieb flr
den FlUhrungsarm und die notwendige Abstitzung in
Form einer Aufnahme mit dem Geh&use Uber ein
geeignetes Dichtungselement abgedichtet sind. Das
Gehause selbst ist vollstdndig nach auf’en und innen
hin abgedichtet, so dass eine Kontamination der Le-
bensmittelprodukte vermieden wird.

[0052] Bei dem erfindungsgeméafien Verfahren wird
die Oberflache vorzugsweise schichtweise abgetra-
gen, so dass eine Entplastifizierung getrennt von ei-
ner Entrindung erfolgt.

[0053] Dies hat den Vorteil, dass bei der Entplastifi-
zierung anfallendes Material sauber von bei der Ent-
rindung anfallendem Material getrennt und aufgefan-
gen werden kann.
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[0054] Gemal einem weiteren Merkmal der Erfin-
dung erfolgt zunachst eine Entplastifizierung an ei-
ner Oberfliche und an den Langsseiten eines lie-
genden Lebensmittelproduktes in Form eines Kése-
blocks, dann wird das Lebensmittelprodukt um 90°
gedreht und um 180° gewendet und anschlieRend ei-
ne Entplastifizierung an der urspriinglichen Untersei-
te und den Querseiten durchgefihrt.

[0055] Bevorzugt kann dies in zwei aufeinanderfol-
genden Stationen durchgeflihrt werden. Auf diese
Weise ist eine durchgehende Entplastifizierung eines
Kaseblocks ermdglicht, ohne dass dieser durch die
Umlagerung kontaminiert wird.

[0056] GemalR einem weiteren Merkmal der Erfin-
dung erfolgt nach der Entplastifizierung eine Entrin-
dung an einer Oberflache und an den L&ngsseiten
eines liegenden Lebensmittelproduktes in Form ei-
nes Késeblocks, anschlieRend wird der Késeblock
um 90° gedreht und um 180° gewendet und es wird
eine Entrindung an der ursprunglichen Unterseite und
den Querseiten durchgefihrt.

[0057] Wiederum erfolgt dies vorzugsweise in zwei
aufeinanderfolgenden Stationen. Auf diese Weise
kann eine durchgehende Entrindung eines Kése-
blocks gewahrleistet werden, ohne dass dieser durch
die Umlagerung kontaminiert wird.

[0058] Soweit es sich bei dem Lebensmittelprodukt
um einen Késelaib, d.h. um einen grundséatzlich zy-
lindrisches Produkt handelt, so kann zunachst ei-
ne Entplastifizierung an einer Oberflache eines lie-
genden Lebensmittelproduktes durchgefiihrt werden,
dann der K&selaib um seine Lédngsachse gedreht und
am Rand entplastifiziert werden, schlief3lich wird der
Kaselaib um 180° gewendet und an seiner urspriing-
lichen Unterseite entplastifiziert.

[0059] In entsprechender Weise kann nach der Ent-
plastifizierung eine Oberflache eines Kéaselaibs ent-
rindet werden, dann der Kaselaib um seine Langs-
achse gedreht und am Rand entrindet werden und
schlieRlich der Kaselaib um 180° gewendet und an
seiner urspringlichen Unterseite entrindet werden.

[0060] Es versteht sich, dass die vorstehend ge-
nannten und die nachstehend noch zu erlautern-
den Merkmale der Erfindung nicht nur in der jeweils
angegebenen Kombination, sondern auch in ande-
ren Kombinationen oder in Alleinstellung verwendbar
sind, ohne den Rahmen der Erfindung zu verlassen.

[0061] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung
bevorzugter Ausfiihrungsbeispiele unter Bezugnah-
me auf die Zeichnungen. Es zeigen:
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Fig. 1 eine erfindungsgemaflle Bearbeitungs-
station zur Entplastifizierung oder Entrindung
von Kasebldcken in vereinfachter, schemati-
scher Darstellung;

Fig. 2 eine erfindungsgemafie Bearbeitungssta-
tion zur Entplastifizierung oder Entrindung von
Kaselaiben in vereinfachter, schematischer Dar-
stellung;

Fig. 3 eine perspektivische Seitenansicht eines
Fuhrungsarms gemaf Fig. 1 oder Fig. 2 in ver-
gréRerter Darstellung nach Abnahme der Dich-
tungsmanschette;

Fig. 4 eine vergréRerte Darstellung des Bearbei-
tungswerkzeugs gemaR Fig. 3 in einer teilweise
geschnittenen Seitenansicht;

Fig. 5 eine vergroRerte perspektivische Darstel-
lung eines Bearbeitungselementes;

Fig. 6 eine Seitenansicht eines Bearbeitungs-
werkzeugs gemald Fig. 4, in etwas kleinerem
Malstab;

Fig. 7 eine Seitenansicht eines Bearbeitungs-
werkzeugs, das gegenuber der Ausfiihrung ge-
mal Fig. 4 bzw. 6 leicht abgewandelt ist;

Fig. 8 eine weitere Ausgestaltung eines Bearbei-
tungswerkzeugs in einer Ansicht von oben und

Fig. 9 eine vereinfachte schematische Darstel-
lung einer erfindungsgemaflen Anlage zur Ent-
plastifizierung und Entrindung mit vier hinterein-
ander angeordneten Berabeitungsstationen, die
nacheinander durchlaufen werden.

[0062] Nachfolgend werden fiir entsprechende Teile
entsprechende Bezugsziffern verwendet, auch wenn
diese leicht abgewandelt sind.

[0063] Eine Bearbeitungsstation zur Bearbeitung
der Oberflache von Kaseprodukten ist in Fig. 1 ins-
gesamt mit der Ziffer 10 bezeichnet.

[0064] Im vorliegenden Fall weist die Bearbeitungs-
station 10 ein portalférmiges Gehduse 12 auf, von
dem ein Innenraum umschlossen wird, der einen Be-
arbeitungsbereich 13 bildet. Das Gehause 12 besteht
bevorzugt aus Edelstahl und ist allseitig geschlossen,
also an seiner Innenseite 14, an seiner AuRenseite 16
als auch an den Vor- und Ruckseiten. Innerhalb des
Bearbeitungsbereichs 13 ist eine Antriebsbahn 24,
bspw. ein Férderband, zur Férderung von Lebensmit-
telprodukten 22 in Form von Kaseblécken vorgese-
hen.

[0065] Oberhalb der Antriebsbahn 24 sind nebenein-
ander zwei Fuhrungsarme 18, 18" vorgesehen, die
Uber Dichtungen 19 an der Decke der Innenseite 14
befestigt und beweglich aufgenommen sind. An den
aufleren Enden der Fuhrungsarme 18, 18' sind ro-
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tierend angetriebene Bearbeitungswerkzeuge 20 vor-
gesehen, die zum Abtrag der Oberflache durch eine
abrasive Bearbeitung ausgebildet sind.

[0066] Mit den beiden nebeneinander angeordneten
FUhrungsarmen 18, 18™ und den zugehdrigen Bear-
beitungswerkzeugen 20 kann somit die Oberseite ei-
nes Késeblockes bearbeitet werden. Auf den beiden
Seiten sind jeweils ein weiterer Fihrungsarm 18™
und 18" in entsprechender Weise Uber Dichtungen
an der Innenseite 14 des Gehauses 12 befestigt. Mit-
tels der an diesen Fihrungsarmen 18', 18" aufge-
nommenen Bearbeitungswerkzeuge 20 ist eine seit-
liche Bearbeitung der Lebensmittelprodukte bzw. Ka-
seblécke 22 ermdglicht.

[0067] An der Decke des Bearbeitungsbereichs 13
ist ferner eine Sensoreinheit 26, etwa in Form ei-
ner Kamera, aufgenommen, mit dem die Oberflache
eines Lebensmittelproduktes 22 abgetastet werden
kann. Schematisch angedeutet sind ferner eine zen-
trale Steuerung 28 und eine zugeordnete Anzeige-/
Eingabeeinheit 29.

[0068] Mittels der von der Sensoreinheit 26 abgetas-
teten Daten werden die Fihrungsarme 18, 18', 18",
18™ in geeigneter Weise verschwenkt und der An-
pressdruck und die Drehzahl der Bearbeitungswerk-
zeuge 20 in geeigneter Weise gesteuert, so dass die
Oberflache eines Kaseblockes 22 schichtweise ab-
getragen werden kann, wie im Folgenden noch néher
erlautert wird.

[0069] Fig. 2 zeigt eine entsprechende Bearbei-
tungsstation zur Bearbeitung von Lebensmittelpro-
dukten 22 in Form von Kaselaiben, die insgesamt mit
10a bezeichnet ist. Die Bearbeitungsstation 10a weist
im Unterschied zur Bearbeitungsstation 10 keine An-
triebsbahn zum Durchlauf von Lebensmittelproduk-
ten 22 auf, sondern stattdessen einen Drehteller 24a,
mit dem darauf aufgenommene Késelaibe 22 um ihre
Langsachse gedreht werden kénnen.

[0070] Beispielhaft ist an der Oberseite zusatzlich
ein weiterer Fihrungsarm 18"" dargestellt, so dass
mit dem drei oben vorgesehenen Fihrungsarmen 18,
18™, 18"" eine seitlich versetzte Bearbeitung mit den
Bearbeitungselementen ermoglicht ist.

[0071] Es versteht sich, dass eine derartig versetzte
Bearbeitung mit mehreren Flihrungsarmen auch bei
der Bearbeitungsstation 10 gemaf Fig. 1 vorgesehen
sein kann.

[0072] Der nahere Aufbau der Bearbeitungswerk-
zeuge 20 und des Fihrungsarmes 18 wird nunmehr
anhand der Fig. 3 bis Fig. 8 beschrieben.

[0073] Fig. 3 zeigt einen Fihrungsarm 18 mit seinem
rotierend antreibbaren Bearbeitungswerkzeug 20 am
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auflderen Ende. Der Fiihrungsarm 18 weist an seinem
gegeniberliegenden Ende einen Drehantrieb 34 auf,
der Uber einen Riementrieb (lediglich mit Ziffer 36 an-
gedeutet) mit dem Bearbeitungswerkzeug 20 gekop-
pelt ist. Das Bearbeitungswerkzeug 20 weist ein Ro-
tationselement 30 auf, das drehbar gelagert ist und
unmittelbar vom Riementrieb 36 angetrieben wird.

[0074] An der Aulenoberfliche des Rotationsele-
ments 30 sind insgesamt sechs Bearbeitungsele-
mente 32 aufgenommen, an denen jeweils eine
Mehrzahl von Abrasivelementen 33 vorgesehen ist.
Die Bearbeitungselemente 32 sind flachig ausgebil-
det und bestehen aus Federstahl. Die Abrasivele-
mente 33 sind in Form von Auspragungen oder Si-
cken ausgebildet (vgl. Fig. 5). Ahnlich wie bei einer
Kichenreibe weisen sie in Bewegungsrichtung offe-
ne Enden auf.

[0075] Der Fihrungsarm 18 ist ferner mit einer Auf-
nahme 38 versehen, mit Hilfe derer eine Befestigung
und Abstiitzung an einer zugeordneten Oberflache
am Gehause 12 der Bearbeitungsstation 10 bzw. 10a
ermoglicht ist. Die Aufnahme 38 weist eine Mehrzahl
von Stellelementen 39 auf, mit Hilfe derer eine Ver-
schwenkung des Fihrungsarms 18 um seine Quer-
achse als auch um seine Langsachse ermdglicht ist.
Damitist eine gezielte Anpassung an eine Oberflache
eines zu bearbeitenden Lebensmittelproduktes 22 er-
mdglicht. Die Aufnahme 38 und der Drehantrieb 34
sind von einer gemeinsamen Dichtung 19 in Form ei-
ner Dichtungsmanschette umschlossen und mit dem
Gehause 12 abgedichtet (vgl. Fig. 1 bzw. 2).

[0076] Jedes Bearbeitungselement 32 weist gemaf
Fig. 5 einen Befestigungsabschnitt 50 mit einem ge-
krimmten Ende 46, sowie ein sich an dem Befesti-
gungsabschnitt 50 anschliefienden Wirkabschnitt 52
auf, an dem die Abrasivelemente 33 vorgesehen
sind. Das gekriimmte Ende 46 des Befestigungsab-
schnitts ist um etwa 150° bis 160° liber die gesamte
gebogen, so dass ein im Querschnitt V-formiges, ge-
krimmtes Ende 46 gebildet ist.

[0077] Wie aus Fig. 4 zu ersehen ist, sind die Bear-
beitungselemente 32 jeweils mit ihrem gekriimmten
Ende 46 in einer zugeordneten zylindrischen Ausneh-
mung 44 gehalten, die sich parallel zur Mantelflache
42 erstreckt. Der Befestigungsabschnitt 50 erstreckt
sich jeweils vom gekrimmten Ende 46 aus durch ei-
nen Schlitz 48 schrag nach aulen Uber die Mantel-
flache 42 hinaus. Somit stehen die Bearbeitungsele-
mente 32 jeweils mit ihrem Befestigungsabschnitt 50
schrag nach aufden hervor und sind in Rotationsrich-
tung (vgl. Pfeil 49 gemal Fig. 4) abgewinkelt.

[0078] Ein erster Abschnitt 45 des Befestigungsab-
schnitts 50 erstreckt sich durch den Schlitz 48 jeweils
mit einem Winkel von etwa 60° zur Radialrichtung.
An den ersten Abschnitt 45 schliet sich ein zweiter
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Abschnitt 47 an, der in einem stumpfen Winkel von
etwa 130° bis 140° abgewinkelt ist. Hieran schlief3t
sich schlieBlich der Wirkabschnitt 52 an, der noch-
mals um einen Winkel von ca. 140° bis 150° abge-
winkelt ist. Insgesamt sind die Bearbeitungselemente
32 auf diese Weise schrag in Rotationsrichtung (Pfeil
49) abgewinkelt, so dass ihre Wirkabschnitte 52 bei
rotierendem Antrieb federnd an einer zu bearbeiten-
den Oberflache anliegen.

[0079] Zur Montage kdnnen die Bearbeitungsele-
mente 32 mit ihren gekrimmten Enden 46 seitlich
in die zylindrischen Ausnehmungen 44 eingescho-
ben werden, wobei sie mit ihrem ersten Abschnitt 45
durch die Schlitze 48 geflihrt werden. Zur Sicherung
gegen ein seitliches Verschieben werden Federringe
an den Enden eingesetzt (nicht dargestellt).

[0080] Fig. 4 zeigt ferner schematisch ein Kugella-
ger 40, an dem das Rotationselement 30 drehbar ge-
lagert ist.

[0081] Fig. 6 zeigt das Bearbeitungswerkzeug 20
gemal Fig. 4 in der Seitenansicht in etwas verklei-
nerter Darstellung.

[0082] Fig. 7 zeigt eine Abwandlung des Bearbei-
tungswerkzeugs gemal Fig. 6, das insgesamt mit
20a bezeichnet ist. Hierbei sind die einzelnen Bear-
beitungselemente 32a jeweils durch einen zusatzli-
chen Stitzabschnitt 56 verlangert, der sich an das
Ende des Wirkabschnitts 52 anschlieft.

[0083] Fig. 7 zeigt das Bearbeitungswerkzeug 20a
im Eingriff an einer zu bearbeiteten Oberflache ei-
nes Kaseproduktes 22. Durch die im Eingriff erfol-
gende Biegung in Richtung zum Mittelpunkt des Be-
arbeitungswerkzeugs 20a gelangen die betreffenden
Stlutzabschnitte 56 zur Anlage an der Mantelflache
42 des Rotationselements 30, wie in Fig. 7 gezeigt.
Auf diese Weise kénnen die Stltzabschnitte 56 zu ei-
ner Stabilisierung beitragen. Dies erlaubt die Verwen-
dung von héheren Drehzahlen, um somit eine schnel-
lere Bearbeitung zu ermdglichen.

[0084] Fig. 8 zeigt eine weitere Abwandlung eines
Bearbeitungswerkzeugs, das insgesamt mit 20b be-
zeichnet ist. Hierbei ist am Rotationselement 30 ei-
ne Mehrzahl von Bearbeitungselementen 32b etwa
senkrecht zur Rotationsachse des Rotationselemen-
tes 30 aufgenommen. Die einzelnen vom Rotations-
element 30 radial nach aufen hervorstehenden Be-
arbeitungselemente 32b weisen jeweils etwa eine
Hammerkontur auf und sind an ihren duferen Wirk-
abschnitten 52 wiederum mit Abrasivelementen 33
versehen.

[0085] Es ergibt sich so eine Form, die einem Stirn-
fraser ahnelt.
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[0086] In Fig. 9 ist eine Anlage zum Entplastifizie-
ren und Entrinden von Késebldcken vereinfacht dar-
gestellt und insgesamt mit der Ziffer 60 bezeichnet.
Hierbei sind vier aufeinanderfolgende Bearbeitungs-
stationen 10, 62, 64, 66 vorgesehen, die jeweils por-
talférmig geman Fig. 1 ausgebildet sind. Eine Trans-
porteinrichtung 68, etwa in Form eines Férderban-
des, ermoglicht einen Transport von Kaseblécken 22
durch samtliche Bearbeitungsstationen 10, 62, 64,
66, wie durch einen Pfeil 70 angedeutet ist.

[0087] In der ersten Bearbeitungsstation 10 erfolgt
zunachst eine Entplastifizierung an der Oberseite ei-
nes Kaseblockes und gleichzeitig eine Entplastifizie-
rung an den beiden Langsseiten. Nach Verlassen der
ersten Bearbeitungsstation 10 werden die Kasebl6-
cke 22 um 90° gedreht und um 180° gewendet, wie
durch die Pfeile 72 und 74 angedeutet ist. Hierzu ist
eine entsprechende Handling-Einrichtung (nicht dar-
gestellt) vorgesehen.

[0088] In der nachfolgenden Bearbeitungsstation 62
erfolgt nunmehr eine Entplastifizierung an der Ober-
seite (urspriingliche Unterseite) und an den Quersei-
ten. Damit ist der Kaseblock 22 an allen Seiten voll-
standig entplastifiziert.

[0089] In der nachfolgenden Station 64 werden die
Kéasebldcke 22 zunachst wieder an der Oberseite und
an den Langsseiten entrindet. Nach Verlassen der
Station 64 erfolgt wiederum eine Drehung um 90° und
ein Wenden um 180° mittels einer entsprechenden
Handling-Einrichtung.

[0090] In der nachsten Bearbeitungsstation 66 kon-
nen die Kasebldcke 22 dann nunmehr an ihrer Ober-
seite (vorherige Unterseite) und an den Querseiten
entrindet werden. Die nunmehr vollstandig entplasti-
fizierten und entrindeten Késeblécke 22 kdnnen die
Anlage 60 in Pfeilrichtung verlassen.
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Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Bearbeiten einer Oberflache
von Lebensmittelprodukten (22), insbesondere zum
Entplastifizieren oder Entrinden von Kaseprodukten,
mit einer Bearbeitungsstation (10, 62, 64, 66), an
der mindestens ein rotierend antreibbares Bearbei-
tungswerkzeug (20, 20a,b) zur mechanischen Be-
arbeitung der Oberflache vorgesehen ist, dadurch
gekennzeichnet, dass jedes Bearbeitungswerkzeug
(20, 20a,b) ein Rotationselement (30) aufweist, an
dem eine Mehrzahl von zumindest teilweise flexi-
bel ausgebildeten Bearbeitungselementen (32, 32a,
b) zur mechanischen Bearbeitung der Oberflache
aufgenommen ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bearbeitungselemente (32, 32a,
b) flachig ausgebildet sind und jeweils mindestens
ein Abrasivelement (33), vorzugsweise eine Mehr-
zahl von Abrasivelementen (33), aufweisen.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Bearbeitungsele-
mente (32, 32a,b) jeweils einen flexiblen Befesti-
gungsabschnitt (50) aufweisen.

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dass das mindestens eine Abrasi-
velement (33) einstiickig mit dem Bearbeitungsele-
ment (32, 32a,b) ausgebildet ist, vorzugsweise in
Form einer Auspragung ausgebildet ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Bearbeitungsele-
mente (32, 32a,b) jeweils einen sich an den Befes-
tigungsabschnitt (50) anschlieRenden Wirkabschnitt
(52) aufweisen, der durch in Rotationsrichtung ver-
laufende Schlitze (48) in mehrere Abschnitte unter-
teilt ist.

6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Be-
arbeitungselemente (32, 32a,b) aus Metall, vorzugs-
weise aus Stahl, insbesondere aus Federstahl, be-
stehen.

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das Ro-
tationselement (30) walzenférmig ausgebildet ist, und
dass die Bearbeitungselemente (32, 32a,b) entlang
einer Mantelflache (42) des Rotationselements (30)
festgelegt sind.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bearbeitungselemente (32, 32a,
b) parallel zu einer Rotationsachse des Rotationsele-
ments (30) am Rotationselement (30) festgelegt sind.
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9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Bearbeitungsele-
mente (32, 32a,b) Uber die Mantelflache (42) des Ro-
tationselementes (30) hinaus nach aul3en hervorste-
hen und in Rotationsrichtung abgewinkelt sind.

10. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Be-
arbeitungselemente (32b) einen flexiblen Stltzab-
schnitt (56) aufweisen, der zur Abstltzung auf der
Mantelflache (42) des Rotationselements (30) im Be-
trieb ausgebildet ist.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis
10, dadurch gekennzeichnet, dass die Bearbei-
tungselemente (32, 32a,b) mit ihren Befestigungsab-
schnitten (50) am Rotationselement (30) auswech-
selbar gehalten sind.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Bearbeitungselemente (32,
32a) jeweils ein gekrimmtes Ende (46) an ihrem Be-
festigungsabschnitt (50) aufweisen, mit dem sie in zu-
geordneten, vorzugsweise im Wesentlichen zylindri-
schen, Ausnehmungen (44) des Rotationselementes
(30) gehalten sind und sich durch einen Schlitz (48)
Uber eine Mantelflache (42) des Rotationselementes
(30) hinaus nach auf3en erstrecken.

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Bearbeitungselemente (32,
32a,b) in die Ausnehmungen (44) seitlich einflihrbar
und mittels Sicherungselementen fixierbar sind.

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass sich die Bearbei-
tungselemente (32b) im Wesentlichen senkrecht zur
Rotationsachse des Rotationselements (30) erstre-
cken.

15. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass das Ro-
tationselement (30) tber einen Flihrungsarm (18) mit
einem Drehantrieb (34) verbunden ist, und dass der
Fihrungsarm (18) beweglich gelagert ist.

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Fiihrungsarm (18) an einer
Aufnahme (38) schwenkbar gelagert ist.

17. Vorrichtung nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass ei-
ne Sensoreinheit (26) zur Abtastung einer zu bear-
beitenden Oberflache vorgesehen ist, die mit einer
Steuereinheit (28) gekoppelt ist, um eine Position des
Rotationselements (30) in Bezug auf eine zu bearbei-
tenden Oberflache zu steuern und zu regein.

18. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Be-
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arbeitungsstation (10, 62, 64, 66) von einem Gehau-
se (12) umschlossen ist, in dem ein Bearbeitungsbe-
reich (13) gebildet ist, der zur Zufihrung von Lebens-
mittelprodukten (22) zur Bearbeitung ausgebildet ist,
wobei innerhalb des Bearbeitungsbereichs (13) zu-
mindest ein Fuhrungsarm (18) mit einem Bearbei-
tungswerkzeug (20, 20a, b) gehalten ist, wobei eine
Aufnahme (38) des Fiuhrungsarms (18) und ein An-
trieb (34) fir den Filhrungsarm (18) innerhalb des Ge-
héuses (12) aufgenommen und gegeniiber dem Be-
arbeitungsbereich (13) abgedichtet sind.

19. Verfahren zum Bearbeiten einer Oberflache
von Lebensmittelprodukten (22), insbesondere zum
Entplastifizieren und/oder Entrinden von Ké&sepro-
dukten, mit den Schritten:

- Bereitstellen eines Lebensmittelproduktes (22), mit
einer zu bearbeitenden Oberflache;

- Bereitstellen eines Bearbeitungswerkzeugs (20,
20a,b) mit einem Rotationselement (30), an dem eine
Mehrzahl von zumindest teilweise flexiblen Bearbei-
tungselementen (32, 32a, b) aufgenommen ist und

- Rotieren des Bearbeitungswerkzeugs (20, 20a,b)
und Bearbeiten der Oberflache mittels der Bearbei-
tungselemente (32, 32a, b).

20. Verfahren nach Anspruch 19, bei dem ein Be-
arbeitungsraum, in dem die Bearbeitung stattfindet,
wahrend der Bearbeitung abgesaugt wird, vorzugs-
weise mittels eines Zyklons.

21. Verfahren nach Anspruch 19 oder 20, bei dem
die Oberflache schichtweise abgetragen wird, derart,
dass eine Entplastifizierung getrennt von einer Ent-
rindung erfolgt.

22. Verfahren nach Anspruch 21, bei dem bei der
Entplastifizierung anfallendes Material von bei der
Entrindung anfallendem Material getrennt aufgefan-
gen wird, vorzugsweise durch Absaugung mittels ei-
nes Zyklons.

23. Verfahren nach Anspruch 21 oder 22, bei dem
zunachst eine Entplastifizierung an einer Oberflache
und an den Langsseiten eines liegenden Lebensmit-
telproduktes (22) in Form eines Kaseblocks durchge-
fuhrt wird, dann das Lebensmittelprodukt (22) um 90°
gedreht und um 180° gewendet wird und eine Entpla-
stifizierung an der urspriinglichen Unterseite und den
Querseiten durchgefuhrt wird.

24. Verfahren nach einem der Anspriiche 21 bis 23,
bei dem nach der Entplastifizierung eine Entrindung
an einer Oberflache und an den Langsseiten eines
liegenden Lebensmittelproduktes (22) in Form eines
Kaseblocks durchgefihrt wird, dann der Kaseblock
(22) um 90° gedreht und um 180° gewendet wird und
eine Entrindung an der urspriinglichen Unterseite und
den Querseiten durchgefihrt wird.
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25. Verfahren nach einem der Anspriiche 19 bis 22,
bei dem eine Entplastifizierung an einer Oberflache
eines liegenden Lebensmittelproduktes (22) in Form
eines Kaselaibes durchgefiihrt wird, dann das Le-
bensmittelprodukt (22) um seine Langsachse gedreht
und am Rand entplastifiziert wird, schliellich das Le-
bensmittelprodukt (22) um 180° gewendet und an sei-
ner ursprunglichen Unterseite entplastifiziert wird.

26. Verfahren nach Anspruch 25, bei dem nach der
Entplastifizierung eine Oberflache des Lebensmittel-
produktes (22) entrindet wird, dann das Lebensmit-
telprodukt (22) um seine Langsachse gedreht und am
Rand entrindet wird, schliel3lich das Lebensmittelpro-
dukt (22) um 180° gewendet und an seiner urspring-
lichen Unterseite entrindet wird.

Es folgen 5 Seiten Zeichnungen
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