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(54) Bezeichnung: Kammertrommel für eine Teig-Wirkvorrichtung

(57) Zusammenfassung: Eine Kammertrommel für eine
Teig-Wirkvorrichtung, umfasst
– einen hohlen Trommelkörper (4),
– eine Vielzahl von radial durchgehenden Durchbrechungen
(6) in dessen Mantelwand (5) zur Bildung jeweils einer Kam-
mer für ein zu bearbeitendes Teigstück, und
– eine Oberflächen-Strukturierung (8) der Seitenwände (7)
der Durchbrechungen (6).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Kammertrommel
für eine Teig-Wirkvorrichtung mit den im Oberbegriff
des Patentanspruches 1 angegebenen Merkmalen.

[0002] Eine derartige Kammertrommel ist beispiels-
weise aus der DE 102 49 496 A1 bekannt. Sie weist
einen hohlen Trommelkörper mit einer Vielzahl von
radial durchgehenden Durchbrechungen in dessen
Mantelwand zur Bildung jeweils einer Kammer für ein
zu bearbeitendes Teigstück auf.

[0003] Eine solche Kammertrommel ist wesentliches
Teil einer Teig-Wirkvorrichtung, bei der die Teiglinge
jeweils in einer von vielen Kammern gewirkt werden,
die zwischen einer inneren, angetriebenen Wirktrom-
mel, einer jeweiligen Durchbrechung in der Mantel-
wand des Trommelkörpers und einem die Kammer-
trommel über einen Umfangsabschnitt davon abde-
ckenden, angetriebenen Wirkband gebildet sind.

[0004] Bei diesem Wirkprozess besteht je nach dem
Klebeverhalten der Teiglinge oder ähnlicher zu ver-
arbeitender Produkte das Problem, dass beispiels-
weise bei sehr weichen Teigqualitäten die Teiglinge
zu einem Ankleben an den Begrenzungsflächen der
Kammer neigen. Relativ trockene Teigqualitäten füh-
ren dazu, dass die Beaufschlagung der Teiglinge auf-
grund der mangelnden Adhäsion zwischen den Be-
grenzungsflächen der Kammer und dem Teigling ver-
besserungsbedürftig erscheint.

[0005] Zur Problematik des übermäßigen Klebens
der Teiglinge an die Begrenzungsflächen der Kam-
mern ist es bereits bekannt, die Teig-Wirkvorrichtung
zu bemehlen, indem vor der Übergabe der Teiglin-
ge aus der Teig-Teilvorrichtung auf die Kammertrom-
mel Mehl aufgebracht wird. Hier besteht das Pro-
blem, dass die ebenen, glatten Begrenzungsflächen
der Kammern für eine Mehlaufnahme und Anhaftung
naturgemäß wenig geeignet sind.

[0006] Der Erfindung liegt dementsprechend die
Aufgabe zugrunde, eine Kammertrommel für eine
Teig-Wirkvorrichtung der gattungsgemäßen Art so
weiterzubilden, dass das Wirkverhalten im Kontext
verschiedener Teigqualitäten verbessert wird.

[0007] Die Lösung dieser Aufgabe liegt laut Kenn-
zeichnungsteil des Anspruches 1 in einer Oberflä-
chen-Strukturierung der Seitenwände der Durchbre-
chungen der Kammertrommel.

[0008] Durch diese Ausgestaltung der die Kam-
mern der Teig-Wirkvorrichtung seitlich begrenzenden
Oberflächen wird insbesondere bei Teiglingen aus
klebenden Teigqualitäten die ansonsten bei ebenen
Oberflächen stark ausgeprägte Adhäsionsneigung si-
gnifikant verringert, so dass ein Ankleben reduziert

wird. Im gleichen Sinne wirkt ein weiterer Effekt der
Oberflächenstrukturierung, nämlich die verbesserte
Mehl-Aufnahme gegenüber einer glatten Oberfläche.

[0009] Schließlich bringt die Oberflächenstrukturie-
rung nicht nur bei stark klebenden Teigqualitäten,
sondern – im Gegenteil – auch bei relativ trocke-
nen Teiglingen einen erheblichen Vorteil. Die Impuls-
übertragung zwischen der wirkenden Oberfläche der
Durchbrechungen in der Kammertrommel führen zu
einer höheren Reibung zwischen dem Teigling und
der Seitenwand, so dass eine Übertragung der Wirk-
kräfte deutlich verbessert wird.

[0010] Bevorzugte Weiterbildungen der Kammer-
trommel sind in den abhängigen Ansprüchen an-
gegeben. So mag es zwar genügen, wenn ausrei-
chend große Oberflächenabschnitte der Seitenwän-
de der Durchbrechungen in der Kammertrommel mit
einer Oberflächen-Strukturierung versehen sind, be-
vorzugt erstreckt sich diese Oberflächen-Strukturie-
rung jedoch vollständig über alle Seitenwände der
Durchbrechungen.

[0011] Eine bevorzugte Ausbildung und Dimensio-
nierung der Oberflächen-Strukturierung sieht Vertie-
fungen und/oder Erhebungen in bzw. auf der Ober-
fläche der jeweiligen Seitenwand vor. Die Tiefe bzw.
Höhe dieser Strukturelemente kann dann vorzugs-
weise zwischen einem Zehntelmillimeter und weni-
gen Millimetern, also etwa zwischen 0,1 mm und
8 mm betragen. Die tatsächliche Dimensionierung
richtet sich in erster Linie nach der Wechselwirkung
mit den jeweils zu bearbeitenden Teigqualitäten und
kann von einem Fachmann ohne erfinderisches Zu-
tun durch geeignete Versuche ermittelt werden.

[0012] Herstellungstechnische Vorteile werden er-
reicht, wenn die Vertiefungen und/oder Erhebun-
gen in einem regelmäßigen Flächenraster angeord-
net sind. Das Flächenmaß eines einzelnen Raster-
elementes kann dann vorzugsweise zwischen 1 mm2

und 50 mm2, besonders bevorzugt zwischen 10 mm2

und 30 mm2 betragen.

[0013] Für die Ausbildung der Oberflächen-Struktu-
rierung bieten sich vielfache Möglichkeiten an. Dabei
können die vorzugsweise regelmäßig über die Ober-
fläche der Seitenwände verteilt angeordneten Struk-
turelemente als Erhebungen in Kugelsegment-, Py-
ramiden-, Pyramidenstumpf-, Kegel-, Kegelstumpf-,
Zylinder-, Quader-, Steg-, Würfel- oder anderwei-
tige Prismen-Form gebildet sein. Strukturelemente
als Vertiefungen können in Form von entsprechend
geformten Nuten, Bohrungen oder kalottenförmigen
Ausfräsungen gebildet sein.

[0014] Gemäß einer weiteren bevorzugten Ausfüh-
rungsform können die jeweils gegenüberstehenden
Seitenwände der Durchbrechungen in einem sich ra-
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dial nach außen öffnenden Winkel zueinander ste-
hen. Durch diese trichterartige Positionierung der ge-
genüberstehenden Seitenwände wird das Bemeh-
lungsverhalten der Kammern weiter verbessert.

[0015] Die Durchbrechungen in der Kammertrom-
mel selbst können verschiedenste Umrissformen auf-
weisen, wie beispielsweise eine polygone (z.B. 5-
bis 12-eckig), runde oder ovale Umrissform, die sich
gleichmäßig oder auch ungleichmäßig ausprägen
kann. Zu bevorzugen wird allerdings eine quadrati-
sche oder rechteckige Umrissform sein.

[0016] Die Mantelwand des hohlen Trommelkörpers
kann zylindrisch oder im Querschnitt polygonzugartig
ausgebildet sein. In letzterem Falle wären dann die
Durchbrechungen jeweils in einem ebenen Umfangs-
abschnitt des polygonzugartigen Querschnitts anein-
andergereiht angeordnet.

[0017] Die Erfindung betrifft außerdem eine Teig-
Wirkvorrichtung mit einer inneren angetriebenen
Wirktrommel, einer erfindungsgemäßen Kammer-
trommel und einem die Kammertrommel über einen
Umfangsabschnitt davon abdeckenden, angetriebe-
nen Wirkband.

[0018] Weitere Merkmale, Einzelheiten und Vortei-
le der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgen-
den Beschreibung von Ausführungsbeispielen an-
hand der beigefügten Zeichnungen. Es zeigen:

[0019] Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer
Kammertrommel für eine Teig-Wirkvorrichtung,

[0020] Fig. 2 eine Seitenansicht der Kammertrom-
mel quer zu deren Rotationsachse,

[0021] Fig. 3 einen rotationsaxialen Schnitt der Kam-
mertrommel gemäß Schnittlinie III-III nach Fig. 2,

[0022] Fig. 4 einen Querschnitt der Kammertrommel
gemäß Schnittlinie IV-IV nach Fig. 2 in gestrichelt an-
gedeuteter Einbauposition in einer Teig-Wirkvorrich-
tung,

[0023] Fig. 5 einen Querschnitt einer Kammertrom-
mel in einer alternativen Ausführungsform,

[0024] Fig. 6 eine vergrößerte Detail-Draufsicht auf
die Seitenwand einer Durchbrechung der Kammer-
trommel gemäß Einzelheit VI nach Fig. 3,

[0025] Fig. 7 einen Schnitt durch die Seitenwand
einer Durchbrechung der Kammertrommel nach
Schnittlinie VII-VII gemäß Fig. 6, sowie

[0026] Fig. 8 und Fig. 9 Schnitte analog Fig. 6 mit
weiteren unterschiedlichen Ausführungsformen der
Oberflächen-Strukturierung.

[0027] Die in den Fig. 1 bis Fig. 4 gezeigte Kammer-
trommel 1 ist wesentliches Teil einer in Fig. 4 mit ih-
ren wesentlichen Elementen dargestellten Teig-Wirk-
vorrichtung. Letztere weist neben der Kammertrom-
mel 1 noch die innere, in Dreh- und Axial-Richtung
relativ zur Kammertrommel 1 angetriebene Wirktrom-
mel 2 (doppelstrichpunktiert dargestellt) sowie ein die
Kammertrommel 1 über einen Umfangsabschnitt da-
von abdeckendes, ebenfalls angetriebenes Wirkband
3 (gestrichelt dargestellt) auf. Die grundsätzliche Be-
triebsweise dieser Teig-Wirkvorrichtung ist bekannt
und bedarf demnach keiner gesonderten nochmali-
gen Beschreibung.

[0028] Die Kammertrommel 1 weist als tragendes
Element einen hohlen Trommelkörper 4 auf, in des-
sen zylindrischer Mantelwand 5 eine Vielzahl von ra-
dial durchgehenden Durchbrechungen 6 vorgesehen
sind. Im gezeigten Ausführungsbeispiel weisen die
Durchbrechungen 6 eine rechteckige Umrissform mit
leicht abgerundeten Eckbereichen auf. Scharfkanti-
ge Formen mit oder ohne Fasen an den Kantenbe-
reichen können ebenfalls realisiert werden. Gleich-
mäßig über Länge und Umfang des Trommelkörpers
4 sind in der gezeigten Version acht Reihen zu je
vier solcher Durchbrechungen 6 vorgesehen. Größe,
Anzahl und Anordnung der Durchbrechungen 6 kön-
nen je nach den zu bearbeitenden Teiglingen und der
Kapazität der Teig-Wirkvorrichtung variieren. Grund-
sätzlich wäre jede beliebige Anzahl von Reihen mit je-
weils einer beliebigen Anzahl von Durchbrechungen
denkbar. Jede Durchbrechung 6 bildet zusammen mit
der inneren Wirktrommel 2 und dem äußeren Wirk-
band 3 eine Kammer, in der das darin zu bearbeiten-
de Teigstück während des Umlaufs in dem vom Wirk-
band 3 abgedeckten Peripherabschnitt der Kammer-
trommel 1 entsprechend gewirkt und anschließend
ausgegeben wird.

[0029] Wie in Fig. 1 bis Fig. 3 nur in zwei unter-
schiedlichen Durchbrechungen 6 und dort auch nur
über eine Teilfläche gezeichnet ist, ist die Oberflä-
che der Seitenwände 7 der Durchbrechungen mit ei-
ner Oberflächenstrukturierung 8 versehen. Diese er-
streckt sich – anders als gezeichnet – über die kom-
pletten Seitenwände 7 jeweils aller Durchbrechungen
6.

[0030] Wie anhand von Fig. 6 und Fig. 7 deutlich
wird, wird die Oberflächen-Strukturierung 8 in diesem
Ausführungsbeispiel durch Erhebungen 9 in Pyrami-
denstumpf-Form gebildet, die eng an eng in einem re-
gelmäßigen Flächenraster angeordnet sind. Auch ei-
ne unregelmäßige Anordnung kann vorgesehen sein.
Die quadratische Grundfläche dieser Erhebungen 9
beträgt etwa 20 bis 25 mm2, die Höhe h etwa 0,6 mm
bis 0,8 mm.

[0031] Wie aus Fig. 4 deutlich wird, sind bei dieser
Ausführungsform in üblicher Weise die gegenüberlie-
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genden Seitenwände 7 jeder Durchbrechung 6 paral-
lel zueinander angeordnet.

[0032] In der in Fig. 5 gezeigten Variante sind die
parallel zur Rotationsachse der Kammertrommel 1
verlaufenden Seitenwände 7‘ radialparallel ausge-
richtet, so dass sie in einem sich radial nach außen
öffnenden Winkel 10 ausgerichtet sind. Damit stehen
diese Seitenwände 7‘ flacher zur Umfangsfläche der
Kammertrommel 1, was – wie bereits oben erwähnt –
die Bemehlung der Seitenwände 7‘ begünstigt.

[0033] Bei der in Fig. 8 gezeigten Ausführungsform
ist die Strukturierung 8 durch Erhebungen 9‘ in Form
von kugelsegmentförmigen Noppen gestaltet. Deren
Reihen sind so versetzt zueinander angeordnet, dass
– wie aus der Fig. 8 deutlich wird – die Noppen
auf Lücke stehen. Die Dimensionierung der Noppen
liegt in der Größenordnung der pyramidenstumpför-
migen Erhebungen 9 beim Ausführungsbeispiel ge-
mäß Fig. 6 und Fig. 7.

[0034] Der Fußdurchmesser der Noppen beträgt
beispielsweise 4 mm, ihre Höhe h 1 mm.

[0035] Bei der in Fig. 9 gezeigten Ausführungsform
ist die Oberflächen-Strukturierung 8 durch Vertiefun-
gen 11 in Form von in regelmäßigen Abständen paral-
lel zueinander angeordneten, eingefrästen Nuten ge-
schaffen. Deren Querschnittsmaß (Breite b × Tiefe t)
beträgt etwa 1 mm × 1 mm, ihr Abstand beispielswei-
se 2 mm.
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ZITATE ENTHALTEN IN DER BESCHREIBUNG

Diese Liste der vom Anmelder aufgeführten Dokumente wurde automatisiert erzeugt und ist ausschließlich
zur besseren Information des Lesers aufgenommen. Die Liste ist nicht Bestandteil der deutschen Patent- bzw.
Gebrauchsmusteranmeldung. Das DPMA übernimmt keinerlei Haftung für etwaige Fehler oder Auslassungen.

Zitierte Patentliteratur

- DE 10249496 A1 [0002]
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Patentansprüche

1.  Kammertrommel für eine Teig-Wirkvorrichtung,
umfassend
– einen hohlen Trommelkörper (4), und
– eine Vielzahl von radial durchgehenden Durchbre-
chungen (6) in dessen Mantelwand (5) zur Bildung
jeweils einer Kammer für ein zu bearbeitendes Teig-
stück,
gekennzeichnet durch
– eine Oberflächen-Strukturierung (8) der Seitenwän-
de (7) der Durchbrechungen (6).

2.  Kammertrommel nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sich die Oberflächen-Strukturie-
rung (8) vollständig über alle Seitenwände (7) der
Durchbrechungen (6) erstreckt.

3.  Kammertrommel nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Oberflächen-Struk-
turierung (8) durch Vertiefungen (11) und/oder Erhe-
bungen (9, 9‘) in bzw. auf der Oberfläche der jewei-
ligen Seitenwand (7) gebildet sind, deren Tiefe (t)
bzw. Höhe (h) zwischen einem Zehntelmillimeter und
wenigen Millimetern, vorzugsweise zwischen 0,1 mm
und 8 mm beträgt.

4.  Kammertrommel nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Vertiefungen (11) und/oder
Erhebungen (9, 9‘) in einem regelmäßigen oder unre-
gelmäßigen Flächenraster angeordnet sind, dessen
Flächenmaß eines einzelnen Rasterelementes vor-
zugsweise zwischen 1 mm2 und 50 mm2, besonders
bevorzugt zwischen 10 mm2 und 30 mm2 beträgt.

5.    Kammertrommel nach einem der vorgenann-
ten Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Oberflächen-Strukturierung (8) durch vorzugsweise
regelmäßig über die Oberflächen der Seitenwände
(7) verteilt angeordnete Erhebungen (9, 9‘) in Kugel-
segment-, Pyramiden-, Pyramidenstumpf-, Kegel-,
Kegelstumpf-, Zylinder-, Quader-, Steg-, Würfel- oder
Prismen-Form gebildet ist.

6.    Kammertrommel nach einem der Ansprüche
1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Ober-
flächen-Strukturierung (8) durch vorzugsweise regel-
mäßig über die Oberflächen der Seitenwände (7) ver-
teilt angeordnete Vertiefungen (11) in Form von Nu-
ten, Bohrungen oder kalottenförmigen Ausfräsungen
gebildet ist.

7.    Kammertrommel nach einem der vorgenann-
ten Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die
jeweils gegenüberstehenden Seitenwände (7) der
Durchbrechungen (6) parallel oder in einem sich ra-
dial nach außen öffnenden Winkel (10) zueinander
stehen.

8.  Kammertrommel nach einem der vorgenannten
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das die
Durchbrechungen (6) eine quadratische, rechteckige,
polygone, runde oder ovale Umrissform aufweisen.

9.  Kammertrommel nach einem der vorgenannten
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das die
Mantelwand (5) des hohlen Trommelkörpers (4) zy-
lindrisch oder im Querschnitt polygonzugartig ausge-
bildet ist.

10.  Teig-Wirkvorrichtung mit
– einer inneren, angetriebenen Wirktrommel (2),
– einer Kammertrommel (1) nach mindestens einem
der vorgenannten Ansprüche, und
– einem die Kammertrommel (1) über einen Um-
fangsabschnitt davon abdeckenden, angetriebenen
Wirkband (3).

Es folgen 5 Seiten Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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