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(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine
Vorrichtung zum Ausrdumen des abgeschleuderten
Produktes aus der Zentrifugentrommel einer diskontinu-
ierlichen Zentrifuge, wobei ein Schalmesser in die
abgeschleuderte Produkischicht eingeschwenkt wird
und hier mit einer gegen die Trommeldrehrichtung
gerichteten Schneide das Produkt abschalt. Zur Opti-
mierung des Produktaustrages wird erfindungsgeman
vorgeschlagen, daB das Schalmesser nach seinem Ein-
schwenken Uber nahezu die gesamte Trommelhéhe
Produktkontakt hat, gleichzeitig Giber die gesamte Trom-
melhéhe das Produkt von der mit Raumdrehzahl rotie-
renden Produkischicht schichtweise abschélt und bei
Erreichen des Trommelsiebes wieder ausgeschwenkt
wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Aus-
rdumen des Produktes aus der Zentrifugentrommel
einer diskontinuierlichen Zentrifuge, wobei ein Schal-
messer in die abgeschleuderte Produktschicht einge-
schwenkt wird und hier mit einer gegen die
Trommeldrehrichtung gerichteten Schneide das Pro-
dukt abschalt.

[0002] Die Erfindung betrifft ferner eine Vorrichtung
zur Durchflihrung des Verfahrens, mit einem an einer
Réumstange befestigten und durch diese oder um
diese verschwenkbaren Schalmesser, das in seiner ein-
geschwenkten Stellung die Produktschicht mit einer der
Trommeldrehrichtung entgegengerichteten Schneide
beaufschlagt.

[0003] Bei einer vorbekannten Ausflihrungsform
besteht die Ausrdumeinrichtung aus einem um eine lot-
rechte Raumstange verschwenkbare Pflugschar, an
dem ein Schalmesser federnd drehbar gelagert ist. Das
Schalmesser, das sich nur Uber einen kurzen Hoéhenab-
schnitt der Zentrifugentrommel erstreckt, wird entgegen
der Drehrichtung der Zentrifugentrommel in die Pro-
duktschicht, z. B. Zuckerschicht eingedriickt bis zur
Anlage an dem Arbeitssieb. Das Schalmesser wird
dann aus seiner obersten Position axial nach unten in
Richtung auf den Trommelboden verschoben und wird
anschlieBend wieder axial nach oben verfahren, bevor
es in seine Ruhestellung ausgeschwenkt wird.

[0004] Der Effindung liegt die Aufgabe zugrunde, den
Produktaustrag, die Austragzeit und den Verbleib von
Restprodukt in der Zentrifugentrommel zu optimieren.
[0005] Ausgehend von dem eingangs beschriebenen
Verfahren wird diese Aufgabe erfindungsgeman
dadurch gelést, daB das Schalmesser nach seinem Ein-
schwenken Uber nahezu die gesamte Trommelhéhe
Produktkontakt hat, gleichzeitig Giber die gesamte Trom-
melhéhe das Produkt von der mit Raumdrehzahl rotie-
renden Produktschicht schichtweise abschélt und bei
Erreichen des Trommelsiebes wieder ausgeschwenkt
wird.

[0006] Ausgehend von der eingangs beschriebenen
Vorrichtung wird die vorstehend genannte Aufgabe
erfindungsgemaB dadurch geldést, daB sich die
Schneide bei eingeschwenktem Schalmesser (ber
nahezu die gesamte Trommelhdhe erstreckt.

[0007] Erfindungsgeman beginnt also nach dem Ein-
schwenken des Schalmessers das Schalen gleichzeitig
Uber die volle Trommelhéhe, wodurch sich die Austrag-
zeit verringert und der Produktaustrag vergleichmaBigt.
[0008] Um beim Pendeln der Zentrifuge ein Anschla-
gen der Ausrdumeinrichtung zu vermeiden, ist es
zweckmaBig, wenn das Schalmesser vor seinem Ein-
schwenken in Axialrichtung geringfiigig in die Zentrifu-
gentrommel auf den Trommelboden abgesenki und
nach seinem Ausschwenken vom Trommelboden um
einen entsprechenden axialen Abstand wieder abgeho-
ben wird. Dieser axiale Abstand kann etwa 200 mm
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betragen, so daB sich das Schalmesser in seinem
Ruhezustand in ausreichendem Abstand zu den Ein-
bauten und zum Trommelrand befindet.

[0009] Zur Verkirzung der Ausraumzeit ist es zweck-
maBig, wenn das Absenken des Schalmessers bereits
wéahrend des Abbremsens der Zentrifugentrommel von
ihrer Schleuderdrehzahl auf die Raumdrehzahl erfolgt.
[0010] Die Effizienz des Produktaustrags wird erfin-
dungsgemaB dadurch erhéht, daB das Einschwenken
des Schalmessers in Drehrichtung der Zentrifugentrom-
mel und sein Ausschwenken gegen diese Drehrichtung
erfolgt. Durch das Ausschwenken gegen die Drehrich-
tung der Trommel wird das Restprodukt an der unteren
Kante des Schalmessers zum Produktaustrag ver-
bracht.

[0011] Zur Verringerung des VerschleiBes des
Arbeitssiebes sowie des Schalmessers kann erfin-
dungsgemaB vorgesehen werden, daB der Ein-
schwenkvorgang des Schalmessers gestoppt wird
unmittelbar bevor das Schalmesser das Trommelsieb
metallisch berthrt. Dabei ist es zur Erzielung eines voll-
standigen Produktaustrages zweckmaBig, wenn nach
dem Erreichen des Trommelsiebes das Ausschwenken
des Schalmessers erst nach einer Verharrzeit von eini-
gen Sekunden erfolgt.

[0012] Die Steuerung des Schalmessers kann pneu-
matisch Uber elektropneumatische Ventile erfolgen.
[0013] Um einen stérungsfreien Produktabtransport
beim Schéalvorgang zu erzielen, ist es zweckmaBig,
wenn im Horizontalschnitt das Schalmesser auf seiner
Vorderseite flach konkav ausgebildet ist. Um auBerdem
den VerschleiB3 an der Schneidkante des Schalmessers
zu verringern und eine schonende Siebreinigung zu
erzielen, ist es vorteilhaft, wenn die Schneidkante des
Schalmessers mit dem Trommelsieb bzw. dem Trom-
melmantel einen Winkel von 80° bis etwas kleiner 90°
einschlieft.

[0014] Um Produktanbackungen am Schalmesser zu
vermeiden und den Produkiflul weiter zu optimieren,
kann das Schéalmesser erfindungsgeman eine Antihaft-
beschichtung aufweisen.

[0015] In einer Weiterbildung der erfindungsgeméaBen
Ausgestaltung ist es bei einer Zuckerzentrifuge vorteil-
haft, wenn die Rdumstange als Rohr ausgebildet ist, in
das ein Dusenstock oder EinzeldUsen fir eine Deck-
bzw. Waschwasser-Aufgabe integriert sind. Dadurch
1aBt sich eine vollstédndige Baugruppe aus dem Produkt-
raum der Zentrifuge eliminieren.

[0016] Weitere Merkmale der Erfindung sind Gegen-
stand der Unteranspriiche und werden in Verbindung
mit weiteren Vorteilen der Erfindung anhand eines Aus-
fuhrungsbeispieles naher erlautert.

[0017] Inder Zeichnung ist eine als Beispiel dienende
Ausfiuhrungsform der Erfindung schematisch darge-
stellt. Es zeigen:

in einem lotrechten Mittelschnitt die linke
Halfte der Zentrifugentrommel einer diskon-

Figur 1
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tinuierlichen Zuckerzentrifuge mit einer in
diese von oben lotrecht hineinragenden,
sich in angehobener Stellung befindlichen
Ausrdumeinrichtung mit ausgeschwenktem
Schalmesser;

Figur2  die Darstellung gemas Figur 1 in Draufsicht;

Figur 3  in einer Darstellung gemaB Figur 1 die Aus-
rdumeinrichtung in abgesenkter Stellung
mit eingeschwenktem Schalmesser;

Figur4  die Darstellung gemaB Figur 3 in Draufsicht
und

Figur 5 in gegenuber den Figuren 1 bis 4 vergréBer-
tem MaBstab in einem Horizontalschnitt das
Schalmesser in eingeschwenkter Position.

[0018] Die schematischen Darstellungen zeigen im

Ausschnitt eine Zentrifugentrommel 1, deren mit Boh-
rungen versehener Trommelmantel 2 auf seiner Innen-
wandung durch ein nicht ndher dargestelltes
Arbeitssieb abgedeckt ist. Der Trommelboden 3 weist
eine zentrische Produkt-Ausfalléffnung auf, die durch
eine nicht naher dargestellie VerschluBhaube ver-
schlieBbar ist. Die Drehrichtung der Zentrifugentrommel
1 ist durch einen Pfeil 5 gekennzeichnet.

[0019] Indie Zentrifugentrommel 1 ragt von oben lot-
recht eine exzentrisch ortsfest angeordnete Ausraum-
einrichtung hinein, von der lediglich eine achsparallel
angeordnete Rdumstange 6 sowie ein an dieser befe-
stigtes Schalmesser 7 dargestellt sind. Durch Drehung
der Raumstange 6 in Richtung des eingezeichneten
Pfeiles 8 (siehe Figuren 3 und 4) laBt sich das Schal-
messer 7 in Richtung auf den Trommelmantel 2 ver-
schwenken.

[0020] Figur 3 zeigt die Ausrdumeinrichtung in abge-
senkter Position, in der das sich Gber die volle Trommel-
héhe h erstreckende Schalmesser 7 bis auf den
Trommelboden 3 abgesenkt ist. AuBerdem zeigen die
Figuren 3 und 4 das Schalmesser 7 in seiner einge-
schwenkten Stellung, in der es zu Beginn des Ausraum-
vorganges an einer Zuckerschicht 9 anliegt.

[0021] Figur 5 zeigt das Schalmesser 7 in seiner ein-
geschwenkten Stellung nach Beendigung des Abschal-
vorganges, bei dem sich die Schneide 7a des
Schalmessers 7 unmittelbar vor dem nicht naher einge-
zeichneten Arbeitssieb des Trommelmantels 2 befindet,
jedoch ohne einen metallischen Kontakt mit diesem
Arbeitssieb herzustellen. Die Schneidkante bzw.
Schneide 7a schlieBt mit dem Trommelsieb bzw. dem
Trommelmantel 3 einen Winkel a ein, der zwischen 80°
und etwas kleiner 90° liegen kann. Figur 5 laBt ferner
erkennen, daB im Horizontalschnitt gesehen das Schal-
messer 7 auf seiner Vorderseite 7b flach konkav ausge-
bildet ist.

[0022] Das in die Zentrifugentrommel 1 aufgegebene
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Magma wird von der hochtourig angetriebenen Zentrifu-
gentrommel 1 abgeschleudert, wobei der an den Kri-
stallen anhaftende Muttersirup durch das Arbeitssieb
tritt und aus den Bohrungen des Trommelmantels 3 in
das nicht naher dargestellte Zentrifugengehduse
ablauft. AnschlieBend werden die Kristalle mit einer rei-
nen Flissigkeit gewaschen. Die nach dem Trennproze3
in der Trommel verbleibenden Kristalle bilden auf dem
Arbeitssieb eine Zuckerschicht 9, die von der Ausraum-
einrichtung abschalt wird. Die abgeschalten Zuckerkri-
stalle werden nach Offnung der VerschluBhaube
nachgeordneten Transporteinheiten zugefihrt.

[0023] Figur 1 zeigt die Ausrdumeinrichtung in ange-
hobenem Zustand, in der das untere Ende des abge-
schwenkten Schalmessers 7 vom Trommelboden 3
einen axialen Abstand a aufweist, der etwa 200 mm
betragen kann. Aus diesem Ruhezustand wird das
Schalmesser 7 bereits wahrend des Abbremsens der
Zentrifugentrommel 1 von ihrer Schleuderdrehzahl auf
die Rdumdrehzahl axial in Richtung des Pfeiles 10
abgesenkt, bis das untere Ende des Schalmessers 7
unmittelbar Uber dem Trommelboden 3 liegt (siehe
Figur 3). Nach Erreichen der unteren Position und der
Raumdrehzahl wird das Einschwenken des Schalmes-
sers 7 in Richtung des Pfeiles 8 eingeleitet.

[0024] Figur 4 zeigt, daB der Einschwenkvorgang des
Schalmessers 7 in der Drehrichtung 5 der Zentrifugen-
trommel 1 erfolgt. Das Abschalen der Zuckerkristalle
erfolgt dann gleichzeitig Gber die gesamte Trommel-
héhe h unter kontinuierlicher Zustellung des Schalmes-
sers 7 in radialer Richtung nach auBen. Die vor dem
Schalmesser 7 gestrichelt eingezeichnete Linie 11 deu-
tet den ProdukifluB der vom Schalmesser 7 aus der
Zuckerschicht 9 abgeschélten Kristalle an. Hat dann
das Schélmesser 7 seine in Figur 5 gezeigte Endstel-
lung erreicht, verharrt das Schalmesser einige Sekun-
den in dieser Endstellung, bevor es wieder in seine in
den Figuren 1 und 2 dargestellte Ausgangsstellung aus-
geschwenkt wird. Durch das Ausschwenken des Schal-
messers 7 gegen die Drehrichtung 5 der
Zentrifugentrommel 1 wird der an der unteren Kante
des Schalmessers 7 befindliche Restzucker zur zentra-
len Ausfalléffnung im Trommelboden 3 verbracht.
AnschlieBend wird dann die Rdumstange 6 mit dem
Schalmesser 7 wieder um das MaB a axial angehoben
in die in Figur 1 gezeigte Ruhestellung.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Ausrdumen des Produkies aus der
Zentrifugentrommel (1) einer diskontinuierlichen
Zentrifuge, wobei ein Schalmesser (7) in die abge-
schleuderte Produktschicht (9) eingeschwenkt wird
und hier mit einer gegen die Trommeldrehrichtung
(5) gerichteten Schneide (7a) das Produkt
abschalt, dadurch gekennzeichnet, daB das
Schalmesser (7) nach seinem Einschwenken tber
nahezu die gesamte Trommelhéhe (h) Produktkon-
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takt hat, gleichzeitig Uber die gesamte Trommel-
héhe (h) das Produkt von der mit Raumdrehzahl
rotierenden Produkischicht schichtweise abschalt
und bei Erreichen des Trommelsiebes wieder aus-
geschwenkt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Schalmesser (7) vor seinem
Einschwenken in Axialrichtung (10) geringfigig in
die Zentrifugentrommel (1) auf den Trommelboden
(3) abgesenkt und nach seinem Ausschwenken
vom Trommelboden (3) um einen entsprechenden
axialen Abstand (a) wieder abgehoben wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB das Absenken des Schal-
messers (7) bereits wahrend des Abbremsens der
Zentrifugentrommel (1) von ihrer Schleuderdreh-
zahl auf die Raumdrehzahl erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, daB nach dem Erreichen des
Trommelsiebes das Ausschwenken des Schalmes-
sers (7) erst nach einer Verharrzeit von einigen
Sekunden erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB das Ein-
schwenken des Schalmessers (7) in Drehrichtung
(5) der Zentrifugentrommel (1) und sein Aus-
schwenken gegen diese Drehrichtung (5) erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB der Ein-
schwenkvorgang des Schalmessers (7) gestoppt
wird unmittelbar bevor das Schéalmesser (7) das
Trommelsieb metallisch berthrt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Steuerung
des Schéalmessers (7) pneumatisch erfolgt.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der vorhergehenden Anspriiche, mit einem
an einer Raumstange (6) befestigten und durch
diese oder um diese verschwenkbaren Schalmes-
ser (7), das in seiner eingeschwenkten Stellung die
Produktschicht (9) mit einer der Trommeldrehrich-
tung (5) entgegengerichteten Schneide (7a) beauf-
schlagt, dadurch gekennzeichnet, daB sich die
Schneide (7a) bei eingeschwenktem Schalmesser
(7) Uber nahezu die gesamte Trommelhdhe (h)
erstreckt.

Vorrichtung nach Anspruch 8, gekennzeichnet
durch eine Hub-, Absenk- und Verschwenkeinrich-
tung, Uber die das sich in abgeschwenkter Stellung
befindliche Schalmesser (7) bis auf den Trommel-
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10.

11.

12

13.

boden (3) absenkbar, dann gegen die Produki-
schicht (9) einschwenkbar, nach Beendigung des
Abschélprozesses wieder abschwenkbar und dann
vom Trommelboden (3) wieder abhebbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch
gekennzeichnet, da im Horizontalschnitt das
Schalmesser (7) auf seiner Vorderseite (7b) flach
konkav ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, 9 oder 10, dadurch
gekennzeichnet, daB die Schneidkante (7a) des
Schalmessers (7) mit dem Trommelsieb bzw. dem
Trommelmantel (3) einen Winkel (o) von 80° bis
etwas kleiner 90° einschlieft.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 8 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, daB das Schalmesser
(7) eine Antihaftbeschichtung aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, daf3 die Rdumstange
(6) als Rohr ausgebildet ist, in das ein Dusenstock
oder Einzeldisen fir eine Deck- bzw. Waschwas-
ser-Aufgabe integriert sind.
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