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(54) Bezeichnung: MISCHWELLE ZUR DURCHMISCHUNG UND ZERTEILUNG VON LEBENSMITTELPRODUKTEN

(57) Abstract: A mixing shaft (1) is disclosed, used in an assembly (2) of a unit for thorough mixing and comminuting of food
products. The mixing shaft (1) comprises a steel core (3), surrounded by a one-piece plastic coating (6) with mixing elements (4).
In order to retain the plastic coating (6) on the steel core (3) of the mixing shaft (1), the surface of the steel core (3) has a structured
embodiment. The plastic coating (6) is applied to the surface of the mixing shaft (1) by means of a particular isostatic pressurised

application method.
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(57) Zusammenfassung: Mit der vorliegenden Erfindung wird eine Mischwelle (1) vorgestellt, die in einem Aggregat (2) einer An-
lage zur Durchmischung und Zerteilung von Lebensmittelprodukten dient. Die Mischwelle (1) weist einen Stahlkern (3) auf, der von
einem einteiligen Kunststoffiiberzug (6) mit Mischelementen (4) umgeben ist. Um den Kunststoffiiberzug (6) fest auf dem Stahlkern
(3) der Mischwelle (1) zu halten, ist die Oberfldche des Stahlkerns (3) strukturiert ausgebildet. Durch ein spezielles isostatisches
Druckauftragungsverfahren wird der Kunststoffiiberzug (6) auf die Oberflidche der Mischwelle (1) aufgebracht.



WO 2005/014152 PCT/DE2004/001729

MISCHWELLE ZUR DURCHMISCHUNG UND ZERTEILUNG
VON LEBENSMITTELPRODUKTEN

Die vorliegenden Erfindung befasst sich mit einer Mischwelle
zur Durchmischung und Zerteilung von Lebensmittelprodukten in
einem Aggregat, insbesondere mit einem Kunststoffiberzug auf

dem Edelstahlkern der Mischwelle.

Derartige Mischwellen sind im Stand der Technik aus der DE 88
04 492.0 Dbekannt. Die bakannte Mischwelle weist einen
glatten, runden Stahlkern auf, auf dessen Oberfliche eine
Ummantelung aufgebracht ist, die an verschiedenen Stellen
Abflachungen aufweist, die zur drehfesten Befestigung von
Mischelementen dienen. Die Mischwellen sind meist in einem
Erhitzungsaggregat eines kontinuierlich produzierenden
Kochers eingebaut, in dem lUber Diisen Wasserdampf in
Trinkwasserqualitat in die Lebensmittelprodukte, wie
beispielsweise Schmelzkdse, Suppen, SoBen injiziert wird.
Dabei werden die Mischwellen mit Umdrehungen von 300 bis
3.000 Umdrehungen pro Minute in dem Lebensmittelprodukt
gedreht. Um eine optimale Kondensation des Wasserdampfs an

den Produktpartikeln und damit ein optimales Aufheizen zu
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gewdhrleisten, muss mittels der Mischwelle das Produkt
zerteilt werden, um eine moglichst groBRe Oberfliche zu

erhalten.

Die im Stand der Technik bekannten Mischwellen bestehen aus
einem Edelstahlkern, iber den ein Kunststoffiberzug mit
verschiedenen Methoden aufgetragen und mit Dichtringen

abgedichtet wird.

Als nachteilig an den bisherigen Ausfiihrungsformen der
Mischwellen hat es sich erwiesen, dass gewisse Laktose-,
EiweiBmolekiile und Proteine auf der Oberfliche des
Kunststoffilberzugs anhaften und verbrennen und damit die
Standzeit der Mischwelle und Produktqualitit stark
reduzieren. Ferner weisen die bisher bekannten Mischwellen
bzw. deren Kunststoffiberziige eine ungentgende Stabilitit bei
erhShten Temperaturen von ca. 150 °C auf. Weiterhin ist es
aus hygienischen Griinden nachteilig, dass sich infolge der
unterschiedlichen thermischen Ausdehnungskoeffizienten von
Kunststoffen und Metallen wiahrend des Betriebes bei erhdhten
Temperaturen Zwischenriume zwischen dem Kunststoffiberzug und
dem Metall der Mischwelle bilden, in die die
Lebensmittelprodukte eindringen und daher schwer zu reinigen

und zu entfernen sind.

Daher ist es Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine
Mischwelle fiir Lebensmittelprodukte bereitzustellen, die
betriebssicher ist und eine lange Standzeit aufweist und in

der Anwendung hygienisch ist.

Diese Aufgabe wird mit den kennzeichnenden Merkmalen der

Hauptanspriiche geldst.
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Weitere erfindungswesentliche Merkmale sind den

Unteranspriichen zu entnehmen.

Die erfindungsgemiBe strukturierte Mischwelle zur
Durchmischung und Zerteilung von Lebensmittelprodukten in
einem Aggregat ist dadurch gekennzeichnet, dass ein Stahlkern
mit einer strukturierten Oberfliche von einem Uberzug umgeben
ist, wobei der Uberzug Mischelemente aufweist, die in dem

Uberzug integriert sind.

Das Verfahren zur Herstellung eines Uberzugs auf der
Oberfliche eines Stahlkerns einer Mischwelle zur
Durchmischung und Zerteilung von Lebensmittelprodukten in
einem Aggregat mit Hilfe eines an sich bekannten
Verarbeitungsverfahrens zur Aufbringung von PTFE auf
Oberflichen ist dadurch gekennzeichnet, dass auf die
strukturierte Oberfliche des Stahlkerns beil

isostatischem Druck (p) und erhdhten Temperaturen (T) ein

Uberzug mit Mischelementen aufgebracht wird.

Vorteilhaft ist es dabei, dass der Uberzug ein sogenannter
PTFE (Polytetraethylen) oder ein Keramikmaterial ist. Ferner

ist es vorteilhaft, dass der Stahlkern aus Edelstahl ist.

Vorteilhaft ist es ferner, dass der langliche
zylinderabschnitt der Mischwelle an einem Ende einen Flansch
aufweist, mit dem sich die Mischwelle an den weiteren

Arbeitswerkzeugen des Aggregats abstitzt.

Vorteilhaft ist es auch, dass auf dem zylindrischen Abschnitt
der Mischwelle Mischelemente, vorzugsweise rund, in
bestimmten Abstinden (A) angeordnet sind, wobel die Abstande

(A) unregelmafig sind.
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Das Mischaggregat weist eine Produktkammer auf, in dessen
Kammerwand vorteilhaft mindestens eine Injektionsdise
angeordnet ist, durch die ein Wasserdampf in

Trinkwasserqualitdt injiziert wird.

Vorteilhaft ist es ferner, dass der Kunststoffiberzug
isostatisch bei hohen Driicken von 300 bis 350 bar
aufgepresst, dann bei Temperaturen von 360°C bis 380°C
gesintert und anschliefend spanend bearbeitet wird.
Nachdem der Kunststoffilberzug auf den Stahlkern der
Mischwelle aufgebracht wurde, ist es vorteilhaft, die

Oberfliache des Kunststoffiberzugs zu polieren.

Vorteilhaft ist es weiterhin, dass die Mischelemente

Bestandteil des Uberzugs sind.

Vorteilhaft ist es auch, dass der zylindrische Abschnitt der
Mischwelle langliche Nuten und Erhebungen aufweist, deren
Ecken und Kanten abgerundet sind, wobei die Breiten cer Nuten

und Erhebungen etwa gleich grof sind.

Im nun Folgenden wird die Erfindung anhand von Zeichnungen im

Detail nidher erldutert. Es zeilgt

Fig. 1: eine perspektivische Darstellung des
Mischaggregats (2) einer Anlage zur Durchmischung

und Zerteilung von Lebensmittelprodukten;

Fig. 2: eine perspektivische Darstellung der
erfindungsgemdfen Mischwelle (1) mit ihrem

Stahlkern (3) und dem Kunststoffilberzug (6);
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Fig. 3: einen Ausschnitt aus der Oberfldche des

Stahlkerns (3).

Die Fig. 1 zeigt eine perspektivische schematische
Darstellung des Aggregats 2, in das die erfindungsgemiafe
Mischwelle 1 eingebaut i1st. Die Mischwelle wird weiter unten
ndher beschrieben. Die Mischwelle 1 weist an ihrem einen Ende
ein weiteres Arbeitswerkzeug 8 auf, an dem sich die gesamte
Welle abstiitzt Am anderen Ende der Mischwelle 1 weist der
Stahlkern 3 eine Befestigungsschraube 16 auf, mit der die
Mischwelle 1 gegen das Arbeitswerkzeug gedriickt wird. In den
Wanden 10 des Produktaggregats 2 ist mindestens eine
Injektionsdilse 11 angeordnet, mit der beliebige Mittel in das
Innere des Produktaggregats 2 injiziert werden. Die
Mischwelle 1 wird mit Umdrehungen zwischen 300 bis 3.000

Umdrehungen pro Minute angetrieben.

Die Fig. 2 zeigt in perspektivischer Darstellung eine
Teilschnittdarstellung der erfindungsgemaBen Mischwelle 1.
Die Mischwelle 1 besteht im Wesentlichen aus einem langlichen
zylindrischen Stahlkern 3, der von einem Kunststoffliberzug 6
umgeben ist. Der Stahlkern 3 weist mittig eine Bohrung 17
auf, in der ein Bolzen 18 mit einem Gewinde gefihrt wird,
hier nicht gezeigt, mit dem die Mischwelle 1 mit einer
Schraube 16 gegen das Arbeitswerkzeug gedriickt wird. Sowohl
die Oberflédche des Flansches als auch der gesamte
zylindrische Abschnitt 7 des Stahlkerns 3, mit Ausnahme der
Stirnflédchen 19, sind von einem einzigen Kunststoffiiberzug 6
umgeben. Die Oberflache des Kunststoffiiberzug 6 selbst ist
strukturiert und weist im vorliegenden Ausfithrungsbeispiel

radial abstehende Mischelemente 4 auf, deren Abstiande (A)
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unterschiedlich sind und tiber den gesamten Oberfldchenumfang
der Mischwelle 1 quasi unregelméBig verteilt sind. Der
Uberzug 6 ist im vorliegenden Ausfihrungsbeispiel ein
sogenannter PTFE (Polytetrafluorethylen), der bei relativ
hohem Druck isostatisch aufgepresst und bei Temperaturen
zwischen 360 °C und 380 °C gesintert wird. Wegen der
unterschiedlichen Ausdehnungskoeffizienten von Kunststoff und
Stahl bilden sich in der Regel an den Grenzfldchen 20 der
Materialien zwischen Uberzug und Stahlkern Luftspalte, in die
Produktreste eindringen und nicht mehr zu entfernen sind.
Infolge des speziellen Verbindungsverfahrens des
Kunststoffilbberzugs auf den Stahlkern 3 der Mischwelle 1
bleibt aber eine Restspannung des Kunststoffiberzugs 6 auf
der Oberflache des Stahlkerns 3, so dass eine makroskopische
Spaltbildung praktisch unméglich ist. Um dem
Kunststoffiliberzug 6 auf der Oberfldche des ldnglichen Teils
der Mischwelle 1 einen sicheren Halt zu bieten, ist die
Oberfliache des Stahlkerns 3 strukturiert ausgefihrt. Im
vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel wird die Struktur aus
langlichen Nuten 12 und langlichen Erhebungen 13 Uber einen
Teil des zylindrischen Abschnitts des Stahlkerns 3 gebildet.
Die Tiefe der Nuten betridgt etwa 2 mm und die Breiten der
Nuten 12 und der Erhebungen liegen zwischen 6 mm und 10 mm.
Die Nuten 12 enden kurz vor der Stirnseite des zylindrischen
Abschnitts 7 der Mischwelle 1, wodurch eine zusatzliche
Rutschstabilitat fiur den Kunststoffiiberzug 6 gegeben wird.
Ferner ist es fiir manchen Ausfithrungsbeispiele vorteilhaft,
die gesamte Oberfldche, mit Ausnahme der Stirnfl&chen, des
zylindrischen Abschnitts der Mischwelle 1 aufzurauen, wodurch
der Kunststoffilberzug in die Poren der Aufrauung dringen

kann.
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PATENTANSPRUCHE

1. Strukturierte Mischwelle (1) zur Durchmischung und
Zerteilung von Lebensmittelprodukten in einem Aggregat
(2), dadurch gekennzeilchnet, dass
die strukturierte Mischwelle (1) mit einem Stahlkern (3)

einen Uberzug (6) mit Mischelementen (4) aufweist.

2. Mischwelle nach Anspruch 1, da dur ch
gekennzedlchnet, dass der Uberzug (6) ein

PTFE ist und die gesamte Mischwelle (1) iiberdeckt.

3. Mischwelle nach Anspruch 1, dadurch
gekennzedlchnet, dass der Stahlkern (3) ein

Edelstahl ist.

4. Mischwelle nach Anspruch 1, ge kennzedichnet
durch einen langlichen Abschnitt (7), an dessen

einem Ende ein Flansch (8) angeordnet ist.

5. Mischwelle nach einem der vorangegangenen Anspriiche,
dadurch gekennzedlchnet, dass auf dem

ldnglichen zylindrischen Abschnitt (7) Mischelemente (4)
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10.

11.

12.

in vorbestimmten Abstdnden (A) angeordnet sind.

Mischwelle nach Anspruch 5, da dur ch
gekennzedlchnet, dass die Abstande (A)

unregelmédBig sind.

Mischwelle nach einem der vorangegangenen Anspriiche,
dadurch gekennzedlchnet, dass der
zylindrische l&ngliche Abschnitt (7) in einer langlichen

Produktkammer (9) angeordnet ist.

Mischwelle nach Anspruch 6, d a d ur c h
gekennzedlchnet, dass an der
Produktkammerwand (10) mindestens eine Injektionsdiise

(11) angeordnet ist.

Mischwelle nach einem der vorangegangenen Anspriiche,
dadurch gekennzedldchnet, dass der
Kunststoffiberzug (6) isostatisch bei hohen Driicken
aufgepresst, dann bei hohen Temperaturen gesintert und

anschlieBend spanend bearbeitet ist.

Mischwelle nach einem der vorangegangenen Anspriiche,
dadurch gekennzedldlchnet, dass die

Oberflédche des Kunststoffiiberzugs (6) poliert ist.

Mischwelle nach einem der vorangegangenen Anspriiche,
dadurch gekennzedilchnet, dass die

gesamte Oberflache des Stahlkerns aufgeraut ist.

Mischwelle nach einem der vorangegangenen Anspriiche,
dadurch gekennzedichnet, dass der

Kunststoffiberzug (6) nach der isostatischen
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13.

14.

15.

16.

17.

Pressdruckauftragung bei etwa 360 °C bis 380 °C gesintert

ist.

Mischwelle nach einem der vorangegangenen Anspriiche,
dadurch gekennzedilchnet, dass die

Mischelemente (4) Bestandteil des Uberzugs (6) sind.

Mischwelle nach einem der vorangegangenen Anspriiche,
dadurch gekennzedldlchnet, dass der
zylindrische Abschnitt (7) des Stahlkerns (3) der
Mischwelle l&ngliche Nuten (12) und l&ngliche Erhebungen
(13) aufweist, deren Ecken (14) und Kanten (15)

abgerundet sind.

Mischwelle nach einem der vorangegangenen Anspriiche,
dadurch gekennzedchnet, dass die
Breiten der Nuten und der Erhebungen (13) etwa gleich

grof sind.

Verfahren zur Herstellung eines Uberzugs (6) auf der
Oberflédche eines Stahlkern (3) einer Mischwelle (1) zur
Durchmischung und Zerteilung von Lebensmittelprodukten in
einem Aggregat (2) mit Hilfe eines an sich bekannten
Verarbeitungsverfahrens zur Aufbringung von PTFE auf
Oberflachen

dadurch gekennzedchnet, dass auf die
strukturierte Oberfldche des Stahlkerns (3) bei
isostatischem Druck (p) und erhdhten Temperaturen (T) ein

Uberzug (6) mit Mischelementen (4) aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspriiche,
dadurch gekennzedlchnet, dass der

Kunststoffiberzug (6) isostatisch bei hohen Driicken
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18.

19.

20.

10

aufgepresst, dann bei hohen Temperaturen gesintert und

anschlieBend spanend bearbeitet ist.

Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass der
Kunststoffiiberzug mit einem isostatischen Druck von etwa
300 bar bis 350 bar auf den Stahlkern (3) der Mischwelle

(1) aufgepresst ist.

Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspriche,
dadurch gekennzedilchnet, dass der
Kunststoffilberzug (6) isostatisch bei hohen Driicken
aufgepresst, dann bel hohen Temperaturen gesintert und

anschlieBend spanend bearbeitet wird.

Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspriiche,
dadurch gekennzedlchnet, dass der
Kunststoffilberzug (6) nach der isostatischen
Pressdruckauftragung bei etwa 360 °C bis 380 °C gesintert

wird.






PCT/DE200

WO 200




WO 2005/014152 PCT/DE2004/001729
3/3

15

(lf ( 173




	Abstract
	Bibliographic
	Description
	Claims
	Drawings

