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57)Die Erfindung betrifft einen Bearbeitungszylinder fuer kontinuierlich arbeitende Butterungsmaschinen mit rotierend

ingeordnet angetriebenen Schlaeger zur Strukturumwandlung von Emulsion, vorzugsweise Rahm in Butterkorn. Aufgabe der
Irfindung ist es, ein gleichmaeRiges Bearbeiten aller Volumenelemente des Bearbeitungsgutes sowie ein volles Nutzen

fer Geschwindigkeitsdifferenz zwischen ruhendem Zylinder und rotierenden Schlagleisten ueber das sich aufbauende
Schergefaelle im Bearbeitungsgut zu gewaehrleisten. Erfindungsgemael wird dadurch erreicht, dal der Durchmesser

des Bearbeitungszylinders am Austrittsende des Bearbeitungsgutes gegenueber dem groefiten Durchmesser des Schlaegers
serringert ist in Form der Anordnung eines Ablaufwehres und die Ablaufkante in Abhaengigkeit des Abstandes bestimmt i

wird.
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Bearbeitungszylinder fir kontinuierlich arbeitfende
Butterungszylinder

Anwendungsgebiet. der Erfindung

Die Erfindung betrifft einen Bearbeitungszylinder fir
kontinuierlich arbeitende Butterungsmaschihen nit ro-
tierend angeordneten Schlagleisten zur Strukiurwandlung
von Emulsion, vorzdgsweise Rahme '

7

Charakteristik der bekannten technischen Ldsungen

Es ist bereits bekannt, Rahm als Ausgangsprodukt fiir
die Butterherstellung durch in Zylindern schnell ro-
tierende Elemente, vorzugswelse Wellen mit angebrachten
Schlagleisten, mechanisch zu bearbeiten. Die Schlag-
leisten sind so angeordnet, daB zwischen den Schlag- '
leisten und der Innenwand des Butterungszylinders ein
Spalt gebildet wird.

Diese Verfahrensweise setzt voraus, daB der Rahm, von
den Schlagleisten in eine rotierende Bewegung beschleu~
nigt, sich an der Zylinderwand verteilt als Folge der
Zentrifugalkraft, und daB sich zwischen der durch die
Schlagleisten beschleunigten Rahmoberfldche und der an
der Zylinderwand haftenden Grenzschicht des Rehms ein

Schergefdlle aufbaut als Folge der Reibungseigenschaften

des Rahms iiber das die Energiezufiihrung an den Rahm er-
folgt. Zur Erhzhung der Wirksamkeit der rotierenden Ele-
mente wurden verschiedene zusitzliche Vorrichtungen an
diesen vorgesehen. So wurden beispielsweise zusitzliche
Parallelschlagleisten angeordnet. An der Seite des Ein-
fritts fiir das Bearbeitungsgut wurden Vorrichtungen fiir
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die Beschleunigung des Bearbeitungsgutes in die'Kreis-
bewegung sowie fiir seine Verteilung vorgesehen. Die
Schlagleisten miissen schr hohe Rotationsgeschwindig-
keiten annehmen, um das erforderliche Schergefédlle zur
notwendigen Energiezufithrung asufzubauen. Hohe Rotations-
geschwindigkeiten verursachen gber infolge der Lager-
reibung hohe Energieverluste; das bedeutet, dal der
Wirkungsgred der Maschinen relativ gering bleibt,
Weiterhin wird durch die hohen Geschwindigkeitswerte

ein hoher Anteil von Luft in das Produkt eingearbeitet, -
der im Endprodukt unerwiinscht ist und nur mit groBem
technischen Aufwand entfernt werden kann,.

SchlieBlich zeigt es sich, daB durch diese Anbrdnung

die einzelnen Volumenelemente des Bearbeltungsgutes Rahm
unterschiedlich bearbeitet werden und somit ein ungleich-
maBiges Zwischenprodukt den Schlégerzylinder verldBt.
Praktische Erfahrungen, wie auch gezielte Untersuchuhgen,
haben ergeben, daf die zusitzlich angebrachten Vorrich-
tungen den beschriebenen Zustand nicht Enderten, die
Wirksamkeit der rotierenden Schlagleisten nicht erhShten.
Weiterhin sind Bearbeitungszylinder bekannt, bei denen
gich der Abgtand zwischen rotierenden Schlagleisten und

Zylinderwand mit zunehmender Entfernung von Rehmeintriti

vergroBert. Bntgegen den Annehmen, die diesen Vorschlag
begriindeten, filhrt eine Vergroferung des Abstandes
zwischen Schlagleisten und Zylinderwand wit zunehmender
Entfernung vom Rahmeintritt zur. .zunehmenden Wirkungs~
losigkeit der rotierenden Elemente.

Ein weiterer vorgeschlagener Bearbeitungszylinder sieht
innerhalb des Bereiches der Schlagleisten nockenartige
Erhebungen vor, fiir die in den Schlagleisten ehtsprechen-
de Aussparungen angeordnet sind. Diese Anwendung ver-
hindert ein gleichmiBiges Bearbeiten der Volumenelemente
des Reshms. Hinter den Erhebungen bilden sich Schatten-
zonen aus, in denen die Bearbeitung weniger intensiv
erfolgt als fir alle anderen Gebiete.
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Aus diesem Grund ist die Herstellung von Butter nur
unter groBen Fettverlusten infolge hohen Buttermilch-
fettgehaltes mbglich. Darliber hinaus wirkt sich die
Apordnung sehr negativ auf die ReinigungsmSglichkeiten
aus.

Ziel der Erfindung

Es ist das Ziel der BErfindung, eine einfache Vofrich—
tung anzugeben, die die Nachteile des bekannten Standes
der Technik beseitigt und eine energiesparende und scho-
nende Bearbeitung des Gutes, vorzugsweise in Vorrich-
tungen zur Bearbeitung von Rahm zum Zwecke der Emul-
sionsumwandlung zum Butterkorn mit geringem Haterizsl-
aufwand ermsglicht. Ebenso soll eine gleichmdBige Be-
arbeitung aller Volumenelemente des Bearbeitungsgutes
erfolgen. Das Einarbeiten von Luft in das Bearbeitungs-
gut so0ll reduziert werden. |

Darleghng des Wesehs der Erfindung

Aufgabe der Erfindung ist es, eine ILTsung darzulegen,
die ein gleichmiBiges Bearbeiten aller Volumenelemente

des Bearbeitungsgutes sowie ein volles Nutzen der Geschwindig-

kelitsdifferenz zwischen ruhendem Zylinder und rotierenden
Schlagleisten Uber das sich aufbauvende Schergefédlle im
Bearbeitungsgut gewdhrleistet.

Erfindungsgemdf wird das dadurch erreicht, daB der Durch-
messer des Bearbeitungszylinders am Austrittsende deg Be-
arbeitungsgutes gegeniiber dem groften Durchmesser des
Schligers in Form eines Ablaufwehres verringert wird und
die Ablaufkante in Abh#ngigkeit des Abstandes zwischen
Ablaufkante und Schlagleistenende bestimmt wird.

In einem Butterungszylinder legl sich das Bearbeitungsgut
infolge der hohen Zentrifugalkraft, der es als Folge der
Rotation unterliegt, els diinne Schicht an die Zylinder-
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innenfliche an. Der Transport des Gutes in Achsenrichtung
des Zylinders erfolgt abhingig von eintretender llenge 1in
der Zeiteinheit, Zshigkeit des Bearbeitungsgutes, Lénge
des Zylinders und Zentrifugalkraft. Unter der Annahme,
daB die mittlere Rotationsgeschwindigkeit des Bearbei-
tungsgutes gleich der Hdlfte der Rotationsgeschwindigkelt
der Schlagleisten ist, welche bei einem Kontakt zwischen
Schlagleiste und Oberfléche des Bearbeitungsgutes gerecht-
fertigt ist, stellt sich dabel eine Schichtdicke des Be-
arbeitungsgutes ein, die weit unterhalb technisch reali-
sierbarer Abstinde zwischen Zylinderwand und rotierenden
Schlagleisten liegt. Das bedeutet jedoch, daB der Kontakt
zwischen Oberfliche und rotierender Schlagleiste augen-
blicklich abbricht, eine Beschleunigung der Volumenele~
mente an der Oberfliche des Bearbeitungsgutes auf die
Rotationsgeschwindigkeit der rotierenden Schlagleisten
nicht msglich ist. |

Ltus diesem Grund wurde erfindungsgemdf der Bearbeitungs-
zylinder so ausgebildet, daB der Durchmesser em Austritts-
ende des Bearbeitunssgutes gegeniiber dem grs6ten Durch-
messer des SchlZgers verringert ist in Form der Anordnung
einecs Ablaufwehres und die Ablaufkente in AbhZEngigkeit
der Entfernung vom Fnde der Schlagleisten bestimmt wird.
Dadurch wird ein Riickstau des Bearbeitungsgutes erreicht
und somit eine gleichmsBfige Schichtdicke in der gesamfen
O5he des Abstandes zwischen Zylinderinnenfléche und
Schlagleistenkante liber die gesamte Bearbeitungsfléche
des Zylinders erzielt. Es wird dadurch erreicht, daB
stindig ein Kontakt zwischen der Oberfliche des Bearbei-
tungsgutes und den rotierenden Schlagleisten hesteht und
eine standige Beschleunigung des Gutes gesichert ist.

Die gleichmiBige Schichtdicke ergibt elnen konstanten
Wert fiir das Schergefdlle an allen Punkten innerhalb des
Bearbeitungsgutes und somit gleidhméﬁiges Bearbeiten aller
Volumenclemente. Bs wurde der Zusammenhang ermittelt
swischen den AbmaBen der Aplaufkante und dem Abhstand
dieser vom Schlagleistenende bel vorgegebener zu
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erreichender Schichtdicke., Eine VergriBerung der Ent-
fernung der Aplaufkante vom Ende der Schlagleisten ep-
fordert eine griBere Webhrhdhe, was gleichbedeutend ist
mit einer Verringerung des Radius deg tblaufuehres im
rotationssymmetrischen System, Die gleiche Forderung
ergibt sich bei griBerer vorgegebener Schichtdicke.,
Von Bedeutung in der Gestaltung des Ablaufwehres ist
allein, daB die ermittelte HShe der Aplaufkante einge-

_balten wird. Die weitere Gestaltung kann beliebig ge-

wdhlt werden.
Lusflhrungsheispiel

Die Zeichnung zeigt einen Bearbeitungszylinder 2 einer
kontinuierlich arbeitenden Butterungsmeschine mit dem
Innenradius r,

Die Erfindung soll nachstehend an einem Avsfiihrungs-
beispiel erliutert werden:

Im Butterungszylinder 2 befindet sich ein rotierend
angeordnetes Element mit Schlagleisten 1. Zwischen
Zylinderinnenfldiche und HuBerer Schlagleistenkante
besteht die Spaltweite Yo Der Auslauf des Bearbeltungs-
zylinders 2 ist als Ablaufwehr 4 ausgebildét, dessen
Ablaufkente 3 sich im Abstand s von Inde der Schleg-
leisten 1 befindet und durch den Redius r, gekenn-
zeichnet ist. PFir die Zshigkeit ” des Bearbeitungs-
gutes bel einem gleichbleibenden Durchsatz 0 ergibt
sich der Radius ro der Aplaufkante 3 aus folgender
Beziehung:

4Trg5

ry ﬁ r-yee @
Dabei gilt:

Radivs der Abladfkante

Ty =
r = Immenradius des Zylinders
8 = Entfernung der Aplaufkante vom Ende

der Schlagleisten
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Schichtdicke, vorgegeben durdh die

«q
!

Spaltweite

it

78higkelt des Bearbeitungsgutes

i

Y
Q

Durchgesetzte Gutmenge in der Zeiteinheit

Der nach dem Eintritt in den Zylinder 2 von den Schlag-
leisten 1 erfafte und in eine rotierende Bewegung be-
schleunigte Rahm unterliegt der 7entrifugalkraft vnd
verteilt sich an der‘Zylinderinnénfléohe. Durch das
Ablaufwehr 4 entsteht ein Riickstau, der die Dicke der

sich ausbildenden Schicht bestimmt. Die rotierenden
Schlagleisten 1 bewirken nur eine Beschleunigung des
Bearbeitungsgutes in die rotierende Bewegung. Der Trans-
port des Gutes durch den Butterungszylinder 2 in Achsen=-
richtung wird nur hervorgerufen durch das gtdndige Zu-
fiihren weiteren Gutes, stellt also einen gewohnlichen
PlieBvorgang dar, dem die rotierende Bewegung lberlagert
ist. Bei derartigen Transportvorgangen begtimmt die Hohe
der Aplaufkante 3 des Wehres 4 die SpiegelhShe hinter
diesem., Die Teilchen des Bearbeitungsgutes, dile sich nicht
mehr im Wirkungsbereich der Schlagleisten 1 befinden, also
zwischen Schlagleistenende und Ablaufkante 3, werden in-

folge der Reibung abgebremst naben also eine geringere
b o

nittlere Rotationsgeschwindigkeit als innerhalb des
Wirkungsbereiches der Schlagleisten 1.

Diese Teilchen unterliegen demzufolge einer geringeren
Zentrifugalbeschleunigung, es tritt ein geringerer Druck

in Abhingigkeit von der Schichtdicke y auf. Grundbedingung
ist jedoch fir die Ausbildung einer geforderten‘Schioht—
dicke y in der GriGe deg Lbstandes zwischen Schlagleisten 1
vnd Zylinderinnenwand, 3daB der Druck auf die Zylinderihnen-
wand, hervorgerufen durch das unter dem EinfluB der Zentri-
fugalkraft stehenden Bearbeitungsgut unmittelbar an der
Ablaufkante 3 den gleichen Yert hat wie an jeder anderen
Stelle des Zylinders 2 als FPolge des unter dem zinflub

der Zentrifugalkraft stehenden Rearbeitungsgutes wit der
vorgegebenen Schichtdicke y. Daher muff die Ablaufkante 3
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abhiingig von der Eptfernung s vom Schlagleistenende sich
auf einem kleineren Radius befinden als die HuBere wirk-
game Kante der Schlagleisten'1. Die Folge der erzwungenen
Schichtdicke y ist ein st8ndiger Kontakt der Schlagleisten
mit der OberflHche des Bearbeitungsgutes., Der volle Betrag
der Rotationsgeschwindigkeit wird zwischen der von den
Schlagleisten 1 berlihrten Oberfléche und der der Zylinder-
innenwand anhaftenden Grenzschicht des Bearbeitungsgutes,
Ein in allen Punkten des im Wirkungsbereich der Schlag-
leisten 1 befindlichen Bearbeitungsgutes konstantes Scher-
gefdlle stellt sich ein. Dgs aufiretende Schergefdlle ist
der Ubertragungsmechanismus fiir mechanische Energie an

das Bearbeitungsgut. Es werden somit slle Volumenelemente
gleichndBig bearbeitet unter voller Ausnutzung der Ge-

schwindigkeitsdifferenz zwischen Zylinderinnenwand und

relativ dazu bewegten Schlagleisten 1. ,

Das Ergebnis ist eine bessere Ausnutzung der Epergie, die
der Maschine zugefiihrt wird, flr den eigentlichen Prozefl
der Butterbildung, das bedeutet eine ErhShung ihres
Wirkungsgredes., Das gleichmdfige Bearbelten bewirkt, daB
ein bezliglich GroBe und Eigenschaften des Butterkorns
homogenes Produkt den Schl&gerzylinder verldBt, wodvrch
erhebliche Fettverluste vermieden werdene.
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Erfindungsanspriiche

1. Bearbeitungszylinder fir kontinuierlich arbeitende
Butterungsmaschinen mit rotierend angeordneten Schlag-
leisten zur Strukturumwandlung von Emulsion, vorzugs-
weise Rahm, dadurch gekennzeichnet, dab der Durchnesser
des Bearbeitungszylinders am Austritisende des Bearbel-

© tungsgutes gegenliber dem grofiten Durchmesser des

Schldgers in Form eines Ablavfwehres (4) verringert ist
und die Ablaufkante (3) in Abhidngigkeit des Abstendes (s)
zwischen Ablavfkente (3) und Schlagleistenende bestimmt
wird.

2, Bearbeitungszylinder fir kontinuierlich arbeitende
Butterungsmaschinen nach Punkt 1, dadurch gekennzeichnmet,
daB das Ablaufwehr (4) bei Einhaltung der ermittelten
Ablaufkante (3) 1n unterschiedliche geometrische Formen
ausgebildet werden kann.
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