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Beschreibung

[0001] Die vorliegenden Erfindung befasst sich mit ei-
ner Mischwelle zur Durchmischung und Zerteilung von
Lebensmittelprodukten in einem Aggregat, insbesonde-
re mit einem Kunststoffiiberzug auf dem Edelstahlkern
der Mischwelle.

[0002] Derartige Mischwellen sind im Stand der Tech-
nik aus der DE 88 04 492.0 bekannt. Die bakannte
Mischwelle weist einen glatten, runden Stahlkern auf, auf
dessen Oberflache 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 Uber Diisen Wasserdampf in Trinkwasserqualitéat
in die Lebensmittelprodukte, wie beispielsweise
Schmelzké&se, Suppen, Sof3en injiziert wird. Dabei wer-
den die Mischwellen mit Umdrehungen von 300 bis 3.000
Umdrehungen pro Minute in dem Lebensmittelprodukt
gedreht. Um eine optimale Kondensation des Wasser-
dampfs an den Produktpartikeln und damit ein optimales
Aufheizen zu gewéhrleisten, muss mittels der Mischwelle
das Produkt zerteilt werden, um eine moglichst grofRe
Oberflache zu erhalten.

[0003] Dieim Stand der Technik bekannten Mischwel-
len bestehen aus einem Edelstahlkern, tber den ein
Kunststoffuiberzug mit verschiedenen Methoden aufge-
tragen und mit Dichtringen abgedichtet wird.

[0004] Als nachteilig an den bisherigen Ausfihrungs-
formen der Mischwellen hat es sich erwiesen, dass ge-
wisse Laktose-, EiweiBmolekile und Proteine auf der
Oberflache des Kunststoffiiberzugs anhaften und ver-
brennen und damit die Standzeit der Mischwelle und Pro-
duktqualitat stark reduzieren. Ferner weisen die bisher
bekannten Mischwellen bzw. deren Kunststoffiiberziige
eine ungenligende Stabilitat bei erhéhten Temperaturen
von ca. 150 °C auf. Weiterhin ist es aus hygienischen
Griinden nachteilig, dass sich infolge der unterschiedli-
chenthermischen Ausdehnungskoeffizienten von Kunst-
stoffen und Metallen wahrend des Betriebes beierhdhten
Temperaturen Zwischenrdume zwischen dem Kunst-
stoffiiberzug und dem Metall der Mischwelle bilden, in
die die Lebensmittelprodukte eindringen und daher
schwer zu reinigen und zu entfernen sind.

[0005] Daher ist es Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, eine Mischwelle fur Lebensmittelprodukte bereit-
zustellen, die betriebssicher ist und eine lange Standzeit
aufweist und in der Anwendung hygienisch ist.

[0006] Diese Aufgabe wird mit den kennzeichnenden
Merkmalen der Hauptanspriiche geldst.

[0007] Weitere erfindungswesentliche Merkmale sind
den Unteranspriichen zu entnehmen.

[0008] Die erfindungsgemafie strukturierte Mischwel-
le zur Durchmischung und Zerteilung von Lebensmittel-
produkten in einem Aggregat ist dadurch gekennzeich-
net, dass ein Stahlkern mit einer strukturierten Oberfla-
che von einem Uberzug umgeben ist, wobei der Uberzug
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Mischelemente aufweist, die in dem Uberzug integriert
sind.

[0009] Das Verfahren zur Herstellung eines Uberzugs
auf der Oberflache eines Stahlkerns einer Mischwelle
zur Durchmischung und Zerteilung von Lebensmittelpro-
dukten in einem Aggregat mit Hilfe eines an sich bekann-
ten Verarbeitungsverfahrens zur Aufbringung von PTFE
auf Oberflachen ist dadurch gekennzeichnet, dass auf
die strukturierte Oberflache des Stahlkerns bei isostati-
schem Druck (p) und erhdhten Temperaturen (T) ein
Uberzug mit Mischelementen aufgebracht wird.

[0010] Vorteilhaft ist es dabei, dass der Uberzug ein
sogenannter PTFE (Polytetraethylen) oder ein Keramik-
material ist. Ferner ist es vorteilhaft, dass der Stahlkern
aus Edelstahl ist.

[0011] Vorteilhaft ist es ferner, dass der langliche Zy-
linderabschnitt der Mischwelle an einem Ende einen
Flansch aufweist, mit dem sich die Mischwelle an den
weiteren Arbeitswerkzeugen des Aggregats abstitzt.
[0012] Vorteilhaft ist es auch, dass auf dem zylindri-
schen Abschnitt der Mischwelle Mischelemente, vor-
zugsweise rund, in bestimmten Abstanden (A) angeord-
net sind, wobei die Abstande (A) unregelméRig sind.
[0013] Das Mischaggregat weist eine Produktkammer
auf, in dessen Kammerwand vorteilhaft mindestens eine
Injektionsdiise angeordnet ist, durch die ein Wasser-
dampf in Trinkwasserqualitat injiziert wird.

[0014] Vorteilhaft ist es ferner, dass der Kunststoff-
Uberzug isostatisch bei hohen Driicken von 300 bis 350
bar aufgepresst, dann bei Temperaturen von 360°C bis
380°C gesintert und anschlieRend spanend bearbeitet
wird. Nachdem der Kunststoffiiberzug auf den Stahlkern
der Mischwelle aufgebracht wurde, ist es vorteilhaft, die
Oberflache des Kunststoffiiberzugs zu polieren.

[0015] Vorteilhaft ist es weiterhin, dass die Mischele-
mente Bestandteil des Uberzugs sind.

[0016] Vorteilhaftistesauch, dass der zylindrische Ab-
schnitt der Mischwelle langliche Nuten und Erhebungen
aufweist, deren Ecken und Kanten abgerundet sind, wo-
bei die Breiten der Nuten und Erhebungen etwa gleich
grof3 sind.

[0017] Im nun Folgenden wird die Erfindung anhand
von Zeichnungen im Detail ndher erlautert. Es zeigt
Fig. 1:  eineperspektivische Darstellung des Mischag-
gregats (2) einer Anlage zur Durchmischung
und Zerteilung von Lebensmittelprodukten;
Fig. 2:  eine perspektivische Darstellung der erfin-
dungsgemalen Mischwelle (1) mit ihrem
Stahlkern (3) und dem Kunststoffiiberzug (6);

einen Ausschnitt aus der Oberflache des Stahl-
kerns (3).

Fig. 3:

[0018] Die Fig. 1 zeigt eine perspektivische schemati-
sche Darstellung des Aggregats 2, in das die erfindungs-
gemale Mischwelle 1 eingebaut ist. Die Mischwelle wird
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weiter unten néher beschrieben. Die Mischwelle 1 weist
anihrem einen Ende ein weiteres Arbeitswerkzeug 8 auf,
an dem sich die gesamte Welle abstitzt Am anderen
Ende der Mischwelle 1 weist der Stahlkern 3 eine Befe-
stigungsschraube 16 auf, mit der die Mischwelle 1 gegen
das Arbeitswerkzeug gedriickt wird. In den Wanden 10
des Produktaggregats 2 ist mindestens eine Injektions-
dise 11 angeordnet, mitder beliebige Mittel in das Innere
des Produktaggregats 2 injiziert werden. Die Mischwelle
1 wird mit Umdrehungen zwischen 300 bis 3.000 Um-
drehungen pro Minute angetrieben.

[0019] Die Fig. 2 zeigt in perspektivischer Darstellung
eine Teilschnittdarstellung der erfindungsgemafen
Mischwelle 1. Die Mischwelle 1 besteht im Wesentlichen
aus einem langlichen zylindrischen Stahlkern 3, der von
einem Kunststoffiberzug 6 umgeben ist. Der Stahlkern
3 weist mittig eine Bohrung 17 auf, in der ein Bolzen 18
mit einem Gewinde geflhrt wird, hier nicht gezeigt, mit
dem die Mischwelle 1 mit einer Schraube 16 gegen das
Arbeitswerkzeug gedriickt wird. Sowohl die Oberflache
des Flansches als auch der gesamte zylindrische Ab-
schnitt 7 des Stahlkerns 3, mit Ausnahme der Stirnfla-
chen 19, sind von einem einzigen Kunststoffuiberzug 6
umgeben. Die Oberflache des Kunststoffiberzug 6
selbst ist strukturiert und weist im vorliegenden Ausfuh-
rungsbeispiel radial abstehende Mischelemente 4 auf,
deren Absténde (A) unterschiedlich sind und tber den
gesamten Oberflachenumfang der Mischwelle 1 quasi
unregelméaRig verteilt sind. Der Uberzug 6 ist im vorlie-
genden Ausfiihrungsbeispiel ein sogenannter PTFE (Po-
lytetrafluorethylen), der bei relativ hohem Druck isosta-
tisch aufgepresst und bei Temperaturen zwischen 360
°C und 380 °C gesintert wird. Wegen der unterschiedli-
chen Ausdehnungskoeffizienten von Kunststoff und
Stahl bilden sich in der Regel an den Grenzflachen 20
der Materialien zwischen Uberzug und Stahlkern Luft-
spalte, in die Produktreste eindringen und nicht mehr zu
entfernen sind. Infolge des speziellen Verbindungsver-
fahrens des Kunststoffiiberzugs auf den Stahlkern 3 der
Mischwelle 1 bleibt aber eine Restspannung des Kunst-
stoffiberzugs 6 auf der Oberflache des Stahlkerns 3, so
dass eine makroskopische Spaltbildung praktisch un-
moglich ist. Um dem Kunststoffiiberzug 6 auf der Ober-
flache des langlichen Teils der Mischwelle 1 einen siche-
ren Halt zu bieten, ist die Oberflache des Stahlkerns 3
strukturiert ausgefiihrt. Im vorliegenden Ausfiihrungsbei-
spiel wird die Struktur aus langlichen Nuten 12 und lang-
lichen Erhebungen 13 Uber einen Teil des zylindrischen
Abschnitts des Stahlkerns 3 gebildet. Die Tiefe der Nuten
betragt etwa 2 mm und die Breiten der Nuten 12 und der
Erhebungen liegen zwischen 6 mm und 10 mm. Die Nu-
ten 12 enden kurz vor der Stirnseite des zylindrischen
Abschnitts 7 der Mischwelle 1, wodurch eine zusétzliche
Rutschstabilitat fir den Kunststoffiiberzug 6 gegeben
wird. Ferner ist es fir manchen Ausflihrungsbeispiele
vorteilhaft, die gesamte Oberflache, mit Ausnahme der
Stirnflachen, des zylindrischen Abschnitts der Mischwel-
le 1 aufzurauen, wodurch der Kunststoffiberzug in die
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Poren der Aufrauung dringen kann.

Patentanspriiche

1. Mischwelle (1) zur Durchmischung und Zerkleine-
rung von Lebensmittelprodukten in einem Aggregat
(2) mit einem Stahlkern (3) und einem Uberzug (6),
wobei auf einem langlichen zylindrischen Abschnitt
(7) Mischelemente (4) in vorbestimmten Abstanden
(A) angeordnet sind, dadurch gekennzeichnet,
dass die Mischelemente (4) Bestandteil des Uber-
zugs (6) sind und dass der Stahlkern (3) eine struk-
turierte Oberflache (5) aufweist, wobei zur Bildung
der Struktur der zylindrische Abschnitt (7) des Stahl-
kerns (3) der Mischwelle langliche Nuten (12) und
langliche Erhebungen (13) aufweist.

2. Mischwelle nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Uberzug (6) ein PTFE ist.

3. Mischwelle nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Stahlkern (3) ein Edelstahl ist.

4. Mischwelle nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an einem Ende des langlichen Ab-
schnitts (7), ein Flansch (8) angeordnet ist.

5. Mischwelle nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Abstande (A) unregelméRig
sind.

6. Mischwelle nach einem der vorangegangenen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass derlang-
liche zylindrische Abschnitt (7) in einer langlichen
Produktkammer (9) angeordnet ist.

7. Mischwelle nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an einer Produktkammerwand (10)
mindestens eine Injektionsdiise (11) angeordnet ist.

8. Mischwelle nach einem der vorangegangenen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Kunststoffiberzug (6) isostatisch bei hohen Driicken
aufgepresst, dann bei hohen Temperaturen gesin-
tert und anschlieBend spanend bearbeitet ist.

9. Mischwelle nach einem der vorangegangenen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Oberflache des Kunststoffuberzugs (6) poliert ist.

10. Mischwelle nach einem der vorangegangenen An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Kunststoffliberzug mit einem isostatischen Druck
von etwa 300 bar bis 350 bar auf den Stahlkern (3)
der Mischwelle (1) aufgepresst ist.

11. Mischwelle nach einem der Anspriiche 8 bis 10, da-
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durch gekennzeichnet, dass der Kunststoffuiber-
zug (6) nach der isostatischen Pressdruckauftra-
gung bei etwa 360 °C bis 380 °C gesintert ist.

Mischwelle nach einem der vorangegangenen An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ek-
ken (14) und Kanten (15) der langlichen Nuten (12)
und langlichen Erhebungen (13) abgerundet sind.

Mischwelle nach einem der vorangegangenen An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Brei-
ten der Nuten (12) und der Erhebungen (13) etwa
gleich grof3 sind.

Verfahren zur Herstellung eines Uberzugs (6) auf
eine Oberflache eines Stahlkerns (3) einer
Mischwelle (1) zur Durchmischung und Zerteilung
von Lebensmittelprodukten in einem Aggregat (2)
mit Hilfe eines Verarbeitungsverfahrens von PTFE
unter Druck, dadurch gekennzeichnet, dass auf
die strukturierte Oberflache des Stahlkerns (3) bei
isostatischem Druck (p) und erhéhten Temperaturen
(T) der Uberzug aufgebracht wird.

Claims

Mixing shaft (1) for thorough mixing and cuting of
food products in an assembly (2) with a steel core
(3) exhibiting a coated plastic (6) wherein on an elon-
gated cylindrical section (7) mixing elements (4) are
disposed in a predetermined distance (A), charac-
terized in that the mixing elements (4) are compo-
nents of the coating (6) and the steel core (3) exhibits
a structure surface (5) formed on the elongated cy-
lindrical section (7) of the steel core (3) of mixing
shaft by elongated grooves (12) and elongated pro-
jections (13).

Mixing shaft (1) according to claim 1 characterized
in that the coating (6) is a PTFE.

Mixing shaft (1) according to claim 1 characterized
in that the steel core (3) is made of stainless steel.

Mixing shaft (1) according to claim 1 characterized
in that a flange (8) is arranged at one end of the
elongated section (7).

Mixing shaft (1) according to claim 1 characterized
in that the distances (A) are furnished irregular.

Mixing shaft (1) according to one of the preceding
claims characterized in that the elongated cylindri-
cal section (7) is disposed in an elongated product
chamber (9).

Mixing shaft (1) according to claim 6 characterized
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10.

11.

12.

13.

14.

in that at least one injection nozzle (11) is disposed
at the product chamber wall (10).

Mixing shaft (1) according to one of the preceding
claims characterized in that the plastic coating (6)
is pressed on isostatically at high pressure, then is
sintered at high temperatures and in the following
worked by metal cutting and machining away.

Mixing shaft (1) according to one of the preceding
claims characterized in that the surface of the plas-
tic coating (6) is polished.

Mixing shaft (1) according to one of the preceding
claims characterized in that the plastic coating (6)
is pressed on with an isostatic pressure of about 300
bar to 350 bar onto the steel core (3) of the mixing
shaft (1).

Mixing shaft (1) according to one of the preceding
claims 8to 10 characterized in that the plastic coat-
ing (6) is sintered at temperatures from about 360
degrees centigrade to 380 degrees centigrade after
the isostatic pressure application.

Mixing shaft (1) according to one of the preceding
claims characterized in that the corners (14) and
edges (15) of the elongated grooves (12) and elon-
gated projections (13) are formed rounded.

Mixing shaft (1) according to one of the preceding
claims characterized in that the width of the
grooves (12) and the projections (13) are approxi-
mately of equal size.

Method for the production of a coating (6) on a sur-
face of a steel core (3) of a mixing shaft (1) for thor-
ough mixing and cuting of food products in an ag-
gregate (2) with the aid of a processing method of
PTFE under pressure characterized in that a coat-
ing (6) with mixing elements (4) is applied onto the
structured surface of the steel core (3) at isostatic
pressure (p) and at increased temperatures (T).

Revendications

Arbre mélangeur (1) pour mélanger et désagréger
des produits alimentaires dans une unité (2), com-
prenant un noyau en acier (3) et un revétement (6),
des éléments mélangeurs (4) étant agencés sur un
troncon cylindrique allongé (7) a des distances pré-
déterminées (A), caractérisé en ce que les élé-
ments mélangeurs (4) font partie intégrante du re-
vétement (6) et en ce que le noyau en acier (3) pré-
sente une surface structurée (5), le troncon cylindri-
que (7) du noyau en acier (3) de I'arbre mélangeur
présentant des rainures allongées (12) et des re-
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haussements allongés (13) pour former la structure.

Arbre mélangeur selon la revendication 1, caracté-
risé en ce que le revétement (6) est en PTFE.

Arbre mélangeur selon la revendication 1, caracté-
risé en ce que le noyau en acier (3) est un acier
surfin.

Arbre mélangeur selon la revendication 1, caracté-
risé en ce qu’ une bride (8) est agencée sur une
extrémité du trongon allongé (7).

Arbre mélangeur selon la revendication 1, caracté-
risé en ce que les distances (A) sont irréguliéres.

Arbre mélangeur selon I'une des revendications pré-
cédentes, caractérisé en ce que le trongon cylin-
drique allongé (7) est agencé dans une chambre de
produit allongée (9).

Arbre mélangeur selon la revendication 6, caracté-
risé en ce qu’ au moins une buse d'injection (11) est
agenceée sur une paroi (10) de la chambre de produit.

Arbre mélangeur selon I'une des revendications pré-
cédentes, caractérisé en ce que le revétement en
matiere plastique (6) est emmanché par pression de
maniére isostatique a des pressions élevées, puis
est fritté a des températures élevées et est ensuite
usiné par enléevement de matiere.

Arbre mélangeur selon I'une des revendications pré-
cédentes, caractérisé en ce que la surface du re-
vétement en matiéere plastique (6) est polie.

Arbre mélangeur selon I'une des revendications pré-
cédentes, caractérisé en ce que le revétement en
matiére plastique est emmanché par pression sur le
noyau en acier (3) de I'arbre mélangeur (1) a une
pression isostatique d’environ 300 bar a 350 bar.

Arbre mélangeur selon I'une des revendications 8 a
10, caractérisé en ce que le revétement en matiere
plastique (6) est fritté sous environ 360°C a 380°C
apres I'application isostatique par pression de com-
pression.

Arbre mélangeur selon I'une des revendications pré-
cédentes, caractérisé en ce que les coins (14) et
les arétes (15) des rainures allongées (12) et des
rechaussements allongés (13) sont arrondis.

Arbre mélangeur selon I'une des revendications pré-
cédentes, caractérisé en ce que les largeurs des
rainures (12) et des rechaussements (13) sont ap-
proximativement de méme grandeur.
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14. Procédé pour fabriquer un revétement (6) sur une

surface d'un noyau en acier (3) d’'un arbre mélangeur
(1) pour mélanger et désagréger des produits ali-
mentaires dans une unité (2), a I'aide d'un procédé
d’'usinage de PTFE sous pression, caractérisé en

ceque lerevétement estapposé surla surface struc-
turée du noyau en acier (3) sous une pression isos-
tatique (p) et a des températures augmentées (T).
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