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Beschreibung

[0001] Die vorliegenden Erfindung befasst sich mit 
einem Dampfinjektionsmodul zum Erwärmen pump-
fähiger Produkte, insbesondere mit einem Stahlträ-
ger, der ein einteiliges Fertigungsteil in seiner Be-
triebsposition hält, wobei die Betriebstemperaturen 
bis zu 150 °C betragen.

Stand der Technik

[0002] Ein derartiges Dampfinjektionsmodul ist aus 
der DE 199 02 610 C1 im Stand der Technik bekannt. 
Das bekannte Dampfinjektionsmodul ist in einer An-
lage zum Erhitzen pumpfähiger Produkte eingebaut, 
das mit mehreren Dampfinjektionsmodulen hinterein-
ander geschaltet ist. Das Dampfinjektionsmodul 
weist ein quer zur Produkt-Förderrichtung und somit 
radial durch den freien Förderquerschnitt der Pro-
duktleitung hindurchgeführtes Dampfrohr auf, das bei 
den bekannten Anlagen mit seinem einen Ende an 
die zugeordnete Dampfanschlussleitung und mit sei-
nem anderen Ende an die zugeordnete Reinigungs-
mittel-Anschlussleitung angeschlossen ist. Das 
Dampfrohr ist im Bereich des Produktleitungsquer-
schnitts mit Dampfaustrittsbohrungen versehen und 
besteht aus Kunststoff.

[0003] Ferner weist das bekannte Dampfinjektions-
modul einen aus Kunststoff bestehenden Produktlei-
tungsabschnitt auf, der mit dem ihn quer durchdrin-
genden Dampfrohr verschweißt ist und dadurch mit 
diesem zusammen ein einteiliges Kunststoffteil bil-
det, das in einem Edelstahlträger gehalten ist.

[0004] Als nachteilig an diesem Dampfinjektionsmo-
dul wird es empfunden, dass zur Herstellung des 
Dampfinjektionsmoduls zunächst der Produktlei-
tungsabschnitt in den Edelstahlträger eingesetzt und 
an seinen beiden Enden umbördelt wird und danach 
wird zum Erstellen der erforderlichen radialen Boh-
rungen zur Montage des bereits mit dem Dampfaus-
trittsbohrungen versehenen Dampfrohres eingescho-
ben und anschließend nach dem Umbördeln seiner 
beiden Enden mit dem Produktleitungsabschnitt ver-
schweißt. Diese Herstellungsweise ist verhältnismä-
ßig umständlich und kostenintensiv, weil das einteili-
ge Kunststoffteil erst im eingebauten Zustand im 
Stahlträger zu einem einteiligen Kunststoffteil ver-
schweißt wird, wodurch Schweißnähte entstehen, 
deren hygienische Reinigung nur schwer möglich ist.

[0005] Wie bereits vorher erwähnt, werden in der 
Anlage mehrere Dampfinjektionsmodule hintereinan-
der geschaltet, um dadurch eine bessere Dampfver-
teilung in dem betreffenden Produkt zu erzielen. Der 
Injektionsbereich kann durch Installation zusätzlicher 
Dampfinjektionsmodule in der Leistungsgröße an 
veränderte Bedingungen, z. B. an eine zu erhöhende 
Produktionsleistung angepasst werden. Die Größe 

der Dampfinjektionsmodule lässt sich in Abhängig-
keit von Produktviskosität und Durchsatzleistung 
auswählen. Durch die Anordnung des mit den 
Dampfaustrittsbohrungen versehenen Dampfrohres 
radial zum Produktstrom wird eine Zerteilung des 
Produkts zur Vergrößerung der Oberfläche für die 
Dampfinjektion erreicht. Dabei ergibt sich die Anzahl 
der Injektionsbohrungen pro Modul ebenfalls in Ab-
hängigkeit von Produktviskosität und Durchsatzleis-
tung. Zur Optimierung der Dampfverteilung können 
dabei die Injektionsbohrungen zylindrisch oder mit 
konischem Austritt ausgeführt sein. Die Anordnung 
der Injektionsbohrungen im Dampfrohr erfolgt je nach 
Produktanforderungen. Liegen die Injektionsbohrun-
gen senkrecht zur oder entgegen der Produktströ-
mungsrichtung, wird dadurch eine Verbesserung der 
Verteilung des Produkts durch die Dampfstrahlen er-
reicht. Liegen die Injektionsbohrungen in Strömungs-
richtung, wird dadurch ein Injektoreffekt bewirkt, der 
bei hochviskosen Produkten Druckverluste teilweise 
kompensieren kann.

[0006] Um Anhaftungen und Anbrennungen in der 
Produktleitung und/oder auf dem Dampfrohr zu ver-
meiden und Druckverluste zu minimieren, ist es 
zweckmäßig, wenn zumindest die innere Mantelflä-
che der Produktleitung einen bezogen auf das zu för-
dernde Produkt niedrigen Reibungskoeffizienten auf-
weist. Hierzu ist es vorteilhaft, wenn sowohl die Pro-
duktleitung als auch das Dampfrohr aus Kunststoff, 
vorzugsweise aus PTFE oder PFA bestehen.

Aufgabenstellung

[0007] Daher ist es Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, ein Dampfinjektionsmodul bereitzustellen, des-
sen Einzelteile einfach herzustellen sind und dessen 
Montage einfach ist und die Reinigung den hygieni-
schen Anforderungen der Nahrungsmittelherstellung 
entsprechen.

[0008] Diese Aufgabe wird mit den kennzeichnen-
den Merkmalen des Hauptanspruchs gelöst. Weitere 
erfindungswesentliche Merkmale sind den Unteran-
sprüchen zu entnehmen.

[0009] Das erfindungsgemäße Dampfinjektionsmo-
dul zum Einbau in eine Anlage zum Pasteurisie-
ren/Sterilisieren von flüssigen bis hochviskosen, 
pumpfähigen, kontinuierlich geförderten Produkten 
durch Dampfinjektion und mit einem Produktleitungs-
abschnitt, durch den das Produkt geführt wird und ei-
nem im Wesentlichen quer dazu durchdringenden 
Dampfrohr und einem Stahlträger ist dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Produktleitungsabschnitt und 
das Dampfrohr ein Fertigungsteil ist, das von einem 
mindestens zweigeteilten Stahlträger umgeben ist.

[0010] Dabei ist es vorteilhaft, das einteilige Ferti-
gungsteil aus einem geeigneten Kunststoff wie bei-
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spielsweise PTFE (Polytetrafluorethylen) herzustel-
len.

[0011] Vorteilhaft ist es ferner, dass das die Produkt-
leitung durchdringende Dampfrohr Dampfaustritts-
bohrungen aufweist, die so angeordnet sind, dass sie 
strömungstechnisch das fließende Produkt nicht stö-
rend beeinflussen.

[0012] Vorteilhaft ist es ferner, dass die Dampfrohr-
leitung an ihren beiden Enden jeweils einen Flansch 
zur Befestigung an den weiteren Rohrleitungen auf-
weist.

[0013] Vorteilhaft ist es auch, dass der Produktlei-
tungsabschnitt an seinen beiden Enden jeweils einen 
Flansch aufweist.

[0014] Ganz besonders vorteilhaft ist es, dass der 
Stahlträger aus mindestens zwei Teilen besteht, de-
ren innere Ausnehmungen den äußeren geometri-
schen Maßen des einteiligen Fertigungsteils entspre-
chen.

[0015] Vorteilhaft ist es, dass die beiden Stahlträ-
gerteile durch mindestens ein Befestigungselement 
zusammengehalten werden, wobei die Befestigungs-
elemente Verschraubungen oder Ähnliches sind.

[0016] Weiterhin ist es vorteilhaft, dass die Stahlträ-
gerteile halbschalenförmig ausgebildet sind und an 
ihren Stirnflächen Bohrungen aufweisen, von denen 
mindestens eine Bohrung eine Gewindebohrung ist, 
in die eine Befestigungsschraube eingeschraubt wer-
den kann.

[0017] Vorteilhaft ist es auch, dass das einteilige 
Fertigungsteil spanend aus einem Werkstoffteil her-
gestellt ist und das einteilige Fertigungsteil im Innern 
keine Ecken und Kanten aufweist.

[0018] Vorteilhaft ist es ferner, dass die Verbin-
dungsstellen zwischen dem Produktleitungsabschnitt 
und dem Dampfrohr abgerundet sind.

Ausführungsbeispiel

[0019] Im nun Folgenden wird die Erfindung anhand 
von Zeichnungen im Einzelnen näher erläutert. Es 
zeigt

[0020] Fig. 1: eine perspektivische, schematische 
Explosionsdarstellung des Injektionsmoduls (1);

[0021] Fig. 2: eine perspektivische, schematische 
Darstellung des Produktleitungsabschnitt (2) mit dem 
durchdringenden Dampfrohr (3).

[0022] Die Fig. 1 zeigt eine perspektivische, sche-
matische Explosionsdarstellung des Injektionsmo-

duls 1. Das Injektionsmoduls 1 setzt sich im Wesent-
lichen aus einem mehrteiligen Stahlträger 5, 6, der 
das einteilige Fertigungsteil, bestehend aus Produkt-
leitungsabschnitt 3 und einem quer zur Produktfluss-
richtung angeordnetes Dampfrohr 2 umgibt, zusam-
men. Das einteilige Fertigungsteil wird weiter unten 
näher beschrieben. Das einteilige Fertigungsteil ist 
von einem mehrteiligen Stahlträger 5, 6 umgeben, 
dessen innere Ausnehmungen 10, 11 den äußeren 
geometrischen Maßen des einteiligen Fertigungsteils 
angepasst sind. Die Ausnehmung 10 umschließt bei-
spielsweise formschlüssig das Dampfrohr 3 um seine 
äußeren Enden. Die Ausnehmung 11 des mehrteili-
gen Stahlträgers 5, 6 umschließt formschlüssig den 
Produktleitungsabschnitt 3 und ist im vorliegenden 
Ausführungsbeispiel rund. Um die Montage des ge-
samten Dampfinjektionsmoduls 1 zu erleichtern, ist 
der formschlüssige Stahlträger 5, 6 in der Mitte ge-
teilt, so dass jedes Teil des Stahlträgers 5, 6 zwei 
bzw. vier Stirnflächen 13, 13' aufweisen. Diese Stirn-
flächen 13, 13' weisen jeweils eine Bohrung auf, von 
der mindestens eine Bohrung eine Gewindebohrung 
ist, in die das Gewinde einer Schraube, hier nicht ge-
zeigt, eingesetzt wird. Die gleiche Ausführung der 
Bohrungen liegt am unteren Teil der Stirnflächen vor. 
Ebenfalls denkbar wäre es, anstatt der unteren Ver-
schraubungen bzw. Bohrungen scharnierartige Ele-
mente anzuordnen, so dass die beiden Stahlträger-
teile 5, 6 oben auseinander geklappt werden und un-
ten gelenkig zusammengehalten werden. Im zusam-
mengefügten Zustand umschließen also die beiden 
Stahlträgerteile 5, 6 das einteilige Formteil aus Kunst-
stoff oder Keramik, wodurch ein sicherer Sitz der Pro-
duktleitung 3 gewährleistet ist.

[0023] Die Fig. 2 zeigt eine perspektivische Darstel-
lung des einteiligen Fertigungsteils, bestehend aus 
dem Produktleitungsabschnitt 3 und dem Dampfrohr 
2. Der Produktleitungsabschnitt 3 ist im vorliegenden 
Ausführungsbeispiel im Querschnitt rund ausgeführt, 
also ein Rohrstück, an dessen beiden Enden jeweils 
ein Befestigungsflansch 9, 9' angeordnet ist. Die Be-
festigungsflansche 9, 9' fügen die Produktrohrleitung 
mit dem Dampfinjektionsmodul 1 zusammen. Etwa 
quer zur Längsachse des Produktleitungsabschnitts 
3 ist ein Dampfrohr 2 angeordnet, das den Produkt-
leitungsabschnitt 3 durchdringt. Der Durchmesser 
des Dampfrohres 2 ist wesentlich kleiner als der 
Durchmesser des Produktleitungsabschnitts 3, wobei 
der Durchmesser der Dampfrohrleitung 2 aus funkti-
onalen Gründen eine optimale Größe annehmen 
muß. Im Innern des Produktleitungsabschnitts 3 sind 
in der Dampfleitung 2 Dampfaustrittsbohrungen 7 an-
geordnet, deren Anordnung und Anzahl so zu wählen 
ist, dass sie den Strömungsablauf des durchströmen-
den Produkts nicht störend beeinflussen. Die Stellen, 
an denen die Dampfleitung 2 den Produktleitungsab-
schnitt 3 durchstößt, sind vollkommen abgerundet, 
so dass keine Vertiefungen oder Ecken gebildet wer-
den, in denen sich Produktreste festsetzen und an-
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brennen. Damit weist der Innenraum des Produktlei-
tungsabschnitts 3 keine Ecken, Löcher und Kanten 
auf. Der Grund dafür liegt darin, dass das gesamte 
Teil spanabhebend gefertigt wurde. Die Dampfrohr-
leitung 2 weist an ihren beiden Enden jeweils einen 
Befestigungsflansch 8, 8' auf. Das Material, aus dem 
sowohl der Produktleitungsabschnitt 3 als auch das 
Dampfrohr 2 gefertigt ist, kann Kunststoff, vorzugs-
weise ein PTFE oder ein Keramikmaterial sein.

Patentansprüche

1.  Dampfinjektionsmodul (1) zum Einbau in eine 
Anlage zum Pasteurisieren/Sterilisieren von flüssi-
gen bis hochviskosen, pumpfähigen, kontinuierlich 
geförderten Produkten und mit einem Produktlei-
tungsabschnitt (3), durch den das Produkt geführt 
wird und einem im Wesentlichen quer dazu durch-
dringenden Dampfrohr (2) und einem Stahlträger (5, 
6), dadurch gekennzeichnet, dass der Produktlei-
tungsabschnitt (2) und das Dampfrohr (3) ein Ferti-
gungsteil ist, das von einem mindestens zweigeteil-
ten Stahlträger (5, 6) umgeben ist.

2.  Dampfinjektionsmodul nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass das einteilige Ferti-
gungsteil aus einem Kunststoff ist.

3.  Dampfinjektionsmodul nach Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, dass der Kunststoff ein PTFE 
oder aus Keramik ist.

4.  Dampfinjektionsmodul nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass das Dampfrohr (2) in-
nerhalb des Produktleitungsabschnitts (3) Dampf-
austrittsbohrungen (7) aufweist.

5.  Dampfinjektionsmodul nach Anspruch 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Dampfaustrittsboh-
rungen (7) gegenüberliegend angeordnet sind.

6.  Dampfinjektionsmodul nach einem der voran-
gegangenen Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Dampfrohrleitung (2) an seinen beiden En-
den jeweils einen Flansch (8, 8') aufweist.

7.  Dampfinjektionsmodul nach einem der voran-
gegangenen Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Produktleitungsabschnitt (3) an seinen bei-
den Enden jeweils einen Flansch (9, 9') aufweist.

8.  Dampfinjektionsmodul nach einem der voran-
gegangenen Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Durchmesser des Produktleitungsab-
schnitts (3) größer als der Durchmesser der Dampf-
rohrleitung (2) ist.

9.  Dampfinjektionsmodul nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass der Stahlträger aus zwei 
Teilen (5, 6) besteht, deren innere Ausnehmungen 

(10, 11) den äußeren geometrischen Maßen des ein-
teiligen Fertigungsteils entsprechen.

10.  Dampfinjektionsmodul nach einem der voran-
gegangenen Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, 
dass die beiden Stahlträgerteile (5, 6) durch mindes-
tens zwei Befestigungselemente (12, 12') zusam-
mengehalten werden.

11.  Dampfinjektionsmodul nach Anspruch 10, da-
durch gekennzeichnet, dass die Befestigungsele-
mente Verschraubungen sind.

12.  Dampfinjektionsmodul nach einem der voran-
gegangenen Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Stahlträgerteile (5, 6) halbschalenförmig 
ausgebildet sind und an ihren Stirnflächen (13, 13') 
Bohrungen (14, 14') aufweisen, von denen mindes-
tens eine Bohrung eine Gewindebohrung ist.

13.  Dampfinjektionsmodul nach einem der voran-
gegangenen Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, 
dass das einteilige Fertigungsteil spanend hergestellt 
ist und im Inneren keine Ecken und Kanten aufweist.

14.  Dampfinjektionsmodul nach einem der voran-
gegangenen Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Verbindungsstellen (15) zwischen dem Pro-
duktleitungsabschnitt (3) und dem Dampfrohr (2) ab-
gerundet sind.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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