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Russell 固液分离机，
          专为乳品行业设计

极大地提高奶酪、奶油制品加工效率

专为乳品行业设计，Russell固液分离机是奶酪加

工过程中分离凝乳颗粒的理想设备。该系列产品

也可用于奶油加工中将奶油颗粒从奶液中回收。

提高产能
 流量高达100,000升/小时

 占地空间小，提升空间使用率

增加效益
 回收的奶块可用于其他产品，例如奶酪粉

 防止损坏下游工艺设备，例如薄膜和离心机

减少停机
 减少固体堵塞，相比其它分离设备，该系列产品  

 能快速清洁，缩短停工周期



泵

工作原理
 取决于不同的运用，固液分离机可通过泵，或物料罐重力作用给料，而后经过圆柱形筛网，螺旋刮片将物料液体通过离 

 心力进行分离。

 圆形筛网里留下的固体将通过螺旋刮片推送到排渣口。

 

 通过量和固体干燥度可通过分离机上的变速箱及倾斜角度控制系统进行调节。

奶油颗粒回收

在搅拌加工过程中，一部分的奶油颗粒会混在奶油液当中。因此筛分时除了防止其他设备堵塞之外，废弃的奶油颗粒会造成

不必要的浪费。而在液体奶油罐下安装Russell固液分离机，每小时可回收超过4.5公斤奶油，效率可高达9,000升/小时(2,400
加仑/小时)。
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加仑/小时
固液分离机适用于筛分奶油前回收凝乳颗粒。每
小时能回收大约18公斤的凝乳

固液分离机适用于搅拌后将奶油颗粒从奶液中回
收。大约每小时能回收4.5公斤。
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联系我们，让固液分机理即刻为您解决生产加工中的问题，提高生产能效。
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拉塞尔工业设备(上海)有限公司
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邮编: 200030
电话: +86 (0) 21 6426 4030
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