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69 Verfahren zur Herstellung von Granulaten aus mineralischen, vegetabiien oder versprédeten Stoffen sowie Vorrichtung zur
Durchfiihrung des Verfahrens.

6) Verfahren zur Herstellung von Granulaten aus minera-
lischen, vegetabilen oder versprodeten Stoffen sowie Vor-
richtung zur Durchfiihrung des Verfahrens.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren, bei dem die jeweils
im Einsatz befindlichen stationaren VerschleiBplatten und
Schlagleisten wahrend des Betriebes kontinuierlich oder
taktweise mit oder ohne Druckplatten fir die Schiagleisten
und mit unterschiedlichen Vorschubgeschwindigkeiten aus-
getauscht werden. Hierbei erfolgt der Vorschub zeit- und/
oder energieverbrauchsabhéngig.

Die zur Durchfiihrung des Verfahrens eingesetzte Vor-
richtung ist als an sich bekannte Schlagermiihle ausgebil-
det und mit vertikalem oder horizontalem rotierenden
Schlagerrad ausgestattet und dadurch gekennzeichnet, daB
beidseits der stationdren Mahibahn mehrere Magazine zur
Bevorratung mit Verschleiplatten und Schiagleisten ange-
ordnet sind. Der Austausch der VerschleiBplatten und
“ Schlagleisten wird durch entsprechend ausgebildete Schie-
ber bewirkt.
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Verfahren zur Herstellung von Granulaten aus mineralischen,.l.’
vegetabilen oder versprodeten Stoffen sowie Vorrichtung zur

Durchfiihrung des Verfahrens.

Fiir die Zerkleinerung mineralischer, vegetabiler oder verspro-
deter Stoffe werden u.a. Schldgermihlen eingesetzt, deren
stationdre Mahlbahn mit VerschleiBplatten und Schlagleisten
bestickt ist, die zwischen entsprechenden Druckplatten Aufnahme
finden. VerschleiBplatten und Schlagleisten missen in kurzen
leitabstidnden ausgetauscht werden, wenn die geviinschten Korn-
groBen in einem mdglichst engen Schwankungsbereich gehalten
verden sollen. Dies gilt,venngleich in verringertem Umfang,

auch fir die Druckplatten beidseits der Schlagleisten.

Aus der Spanholzindustrie ist gemaB Druckschrift DE-PS

33 09 517 ein Verfahren und eine zu dessen Durchfihrung dienende
Vorrichtung bekanntgeworden, mit denen die jeweils im Einsatz
befindlichen Bandstahlmesser wahrend des Betriebes kontinuier-
lich oder taktweilse gegen scharfe Bandstahlmesser ausgetauscht
verden. VerfahrensgemdB wverden so aus Hackschnitzeln Flach-
spane stets gleichbleibender Qualitdt und Form erzeugt. Hierbel
entfallt die bisher notwendige Totzeit fiur den Austausch
abgestumpfter Messer.

Fir die Granulierung mineralischer,vegetabiler oder versprddeter
Stoffe stellt ein sinngemdB abgewandeltes Verfahren jedoch keine
befriedigende Losung dar, weil nicht nur die Kanten der Schlag-
leisten rasch abstumpfen , sondern auch die Gegenlippen der
ihnen anliegenden VerschleiBplatten und ferner,wvenngleich in
verringertem Umfang, die den Schlagschuhen des Rotors zugewandten

VerschleiBflachen der Druckplatten beidseits der Schlagleisten.

Aufgabe der Erfindung ist es , fir die Granulierung mineralischer,
vegetabiler oder versprodeter Stoffe ein Verfahren aufzuzeigen
und eine zu dessen Durchfihrung dienende Vorrichtung, mit denen
im unterbrechungslosen Betrieb stets gleichbleibende KorngriéBen

erzeugt wverden konnen.

Die Erfindung 18st diese Aufgabe durch ein Verfahren,bei dem
die jeweills im tinsatz befindlichen Verschieiiplatten der
stationdren Mahlbahn und Schlagleisten , ggf. zusammen mit ihren
beidseits angeordneten Druckplatten,wdhrend des Betriebes

kontinulerlich oder taktwelise gegen neue lelle der genannten
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Arten ausgetauscht werden. VerschleiBplatten und;Sthiﬁgieis%éf .
ggf. zusammen mit ihren Druckplatten , finden hierbei beschick-
seitig jeweils in Magazinen Aufnahme, aus denen sie Uber
zylinderbetdtigte Schieber der Mahlbahn zugefihrt wverden.
Entleerungsseitig dienen einfache Magazine zur Aufnahme der
verschlissenen VerschleiBplatten,Schlagleisten und ggf. auch
Druckplatten. Entsprechend ihrem unterschiedlichen Verschlei
kénnen Verschleifplatten, Schlagleisten und ggf. auch Druck-
platten mit unterschiedlichen Vorschubgeschwindigkeiten durch
die stationdre Mahlbahn hindurchgeschoben werden. Hierbel
konnen VerschleiBplatten und Schlagleisten beschickseitig
hoher mit Mahlgut beaufschlagt werden als zur Entleerungsseite
hin, um der Tatsache Rechnung zu tragen, daB die genannten
VerschleiBteile umso stéarker abnutzen, je langer sie im Mahl-
raum beansprucht werden. Eine solche unterschiedliche Beauf-
schlagung mit Mahlgut kann durch entsprechende Schriglage der
Schlagschuhe oder - bei Schlédgermihlen mit horizontalen
Achsen - durch Schréigstellung dieser Achse erreichit wverden.
Bei einer bevorzugten Ausfihrung der erfindungsgemidBen

Vorrichtung wverden Verschleilplatten und Schlagleisten aus
dinnen Bandstihlen mit Langsnuten gefertigt, die in ihrer
Formgebung vdllig identisch sind. Jede Schlagleiste wird von
einer, ggf. auch von zwvei Druckplatten gehalten ,zwischen denen
die Schlagleiste fest geklemmt wird. Um beim taktweisen
Vorschub mit mGglichst geringen Kraften arbeiten zu kdnnen
kdnnen alle Druckplatten vor einem Vorschubtaki gemeinsam
Uber eine entsprechende Zentralringspannung von ihren Schlag-
leisten geldst werden , ahnlich, wie DE-PS 24 36 316 dies
vorschldgt. Eine derartige Zentralringspannung eriibrigt sich,
venn die Schlagleisten zwischen jeweils zwei Druckplatten fest
eingespannt und mit diesen zusammen kontinuierlich oder takt-
velse durch die staltiondre Mahlbahn hindurchgeschoben werden.
Die den Schlagschuhen zuygewandten lLauffldchen der Druckplatien
kénnen in an sich bekannter Weise nachschleifbar und nachstell-
bar ausgefihrt werden.
Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren zur kontinuierlichen
Granulierung von mineralischen, vegetabilen oder verspriédeten
Stoffen werden erstmalig die Faktoren "Mahlgutqualitat®

b

"VerschleiBteilverbrauch” und "Energieverbrauch'" in eine
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vorvihlbare Relation gebracht und damit optimiert,\u;bci". ; ~-t

auBerdem die bisher notwendigen Totzeiten fir den Austausch

der dem Verschleifl unterwvorfenen Teile entfallen.
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Die Erfindung wird anhand von Zeichnungen ndhe. erlauturil.

.Es zeigen :

Fig. 1 einen vergroBerten Querschnitt eines Mahlringsegments,
senkrecht zur Drehachse des Rotors, bei der allein
die Schlagleisten durch ihre stationdre Mahlbahn hindurch-

geschoben werden,

Fig. 2 einen Ldngsschnitt durch ein an der(zeichnerisch nicht

dargestellten)Schlagermihle befestigtes Magazin

H

Fig. 3 einen vergréBerten Querschnitt eines Mahlringsegments,
senkrecht zur Drehachse des Rotors ,entsprechend einer
erfindungsgemaBen Sonderausfithrung , bei der die
Schlagleisten jeweils zusammen mit ihren Druckplatten

durch die stationdre Mahlbahn hindurchgeschoben werden.

Die Schldgermihle 1 besteht aus einer Zylindrischen, stationdren
Mahlbahn 2 mit einem Rotor, der mit Schlagschuharmen 5 und
Schlagschuhen 4 bestilickt ist. Die stationidre Mahlbahn 2 ist an
ihrem Innenmantel in symetrischen Abstdnden mit VerschleiB-
platten 7 bestickt, deren léangsnuten in austauschbaren federn

11 gleiten. Permanentmagnete 16 sorgen fir flatterfreien Sitz
der VerschleiBplatten 7 im Bereich ihrer Gegenlippen 10. Die
Schlagleisten 6 sind in ihrer Formgebung v6llig identisch mit
den VerschleiBplatten 7. Die Zentralringspannung 12 entsprechend
Fig. 1 entlastet die Druckplatten 8 beim taktweisen Vorschub

der Schlagleisten 6.

Die Schlagleisten 6 und die VerschleiBplatten 7 finden in
Magazin 9 gestapelt Aufnahme. Ein Uber Zylinder 14 betdtigter
Schieber 13 schiebt taktweise und nacheinander alle Schlag-
leisten 6 bzw. VerschleiBlplatten 7 mit jeweills unterschiedlichen
Vorschubgeschwvindigkeiten durch die stationdre Mahlbahn 2.
Sobald eine Schlagleiste 6 bzw. eine VerschleiBplatte 7 die
Mahlbahn 2 verlassen hat,kehrt Schieber 13 in seine Ausgangs-
position zurick,wonach die Druckfedern 15 die nidchste Schlag-
leiste 6 bzw. VerschleiBplatte 7 in Beschickposition bringen.
Entleerungsseitig nehmen einfache Magazine die als Wende-Elemente
ausgebildeten Schlagleisten 6 bzw. VerschleiBplatten 7 auf.
(Zeichnerisch nicht dargestellt).

Bei einer erfindungsgemaBen Sonderausfihrung gem. Fig. 3



verden die Schlagleisten 6 zwischen ihren beiden verstellbar
und nachschleifbar angeordneten Druckplatten 8 und zusammen
mit diesen durch die stationdre Mahlbahn 2 hindurchgeschoben.

Bei dieser Ausfihrungsform entfdllt die Notwendigkeit der

Anbringung von Permanentmagneten 16
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Verfahren zur Herstellung von Granulaten aus mineralischen,
vegetabilen oder verspriddeten Stoffen in einer Schléger-

mihle (1) , dadurch gekennzeichnet, daB
die jeweils im Einsatz befindlichen abgenutzten VerschleiB-

platten (7) und Schlagleisten (6) wdhrend des Betriebes

| gegen neue VerschleiBplatten(7) und Schlagleisten (6)

ausgetauscht wverden.

Verfahren nach Anspruch 1 , d adurch gekenn-
z e lichnet, daB der Vorschub der VerschleiBplatten(7)
und -Schlagleisten (6) zeit- und/oder energieverbrauchs-

abhd@ngig erfolqgt.

Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens nach Anspruch 1
mit einer Schldgermihle (1) , ausgestattet mit einer
stationdren Mahlbahn (2) und einem rotierenden Schléger-
Rotor mit Schlagschuharmen (5), jeweils versehen mit Schlag-
schuhen (Q)QWDbei'dje stationdre Mahlbahn (2) mit austausch-
baren VerschleiBplatten(7) und Schlagleisten(6) bestickt ist,
d aduroch ge kennzeichmnet, daB in Langs-
richtung der stationdren Mahlbahn(2) mehrere Magazine (9)

zur Aufnahme der VerschleiBplatten (7) und mehrere wveitere
Magazine (9) zur Aufnahme der Schlagleisten (6) angeordnet

sind.

Vorrichtung nach Anspruch 3 , d a d ur c hb ge kenn-
zelilchnet, daB VerschleiBplatten (7) und Schlagleisten

(6) in ihrer Formgebung vdllig identisch sind und mit Nuten

versehen werden.

Vorrichtung nach Anspruch 3 , d a durch gekenn -

z eichmnet, daB VerschleiBplatten(7) und Schlagleisten
(6) beschickseitig in Magazinen (9) gestapelt sind, und

dafl jewe1ls ein uUber Zylinder (14) beldtigter Schieber (13
zum Zufihren der VerschleiBplatten (7) bzv. der Schlagleisten

(6) vorgesehen ist.
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Fig. 2
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