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Beschreibung

Verfahren zur Herstellung von Granulaten aus
mineralischen, vegetabilen oder versprodeten
Stoffen sowie Vorrichtung zur Durchflihrung des
‘Verfahrens.

Fiir die Zerkleinerung mineralischer, vegetabi-
ler oder versprodeter Stoffe werden u. a. Schié-
germiihien eingesetzt, deren stationére Mahlbahn
mit VerschieiBplatten und Schiagleisten bestiickt
ist, die zwischen entsprechenden Druckplatten
Aufnahme finden. VerschleiBplatten und Schia-
gleisten miissen in kurzen Zeitabsténden ausge-
tauscht werden, wenn die gewiinschten Korngré-
Ben in einem mdglichst engen Schwankungsbe-
reich gehalten werden sollen. Dies gilt, wenn-
gleich in verringertem Umfang, auch fir die
Druckplatten beidseits der Schlagleisten.

Aus der Spanhoizindustrie ist gemiB Druck-
schrift EP-A-128 266, die lediglich einen stand der
Technik gemaB Art. 54 (3) EPU darstellt, ein
Verfahren und eine zu dessen Durchfiihrung die-
nende Vorrichtung bekannt geworden, mit denen
die jeweils im Einsatz befindlichen Bandstahimes-
ser oder Schlagleisten wahrend des Betriebes
kontinuierlich oder takiweise gegen scharfe
Bandstahlmesser ausgetauscht werden. Verfah-
rensgemaB werden so aus Hackschnitzeln Flach-
spdne stets gleichbleibender Qualitdt und Form
erzeugt. Hierbei entfilit die bisher notwendige
Totzeit fiir den Austausch abgestumpfter Messer.

Fiir die Granulierung mineralischer, vegetabiler
oder versprédeter Stoffe stellt ein sinngemaB
abgewandeltes Verfahren jedoch keine befriedi-
gende Lésung dar, weil nicht nur die Kanten der
Schiagleisten rasch abstumpfen, sondern auch
die Gegenlippen der ihnen anliegenden Ver-
schieiBplatten und ferner, wenngleich in verrin-
gertem Umfang, die den Schlagschuhen des Ro-
tors zugewandten VerschieiBflachen der Druck-
platten beidseits der Schiagleisten.

Daher sol! fiir die Granulierung mineralischer,
vegetabiler oder versprodeter Stoffe ein Verfahren
aufgezeigt werden und eine zu dessen Durchfiih-
rung dienende Vorrichtung, mit denen im unter-
brechungsiosen Betrieb stets gleichbleibende
KorngréBen erzeugt werden kdnnen.

Hierzu dient ein Verfahren, und eine Vorrich-
tung zur Durchfihrung des Verfahrens, bei denen
die jeweils im Einsatz befindlichen VerschieiBplat-
ten der stationaren Mahlbahn und Schiagleisten,
ggof. zusammen mit ihren beidseits angeordneten
Druckplatten, wiahrend des Betriebes kontinuier-
lich oder taktweise gegen neue Teile der genann-
fen Arten ausgetauscht werden. VerschleiBplatten
und Schlagleister, ggf. zusammen mit ihren
Druckplatten, finden hierbei beschickseitig je-
weils in Magazinen Aufnahme, aus denen sie Uber
zylinderbetatigte Schieber der Mahlbahn zuge-
fuhrt werden. Entleerungsseitig dienen einfache
Magazine zur Aufnahme der verschlissenen Ver-
schieiBplatten, Schilagleisten und ggf. auch
Druckplatten. Entsprechend ihrem unterschied-
lichen VerschleiB konnen VerschieiBplatten,
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Schlagleisten und ggf. auch Druckplatten mit
unterschiedlichen  Vorschubgeschwindigkeiten
durch die stationdre Mahlbahn hindurchgescho-
ben werden. Hierbei kénnen VerschieiBpiatten
und Schlagleisten beschickseitig hdher mit Mahi-
gut beaufschlagt werden als zur Entleerungsseite
hin, um der Tatsache Rechnung zu tragen, daB
die genannten VerschleiBteile umso stérker ab-
nutzen, je langer sie im Mahlraum beansprucht
werden. Eine solche unterschiediiche Beaufschla-
gung mit Mahigut kann durch entsprechende
Schraglage der Schlagschuhe oder — bei Schla-
germilhlen mit horizontalen Achsen — durch
Schrégstellung dieser Achse erreicht werden. Bei
einer bevorzugten Ausfiihrung der erfindungsge-
méaBen Vorrichtung werden VerschieiBplatten
und Schiagleisten aus diinnen Bandstdhlen mit
Liangsnuten gefertigt, die in ihrer Formgebung
vdllig identisch sind. Jede Schlagleiste wird von
einer, ggf. auch von zwei Druckplatten gehaiten,
zwischen denen die Schlagleiste fest gekiemmt
wird. Um beim taktweisen Vorschub mit maglichst
geringen Kraften arbeiten zu kdnnen, kénnen alie
Druckplatten vor einem Vorschubtakt gemeinsam
Uber eine entsprechende Zentralringspannung
von ihren Schilagleisten gelost werden, &hnlich,
wie DE-PS 24 36 316 dies vorschlagt. Eine derarti-
ge Zentralringspannung eriibrigt sich, wenn die
Schlagleisten zwischen jeweils zwei Druckplatten
fest eingespannt und mit diesen zusammen konti-
nuierlich oder taktweise durch die stationére
Mahlbahn hindurchgeschoben werden. Die den
Schlagschuhen zugewandten Laufflichen der
Druckplatten kénnen in an sich bekannter Weise
nachschleifbar und nachstellbar ausgefiihrt wer-
den.

Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren zur kon-
tinuierlichen Granulierung von mineralischen, ve-
getabilen oder versprodeten Stoffen werden er-
stmalig die Faktoren « Mahigutqualitét », « Ver-
schieiBteilverbrauch » und « Energieverbrauch »
in eine vorwéhlbare Relation gebracht und damit
optimiert, wobei auBerdem die bisher notwendi-
gen Totzeiten flir den Austausch der dem Ver-
schieiB unterworfenen Teile entfallen.

Die Erfindung wird anhand von Zeichnungen
naher erlautert. Es zeigen : .

Fig. 1 einen vergréBerten Querschnitt eines
Mahlringsegments, senkrecht zur Drehachse des
Rotors, bei der allein die Schlagleisten durch ihre
stationdre Mahibahn hindurchgeschoben werden,

Fig. 2 einen Langsschnitt durch ein an der
(zeichnerisch nicht dargestellten) Schidgermihie
befestigtes Magazin,

Fig. 3 einen vergrdBerten Querschnitt eines
Mahliringsegments, senkrecht zur Drehachse des
Rotors, entsprechend einer erfindungsgeméBen
Sonderausfiihrung, bei der die Schiagieisten je-
weils zusammen mit ihren Druckplatten durch die
stationédre Mahibahn hindurchgeschoben werden.

Die Schlégermihle 1 besteht aus einer zylindri-
schen, stationédren Mahlbahn 2 mit einem Rotor,
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der mit Schiagschuharmen 5 und Schlagschuhen
4 bestiickt ist. Die stationdre Mahlbahn 2 ist an
ihrem Innenmantei in symetrischen Absténden
mit VerschleiBplatten 7 bestlickt, deren Langsnu-
ten in austauschbaren Federn 11 gleiten. Perma-
_nentmagnete 16 sorgen fir fiatterfreien Sitz der
VerschieiBplatten 7 im Bereich ihrer Gegenlippen
10. Die Schiagleisten 6 sind in ihrer Formgebung
véllig identisch mit den VerschieiBplatten 7. Die
Zentralringspannung 12 entsprechend Fig. 1 ent-
lastet die Druckplatten 8 beim taktweisen Vor-
schub der Schlagieisten 6.

Die Schiagleisten 6 und die VerschieiBplatten 7
finden in Magazin 9 gestapelt Aufnahme. Ein Uber
Zylinder 14 betétigter Schieber 13 schiebt taktwei-
se und. nacheinander alle Schlagleisten 6 bzw.
VerschieiBplatten 7 mit jeweils unterschiedlichen
Vorschubgeschwindigkeiten durch die stationare
Mahibahn 2. Sobald eine Schlagleiste & bzw. eine
VerschieiBplatte 7 die Mahlbahn 2 verlassen hat,
kehrt Schieber 13 in seine Ausgangsposition
zuriick, wonach die Druckfedern 15 die néchste
Schlagleiste 6 bzw. VerschleiBplatte 7 in Be-
schickposition bringen. Entleerungsseitig neh-
men einfache Magazine die als Wende-Elemente
ausgebildeten Schiagleisten 6 bzw. VerschleiB-
platten 7 auf. (Zeichnerisch nicht dargestelit).

Bei einer erfindungsgeméaBen Sonderausfih-
rung gem. Fig.3 werden die Schiagleisten 6
zwischen ihren beiden verstellbar und nach-
schleifbar angeordneten Druckplatten 8 und zu-
sammen mit diesen durch die stationdre Mahi-
bahn 2 hindurchgeschoben. Bei dieser Ausfih-
rungsform entféllt die Notwendigkeit der Anbrin-
gung von Permanentmagneten 16.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Granulaten
aus mineralischen, vegetabilen oder versprbdeten
Stoffen in einer Schidgermihle (1) bei dem die
jeweils im Einsatz befindlichen abgenutzten Ver-
schieiBplatten (7) und Schiagleisten (6) wéhrend
des Betriebes gegen neue VerschieiBplatten (7)
und Schiagleisten (6) ausgetauscht werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Vorschub der VerschieiB-
platten (7) und Schilagleisten (6) zeit- und/oder
energieverbrauchsabhéngig erfoigt.

3. Vorrichtung zur Durchfliihrung des Verfah-
rens nach Anspruch 1 mit einer Schidgerminhie
(1), ausgestattet mit einer stationaren Mahlbahn
(2) und einem rotierenden Schidger-Rotor mit
Schlagschuharmen (5), jeweils versehen mit
Schlagschuhen (4), wobei die stationare Mahl-
bahn (2) mit austauschbaren VerschieiBplatten (7)
und Schlagleisten (6) bestlickt ist und in Langs-
richtung der stationdren Mahlbahn (2) mehrere
Magazine (9) zur Aufnahme der VerschleiBplatten
(7) und mehrere weitere Magazine (9) zur Aufnah-
me der Schiagieisten (6) angeordnet sind.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB VerschieiBplatten (7) und
Schlagieisten (6) in ihrer Formgebung vollig iden-
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tisch sind und mit Nuten versehen werden.

5. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB VerschleiBplatten (7) und
Schlagleisten (6) beschickseitig in Magazinen (9)
gestapelt sind, und daB jeweils ein Uber Zylinder
(14) betatigter Schieber (13) zum Zufuhren der
VerschleiBplatten (7) bzw. der Schlagleisten (6)
vorgesehen ist.

Claims

1. Method for producing granulates from min-
eral, vegetable or embrittled materials in a beater
mill (1), wherein each of the worn wear plates (7)
and striking bars (6) then in use are replaced
during mill operation with replacement wear
plates (7) and striking bars (6).

2. Method according to claim 1, characterized
in that the advance of said wear plates (7) and
striking bars (6) is dependent upon time and/or
electric demand.

3. Apparatus to accomplish the method accord-
ing to claim 1 comprising a beater mill (1) having
a stationary crushing path (2) and a rotating
beater rotor carrying beater shoe arms (5) each
provided with beater shoes (4), the stationary
crushing path (2) being equipped with replaceable
wear plates (7) and striking bars (6), several
magazines (9) aligned in the longitudinal direction
of the stationary crushing path (2) for supplying
replacement striking bars (7) and further
magazines (9) arranged in the longitudinal direc-

‘ tion of the stationary crushing path (2) for supply-

ing replacement striking bars (6).

4. Apparatus according to claim 3, wherein the
wear plates (7) and striking bars (6) are completely
identical to each other in their form and are
provided with grooves.

5. Apparatus according to claim 3, wherein the
replacement wear plates (7) and striking bars (6)
are stacked on the input side in respective ones of
said magazines (9), said magazines (9) each
having one slide member (13) which is operated
by a cylinder (14) for feeding the wear plates 7
and striking bars (6) in that magazine ().

Revendications

1. Procédé pour la préparation de granuiés de
matiéres minérales, végétales ou a I'état divisé
dans un broyeur & marteaux (1), dans lequel les
plaques d’usuré (7) et les barres de frappe (6)
usées qui sont mises en ceuvre sont respective-
ment échangées pendant la marche contre des
plaques d'usure (7) et des barres de frappe (6)
neuves. )

2. Procédé conforme & la revendication 1,
caractérisé en ce que l'avance des plaques
d'usure (7) et barres de frappe (6) se fait en
fonction du temps et/ou de la consommation
d’énergie.

3. Dispositif pour la mise en ceuvre du procédé
conforme a la revendication 1 au moyen d'un
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broyeur-4 marteaux (1) équipé d’une piste de

broyage (2) stationnaire et d’'un rotor de broyage -

tournant muni de bras de sabots de frappe (5)
pourvus d’un sabot de frappe (4), la piste de
broyage (2) stationnaire étant équipée de plaques
d’usure (7) et de barres de frappe (6) échangea-
bles, dans lequel sont disposés -dans le sens
jongitudinal de la piste de broyage (2) stationnaire
plusieurs magasins (9) destinés & recevoir les
plaques d’usure (7) et plusieurs autres magasins
(9) destinés & recevoir les barres de frappe (6).

4. Dispositif conforme & la revendication 3,
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caractérisé en ce que plaques d'usure (7) et
barres de frappe (6) sont prévues complétement
identiques dans leur configuration et sont munies
de rainures. .

5. Dispositif conforme a.ia revendication 3,
caractérisé en ce que plaques d'usure (7) et
barres de frappe (6) sont empilées dans des
magasins (9) du c6té de 'alimentation et qu'il est
prévu pour chacun de ces magasins un tiroir (13)
actionné par un vérin (14) pour le changement
des plaques d’usure (7) ou des barres de frappe

(6).
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Fig. 2
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Fig. 3
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