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& Dpie Erfindung betrifit ein Verfahren zur Mahiung von
schwermahlbarem Gut, insbesondere von feuchter Kohle oder
Koks zwischen rotierenden Mahlk&rpern und einer Mahlbahn auf
Endfeinheit, dadurch gekennzeichnet, dass die Mahlung in
einem Gutbett auf der Mahlbahn unter Anwendung eines hohen
spezifischen Drucks erfolgt, wobei das Mahlgut von Mahirolien
zwischen konzentrischen, zylindrischen Mahibahnen, von denen
eine, vorzugsweise die innere, rotatorisch angetrieben ist, mehr-
fach tberlaufen und mitgenommen wird.

Verfahren und Vorrichtung zur Mahiung von schwermahlbarem Gut, insbesondere von feuchter Kohle oder Koks.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur lMahlung von
schwermahlbarem Gut, insbesondere von feuchter Kohle oder
Koks zvilschen rotierenden Mahlk6rpern und einer Mahlbahn
auf Endfeinheit.

Das Mahlen von feuchtem Gut, inshesondere von feuchtem Koks
oder feuchter Kohle, gehdrt mit zu den schwierigsten
Mahlaufgaben. Es ist bekannt, hierfiir die Walzenmiihlen oder
Hammermiihlen mit geschlossenem Boden einzusetzen. Bel den
bisher bekannten Systemen ist jedoch der Kraft- und
Energiebedarf hoch und die gewiinschte Endkorngréfe nicht
ohne repetieren zu erreichen.

Es 1st Aufgabe der Erfindung, ein iahlverfahren und eine
Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens anzugeben, mit
denen eé méglich ist, schwermahlbares Gut, insbesondere
feuchte Kohle oder Koks, auf beliebig feine Korngrtfe in
einem Durchlauf mit einem erheblich geringerem
Energieaufwand als bisher méglich zu vermahlen, wobel die
verwendete Vorrichtung einfach und kostenglnstig ist und
gleichzeitig eine Trocknung ermdglicht.

Die Aufgabe, ein entsprechendes Mahlverfahren zu schaffen,
wird dadurch geldst, daR die lMahlung in einem Gutbett auf
der HMahlbahn unter Anwendung eines hohen spezifischen
Drucks erfolgt.

Die Ausgestaltung des Verfahrens sieht vor, daB das Mahlgut
von MahlkOrpern zwischen konzentrischen, zylindrischen
fahlbahnen, von denen eine, vorzugswelse die Innere,
rotatorisch angetrieben ist, mehrfach itberlaufen und
mitgenommen wird. Auf diese VWeise wird vorteilhaft der
notwendige Druck zur Zerkleinerung des Mahlgutes auf das

'Mahlgﬁt ausgeibt und das Mahlgut durch Mitnahmeeffekt

transportiert.
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Das HMahlgut wird auf der HMahlbahn mehreren Mahlvorgingen
hintereinander unterworfen. Dadurch braucht das Mahlgut
nicht sofort in einem einzigen Vorgang auf die Endkorngrofe

zerdrlickt werden.

Weiterhin 1st vorgesehen, dapf das Mahlgut durch ein
Uberrollen durch die Mahlk&rper und durch eine Bewégung in
Austragsrichtung unter mehreren Mahlkdrpern hindurch eine
Vielzahl von Zerkleinerungsvorgidngen unterwvorfen wird.
Dadurch wird die vorteilhafte Kombination von mehrfachen
Zerkleinerungs— und Transportvorgingen erreicht.

AuRerdenm ist vorgesehen, daB die Mahlung durch im
Verhdltnis zur Aufgabekorngrdfe kleinen lMahlkOrpern
erfolgt, die insbesondere in der gleichen Grifenordnung wie
die maximale AufgabekorngroRe ausgebildet sind. Die GréBen-
verhiltnisse fCilihren einerseits zu einem hohen spezifischen
Zerkleinerungsdruck und andererseits zu geringen
Investitionskosten bei der Verwirklichung des Verfahrens
innerhalb einer Vorrichtung.

Vorteilhaft kann bereits wdhrend der Mahlung eine Trocknung
des Mahlgutes durch indirekte Erwdrmung erfolgen. Dabei ist
es unerheblich, welche der Mahlbahnen beheizt wird. Hier
kann Je nach Anwendungsfall die glinstigste Wahl getroffen

-werden. Eine Nachtrocknung oder Vortrocknung des Mahlgutes

entfdlit dadurch. Die einzelnen Verfahrensschritte beil der
Erreichung des gewlinschten Endproduktes verringern sich
damit vorteilhaft.

In weiterer Ausgestaltung ist vorgesehen, daf dle PFahlung
durch eine Vielzahl von als Rollen, Walzen, Stangen o. i.
ausgébildete MahlkOrper erfolgt. Die Beteiligung von vielen
Mahlk6rpern am ProzeB erlaubt, den VerschleiR des einzelnen
Mahlkdrpers glnstig zu beeinflussen, und erhtht damit die

'Verfﬁgbarkeit der Gesamtanlage.



10

15

20

25

30

35

-3 - 0159710

In Ausgestaltung der Erfindung kann die rotatorische
Relativbewegung der konzentrischen HMahlbahnen auch durch
eine oszillierende Bewegung von zuelnander parallelen
ebenen lNahlbahnen ersetzt werden. Dies erlaubt die
Anwendung des Verfahrens auch beil ebenen plattenfdrmig
ausgebildeten Mahlbahnen.

Der Feinheitsgrad in der Vermahlung ist durch die Linge des
Mahlweges einstellbar. Dadurch wird der Feinheltsgrad
vorteilhaft von dem Paramneter "Zeit" entkoppelt und der
Bestimmbarkeit durch eine konstruktive Grofe zugefiihrt. Es
ist nicht mehr die Verweildauer des Gutes innerhalb der
Anlage der primire Bestimmungsfaktor filir den Feinheitsgrad,
sondern die leicht zu erfassende Linge des Mahlweges. ’

Vorteilhaft wird auch der Feinheiltsgrad der Aufmahlung
unabhingig vom Verschleifs der MahlkSrper dadurch, daB der
Verschlelfl der MahlkOrper selbstnachstellend ausgeglichen
wird. Dies fihrt zu elner grtferen Homogenitidt des
Endproduktes bei gleichzeltiger hoherer Verfligbarkeit der
Gesamtanlage.

Selbst die Vermahlung von brennbarem Gut wird nach diesem
Verfahren wesentlich vereinfacht und sicherer, da die
Vermahlung auch bei brennbarem Gut in elner nicht inerten
Atmosphire erfolgt.

Bei ebenen Mahlbahnen, die vertikal ausgerichtet sind,
erfolgt der Transport des Mahlgutes bel oszillierender
gegenléufiger Bewegung der Mahlbahnen vorteilhaft unter dem
Einfluf der Schwerkraft von oben nach unten. Es sind
deshalb keinerlel weltere Transportverfahren zum Austrag
des Mahlgutes aus der Anlage erforderlich.
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Die Vorrichtung nach der das beschriebene Verfahren ange-
wendet werden kann, sieht vor, daB sie eine Vielzahl, zu-
mindest zwei, parallele Mahlbahnen aufwelst, zwischen denen
MahlkGrper in Form von VWalzen, 3tangen oder Rollen angeord-
net sind. Die am MahlprozeB beteiligten Vorrichtungsteile
haben somit eine sehr einfache geometrische Gestalt, die
die Herstellung und Wartung der Mihle erleichtert.

In der Ausgestaltung der Vorrichtung weisen die Iahlbahnen
Hohlriume fiur die Aufnahme eines Heizmediums z.B. eines
Wirmetrigerdls oder filir Dampf auf. Die Mdglichkeit, eine
oder beide lMahlbahnen indirekt zu beheizen, erlaubt
besonders vorteilhaft, weitere Verfahrensschritte zur
Erzeugung eines trockenen Endproduktes entfallen zu lassen
und auf die dafiir sonst notwendigen lNaschineninvestitionen

zu verzichten.

In Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, daf die
MahlkOrper seitlich in Filhrungslagern zur Gewdhrlelstung
der Parallelitidt gehalten sind. Die Flhrungslager ver-
hindern wirkungsvoll ein Verklemmen bzw. Auswandern der
MahlkSrper. Betriebsstdrungen werden vermieden. Diese
MaRnahme stellt einen weiteren Beitrag zur ErhShung der
Anlagenverfiligbarkeit dar.

In weiterer Ausgestaltung der Vorrichtung ist vorgesehen,
daf die Fihrungslager in eckigen Lagerplatten angeordnet

sind, die eine Schraubverbindung zu seitlichen Filihrungs-
wangen, Iinsbesondere K&figringen, aufweisen. Dadurch ergibt

sich eine besonders rationelle MOglichkeit, Lager auszu-
tauschen. Durch L&sen der Schrauben, die an den Kéfigringen
bzw. seitlichen Wangen leicht zugdnglich sind, kann die
gesamte Lagerplatte mit Lager schnell ausgetauscht werden.
Die eckige Ausfiihrung ist fertigungstechnisch besonders

kostengiinstig herstellbar.
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In weilterer Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, dah
die Lagerplatten aus korrosionsbestindigem Stahl bestehen.
Dadurch erhalten die kritischen Maschinenteile, zu denen
Lager im allgemeinen gehdren, eine besonders hohe Lebens-
dauver. Der Lagersitz ist vorteilhaft vor Korrosion
geschiitzt. Die Ubrigen Maschinenteile kodnnen aus
kostengilinstigeren Materialien gefertigt werden, so daB sich

insgesamt eine sehr robuste, betriebssichere und trotzdem
kostenglinstige LOsung der Vorrichtung zur Mahlung von

schwermahlbarem Gut ergibt.

Weiterhin ist vorgesehen, daf die Aufgabedffnungen der
Vorrichtung einen Spalt zur Dosierung aufweisen, der
vorzugswelse kleiner oder gleich dem Abstand von zwel
Mahlrollen entspricht. Dadurch erfolgt eine dosierte
Zufihrung des- Mahlgutes zur [Hihle. Betriebsstdrungen, die
durch eine zu starke Filillung der Mihle auftreten konnen,
werden verhindert.

Der Energiebedarf der Mihle wird vorteilhaft dadurch
verringert, daR die Rollen Anlaufringe aufweisen, die einen
minimalen Abstand zu benachbarten Rollen aufrecht erhalten.
Dadurch wird die unmittelbare Reibung zwischen zweil
benachbarten Rollen verhindert, so daR auch geniigend Raum
zwischen den Rollen fiir die Aufnahme von Mahlgut
bereitgestellt wird.

Es reicht aus, daB eine ifahlbahn angetrieben ist.
Vorzupswelse wird beil konzentrischen, zylindrisch
ausgeblldeten lMahlbahnen die Innere angetrieben, so dab
sich zwangsliufig im Zusammenspiel mit den Rollen und der
HduBeren feststehenden Mahlbahn ein Bewegungsablauf wie in
elnem Planetengetriebe ergibt.

Die eine der zylindrischen Mahlbahnen, vorzugsweise die

Kuﬁere; weist einen akialen Spalt auf, der mittels einer
Spannvorrichtung verstellbar ist. Durch diese Ausbildung
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der Spannvorrichtung kann unter Zuhilfenahme z.B. von
Federn, sehr vorteilhaft ein selhsttépiges Nachspannen des
Zylindermantels erfolgen, um z.B. den Verschleif der

lahlrollen auszugleichen.

Die weltere Ausgestaltung der Vorrichtung sieht vor, daB
auf einer lahlbahn eine oder mehrere Austragsdfinungen
angeordnet sind. Die Anordnung der Austragsoffnung im
Verh#ltnis zur Aufgabelffnung und der fir das Mahlgut
dadurch erforderliche Weg zum Durchlaufen der !Mihle
bestimmt den Endfeinheitsgrad des llahlgutes. Bei mehreren
derartig angeordneten Austragst&ffnungen ist es also durch
wahlweises Offnen oder Schliefen von Klappen mbglich, Jje
nach gewlinschtem Endfeinheitsgrad, diesen einzustellen.

Eine andere mégliche Ausgestaltung der Vorrichtung sieht
vor, daRl die parallelen #Fldchen, d.h. die Mahlbahnen, Teile
von Ebenen sind. Dies erlaubt die paketwelse Anordnung von
mehreren plattenfdrmig ausgebildeten Mahlbahnen, die z.B.
vertikal ausgerichtet sind und zwischen denen sich
horizontal liegende lahlrollen befinden, als Vorrichtung
zur Durchfiihrung des Verfahrens vorzusehen.

Diese Ausfiihrung der Vorrichﬁung sieht vor, daB die
bewegten ebenen Mahlbahnen im Gegentakt zuelnander Jjeweils
paarweise miteinander verbunden ausgebildet sind. Dadurch
wird vorteilhaft filr den oszillierenden Antrieb der
Mahlbahn ein Gewichtssausgleich ermfglicht und der Antrieb
kann nit liberraschend niedriger Leistung erfolgen.

Vieiterhin ist vorgesehen, daR die Méhlkﬁrper seitlich
Fihrungswangen aufweisen, die vorzugsweise Einfiihrschlitze
fir die Fihrungslager aufweisen. Diese Anordnung erlaubt
die besonders einfache Wartung hzw. den besonders einfachen
Austausch von defekten Lagern und erhdht dle Verfigbarkeit

der Gésamtanlage.
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Vorteilhaft wird vorgesehen, daR die bewegten Mahlbahnen
elnen gemeinsamen Antrieb aufweisen, der Jeweils ein
zusamnengehoriges Paar von Mahlbahnen antreibt, die
gegeneinander Jewells symmetrisch verteilte ungleichméBige
Stellungen aufwelsen. Die Zusammenfassung und Zuordnung von
mehreren angetriebenen Mahlbahnen zu einem Antrieb
vergleichmdBigt vortellhaft den Verlauf des Motormoments
und verringert weiterhin die Gesamtleistung der fir die
Hiihle vorzusehenden Antriebe.

In weiterer Ausgestaltung ist vorgesehen, dap dile 7
lMMlahlbahnen auf der Eingabeseite zumindest eine Vorbrechnase
fliir grobes Aufgabegut aufweisen. Diese Vorbrechnase zieht
durch ihre oszillierende Bewegung das lMahlgut in die Mihle
und hindert zu grofle Stilicke daran, die lihle m8glicherwelse

zu blockieren.

Bei der vertikalen plattenférmigen Ausflhrung der ilahlbahn
welsen die Mahlbahnen vorteilhaft mehrere Zerkleinerungskan-
ten an der Aufgabeseite mit vorzugsweise in Richtung auf
die Mahlkdrper hin verringertem Durchtrittsquerschnitt auf.
Padurch kdnnen selbst stlickige Gliter vermahlen werden, da
sie mittels der Zerkleinerungskanten in Verbindung mit der
oszillierenden Bewegung der Mahlbahn auf eine vermahlbare
KorngrdRe verkleinert werden.

Die Erfindung wird in Zeichnungen in einer bevorzugten
Ausfiihrungsform gezeigt, wobeil aus den Zeichnungen weltere
vorteilhafte Einzelheiten der Erfindung entnehmbar sind.
Gleiche Teile sind in den Zeichnungen mit gleichen
Bezugszeichen versehen.

Die Zeichnungen zeigen im einzelnen:

Fig.e 1 die Seitenansicht der Rollenwalzen-
" miilhle aus einer senkrecht zur
Drehachse der Mahlbahn stehenden
Richtung und
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Fig. 2 einen Schnitt entsprechend der Linie
I ~1TI aus Fig. 1.

In Fig. 2 bezeichnet 1 dile Mahlwalze, die léngs Ihres
Umfangs mit den Mahlrollen 2 umgeben ist. Sowohl lahlwalze
1 als auch die Mahlrollen 2 liegen innerhalb der HMahl-
trommel 3. Die Flacheisen 4, Fig. 1, die vorteilhaft auch
durch rotierende Stébe ersetzbar sind, sind mit den
Kifigringen 5 fest verbunden und bilden so den Kidfig 6. Je
nach den geometrischen Abmessungen der Haschine k&nnen die
Kéfigringe 5 gegebenenfalls auch entfallen. Die Flacheisen
4 sichern den Kifig gegen Verdrehen. Sie dienen
dariiberhinaus auch zur axialen Flihrung der !Mahlrollen 2.
Die Mahlrollen 2 werden durch die Kugellager 7 auf Distanz
gehalten, so daR dile Mahlrollen 2 nicht gegeneinander

reiben kénnen.

Die Mahlgutaufgaben 8 sind im oberen Eereich und die
Mahlgutaustrige 9 auf dem Umfang der Mahltrommel 3
angeordnet. Die Lage der Mahlgutaustridge bestimmt den
Feinheitsgrad des Mahlgutes. Je groRer der Umfangsbogen
ist, den das Mahlgut durchliuft, desto feiner wird das
ausgetragenen Mahlgut. Die Lénge der Mahltrommel 3 und die
Feinheit der Aufmahlung sind filir die Anzahl der HMahlgutauf-
gaben und der Anordnung der Mahlgutaustrége 9 entscheidend.

Beim Mahlvorgang wird das Mahlgut zwischen einer rotierend
angetriebenen Mahlwalze 1, mehreren abrollenden Ilahlrollen
2 und einer feststehenden Mahltrommel 3 zerdriickt, wobel
der Bewegungsablauf dem Prinzip des HNadellagers
entspricht. '

Die angetriebene rotierende MMahlwalze 1 versetzt die
Mahlrollen 2 in eine entgegengesetzt rotierende Bewegung,
so daB die Mahlrollen am Innenmantel der stehenden

'Mahltrommel abrollen: Dabei wandern die Mahlrollen 2 in die

gleiche Richtung wie die Mahlwalze 1, jedoch mit der halben
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Geschwindigkeit, d.h. w&hrend die Mahlwalze 1 sich zweimal
unn die eigene Achse dreht, wandern die Mahlrollen 2 einmal
den vollen Umfang der Mahltrommel entlang. Das iiber die
Mahlgutaufgabe 8 eingetretene Mahlgut wird von den
Mahlrollen 3 eingezogen und zwischen HMahlwalze 1,
Mahlrollen 2 und Mahltrommel 3 zerdrickt. Dabel ist der
Flillungsgrad der [llihle filir die Hthe des Mahldrucks
entscheidend. Das zerdriickte Mahlgut wandert durch die
Mahlgutaustrige nach auBen. Vorteilhafterweise wird das
ausgetragene Mahlgut durch Trichter gefalRt. Diese Trichter
kénnen mittig und/oder auch an den &duReren Enden der
zylindrischen Mahlbahn liegen. Je nach Lage des
Gutaustritts dndert sich der Weg, den ein Korn widhrend des
Zerkleinerungsprozesses zurlicklegt. Die vorteilhafteste
Lage des Mahlgutaustrags 1ist somit abhéngig von der
gewlnschten Korngréfe und des zu vermahlenden Gutes.
Innerhalb der Mahlgutaufgaben 8 sind geeignete Elemente
eingebaut, vorzugsweise Klappen oder Schieber 12, die es
erlauben, eine Doslerung des Mahlgutstromes vorzunehmen und
so den Flillungsgrad der liithle festzulegen. Vorteilhaft ist
die Mahltrommel geschlitzt ausgefiihrt, wobeli der Schlitz 10
nittels geeigneﬁer Spannelemente 11, wie z.B. Schrauben und
Federn, verstellt werden kann. Auf diese Weise kann
vorteilhaft einfach der VerschleiB der Mahlrollen
ausgeglichen werden. Weiterhin beeinfluft die Spaltbreite
auch dile HGhe des Mahldruckes. Es kdnnen auch mehrere
Klappen entlang des Unfangs der !Mahltrommel angeordnet
werden. Je nach dem welche dieser Klappen als
Mahlgutaustrag benutzt wird, 4ndert sich die Feinhelt des
ausgetragenen Gutes, so d%B man auf diese Welise den Grad
der Aufmahlung bestimmen kann.
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Anlage zum Patengesuch Un/85/1

von Gilinther Unger

Heiligenhaus

10

Verfahren und Vorrichtung zur Mahlung von

schwermahlbarem Gut, insbesondere von feuchter

Kohle oder Koks

Patentanspriiche

Verfahren zur Mahlung von schwermahlbaren Gut,
insbesondere von feuchter Kohle oder Koks zwischen
rotierenden Mahlk6rpern und einer lHahlbahn auf
Endfeinheit, d adurch gekennszedlch-
n e t, daf die Mahlung in einem Gutbett auf der
Mahlbahn unter Anwendung elnes hohen spezifischen
Drucks erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1, d adurch gekenn-
zZ el chnet, daB das Fahlgut von llahlrollen
zwischen konzentrischen, zylindrischen Nhahlbahnen, von

denen eine, vorzugsweise die Innere, rotatorisch
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angetrieben ist, mehrfach liberlaufen und mitgenommen
wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, d adurch ge -
kennzeichnet, daB das HMahlgut auf der
Mahlbahn mehreren lMahlvorgingen hintereilnander
unterworfen ist.

Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, d adurch
gekennszedilichnet, dad das Mahlgut durch ein
Uberrollen durch die IMahlkOrper und durch eine
Bewegung in Austragsrichtung unter mehreren ¥Mahl-
k6rpern hindurch einer Vielzahl von Zerklelinerungs-

vorgéngen unterworfen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, 2, 3 oder 4, d adurch
gekennzeilchnet, dafh die Mahlung durch im
Verhéiltnis zur Aufgabekorngrtfe kleinen MahlkOrpern
erfolgt, die inshesondere in der gleichen GroRenord-
nung wie die max. AufgabekorngrtlRe ausgebildet sind.

Verfahren nach Anspruch 1, 2, 3, &4 oder 5, d a -
durch gekennzelilchnet, dap wEhrend
der Mahlung eine Trocknung des Mahlgutes durch
indirekte Erwdrmung erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1, 2, 3, 4, 5 oder 6, d a -
durch gekennzelchnet, daB die
Mahlung durch eine Vielzahl von als Rollen, Walzen,
Stangen o.id. ausgebildete MahlkOrper erfolgt.
Verfahren nach Anspruch 1, 2, 3, 4, 5, 6 oder 7, d a -
durch gekennzelchnet, dal die
Mahlk6rper und die i¥ahlbahn eine oszillierende
Bewegung ausfiihren.
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Verfahren nach Anspruch 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7 oder 8,
dadurch gekennezedlechnet, da der
Feinheitsgrad der Vermahlung durch die L&nge des
Mahlweges einstellbar ist.

Verfahren nach Anspruch 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8 oder 9,
dadurch gekennzedlchnet, daB der
Verschleif der MahlkOrper selbstnachstellend
ausgeglichen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9 oder
10, dadurch gekenn=zeilchnet, dab
die Vermahlung auch bei brennbarem Gut in einer nicht
inerten Atmosphlire erfolgt.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem
oder mehreren der Anspriiche 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9,
10 oder 11, d adurch gekenn=zeilch-

n e t, dal sie eine Vielzahl, zumindest zwei,
parallele Hahlbahnen aufweist, zwischen denen
HMahlkOrper in Form vén Walzen, Stangen oder Rollen
angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 12, d adurch ge-
kenn=zelilecechnet, dap die Mahlbahnen Hohlr&une
fir die Aufnahme eines Heizmediums z.B. eines
Wirmetrigerdls oder von Dampf aufwelsen.

Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, d adurch
gekennzeilechnet, daB die Mahlkdrper
seitlich in Plihrungslagern zur Gewdhrleistung der
Parallelitédt gehalten sind.

Vorrichtung nach Anspruch 12, 13 oder 14, 4 a -
durch gekennze ichnet, daR die
Flihrungslager iﬁ eckigen Lagerplatten angeordnet sind,
die eine S8chraubverbindung zu seitlichen Fihrungs-
wangen, insbesondere Kifigringen (5), aufweisen.
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Vorrichtung nach Anspruch 12, 13, 14 oder 15, d a -
durch gekennzedlchnet, daB die Lager-
platten aus korrosionshestédndigem Stahl bestehen.

Vorrichtung nach Anspruch 12, 13, 14, 15 oder 16, 4 a -
durch gekennzedlchnet, daR sie eine
oder mehrere Aufgabetffnungen mit einer Spaltbreilte

zur Dosierung aufweist, die vorzugswelse kleiner oder
gleich dem Abstand von zweli Mahlrollen entspricht.

Vorrichtung nach Anspruch 12, 13, 14, 15, 16 oder 17,
dadurch gekennzelchnet, dal die
Rollen eine Lagerung aufweisen, die elnen einstellba-
ren Abstand zu benachbarten Rollen aufrecht erhilt.

Vorrichtung nach Anspruch 12, 13, 14, 15, 16, 17 oder
18, dadurch gekennzedlchnet, dah
eine lMahlbahn angetrieben ausgebildet 1ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12, 13, 14, 15, 16, 17, 18
oder 19, dadurch gekennzedlchneHt,
daR die parallelen llahlbahnen Teile von konzentrisch
gelagerten Zylindern sind.

Vorrichtung nach Anspruch 12, 13, 14, 15, 16, 17, 18,
19 oder 20p d adurch gekennzedlch-
n e t, daR eine HMahlbahn einen axialen Spalt aufweist,
der mittels einer Spannvorrichtung verstellbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12, 13, 14, 15, 16, 17, 18,
19, 20 oder 21, d adurch gekenngzelch -
n e t, daR auf einer Mahlbahn eine oder mehrere

‘Austragsdffnungen angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 12, 13, 1&, 15, 16, 17, 18
oder 19, d a 4 urech gekennzeilchnet,
daB die parallelen Fladchen Telle von Ebenen sind.
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Vorrichtung nach Anspruch 12, 13, 14, 15, 16, 17, 18,
19 oder 23, d adurch gekennszedilch-

n e t, dal die bewegten ebenen Mahlbahnen in Gegentakt
zueinander Jjewells paarweise miteinander verbunden
ausgebildet sind. !

Vorrichtung nach Anspruch 12, 13, 14, 15, 16, 17, 18,
19, 23 cder 24, dadurch gekennsgzedich -
n e t, daB die ¥ahlkorper seitlich Fihrungswangen
aufweisen, die vorzugswelse Einfiihrschlitze fir die
Fihrungslager aufweisen.

Vorrichtung nach Anspruch 12, 13, 14, 15, 16, 17, 18,
19, 23, 24 oder 25, d adurch gekenn -
zelichnet, daR die bewegten Mahlbahnen einen
gemeinsamen Antrieb aufwelsen, der Jeweils ein
zusarmengehdriges Paar von Mahlbahnen antreibt, die
gegeneinander Jjewelils synmnmetrisch verteilte
ungleichméifige Stellungen aufweisen.

Vorrichtung nach Anspruch 12, 13, 14, 15, 16, 17, 18,
19, 23, 24, 25 oder 26, d adurch gekenn -
z el chnet, daB die lMahlbahnen auf der
Eingabeseite zumindest eine Vorbrechnase fiir grobes
Aufgabegut aufweisen.

Vorrichtung nach Anspruch 27, d a durch ge -
kennzedilchnet, daR dle Mahlbahnen mehrere
Zerkleinerungskanten an der Aufgabeseite mit
vorzugswelse in Richtung auf die iMahlkdrper hin
verringertem Durchtrittsquerschnitts aufweisen.
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