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@ Mahlverfahren sowie Mahlanlage.

Die Erfindung betrifft ein Mahlverfahren sowie eine An-
lage zur gleichzeitigen Erzeugung von wenigstens zwei Fer-
tigprodukten verschiedener Feinheit unter Verwendung einer
Ringmiihle (1). Hierbei erfolgt im Diisenring {15) durch Ein-
stellung von Luftmenge und Luftgeschwindigkeit eine Vor-
kiassifizierung, und es werden die durch eine mechanische
Fordereinrichtung (3) hochgeférderten groben Bestandteile
einer Nachklassifizierung unterworfen, wobei wenigstens
eine Teilfraktion als Fertigprodukt abgezogen wird.
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Mahlverfahren sowie Mahlanlage

Die Erfindung betrifft ein Mahlverfahren ent-
sprechend dem Oberbegriff des Anspruches 1 sowie
eine Anlage zur Durchfiihrung dieses Verfahrens.

Ringmiihlen sind insbesondere in Form von Rollemiihlen
oder Kugelringmihlen bekannt. Dabei rollen die
als Kugeln oder Rollen ausgebildeten Mahlwerkzeuge
auf einem ringférmigen Mahlteller ab, wobei der
Mahldruck durch Federkraft, Hydraulikzylinder,
durch Fliehkraft oder durch das Eigengewicht der
Mahlwerkzeuge erzeugt wird.

Durch einen ortsfest am duBeren Umfang des Mahl-
tellers angeordneten Diisenring wird bei derarti-
gen Miihlen ein Luftstrom zugefilhrt, der die fei-
nen Bestandteile des iliber den Rand des Mahltellers
ausgetragenen, zerkleine;ten Mahlgutes erfaBt und
nach oben tr&gt, wdhrend die groben Bestandteile
durch den Diisenring entgegen dem Luftstrom nach
unten fallen und beispielsweise Uber ein mechani-

sches Fdrderwerk erneut der Mithle aufgegeben werden.

Bisher werden Ringmiihlen dieser Art nur zur Erzeu-
gung eines relativ feinkérnigen Fertigproduktes ein-
gesetzt. Dieses Fertigprodukt wird mit dem Luftstrom
aus der Miihle ausgetragen und in gesonderten Ab-
scheidern (wie Zyklone, Filter) abgeschieden.
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Es tritt nun in der Praxis gelegentlich das Bedirf-
nis auf, Pertigprodukte verschiedener Feinheit zu
erzeugen. So wird etwa bei der Herstellung von Zu-
schlagstoffen sowohl ein feines Produkt, wie Fiiller
(mit einer Korngr&Be kleiner 0,2 mm), als auch

ein grobes Produkt, w:;%s%igﬁe?:mu%rtel {(mit einer Korn-
gr8ge von 0 bis 4 mm) bendtigt. Derartige Fertig-
produkte unterschiedlicher Feinheit werden bisher
in der Regel mit gesonderten Mahlanlagen erzeugt,
was einen erheblichen anlagentechnischen Aufwand
bedingt.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein
Mahlverfahren der im Oberbegriff des Anspruches 1
vorausgesetzten Art (d.h. unter Verwendung einer
Ringmihle) so auszubilden, daB auf einfache Weise
wenigstens zwg} Fertigprodukte verschiedener Fein-

heit gleichzeitig erzeugt werden.

Diese Aufgabe wird erfindungsgeméB durch die Kom-
bination der im Kennzeichen des Anspruches 1 ge-
nannten Merkmale geldst.

ZweckmidBige Ausgestaltungen der Erfindung sind Ge-
genstand der Unteranspriche.

Bei dem erfindungsgemdfen Verfahren werden unter Ver
wendung derselben Ringmithle (Rollen- oder Kugelring-
miihle) gleichzeitig wenigstens zwei Fertigprodukte
unterschiedlicher Peinheit erzeugt, beispielsweise
ein feines Fertigprodukt mit ein=2r K&rnung zwischen
0 und 100 Mikron und ein grobes Fertigprodukt mit

einer K8rnung von 0,1 bis 2 mm. 2Zu diesem Zweck wer-
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den die Luftmenge und die Luftgeschwindigkeit im
Dlisenring so eingestellt, daB8 im Dilisenring eine
Vorklassifizierung (Vorsichtung) stattfindet und
die groben Bestandteile in einer definierten Menge
und einer bestimmten Kornzusammensetzung durch den
Dlisenring nach unten ausfallen.

Im Vergleich zu der bisher iliblichen Betriebsweise
von Rollenmiihlen (mit Luftgeschwindigkeiten im
Diisenring zwischen 70 und 100 m/s) werden nach dem
erfindungsgem@fen Mahlverfahren wesentlich kleinere
Luftgeschwindigkeiten (in der Gr&Benordnung zwischen
30 und 60 m/s) verwendet, was - zusammen mit der
erfindungsgemdsf eingestellten spezifischen Luft-
menge im Dlisenring - zum Ausfall der groben Bestand-
teile in einer definierten Menge und Kornzusammen-
setzung fiihrt. Die Str&mungsverhdltnisse im Diisen-
ring werden grundsdtzlich so gewdhlt, daB die durch
den Diisenring nach unten fallenden groben Bestand-

teile des Mahlgutes wenig Feinanteil enthalten.

Die durch den Dilisenring ausgefallenen und mittels
einer mechanischen F&rdereinrichtung hochgefdrder-
ten groben Bestandteile des Mahlgutes werden bei

dem erfindungsgeméBen Mahlverfahren dann einer Nach-
klasgifizierung (Siebung oder Sichtung) unterwor-
fen, wobei wenigstens eine Teilfraktion der groben
Bestandteile als weiteres Fertigprodukt abgezogenwird
und die die gr&bsten Bestandteile enthaltende

Restfraktion erneut der Mihle aufgegeben werden
kann.
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Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ist in der
Zeichnung veranschaulicht. Es zeigen

Fig.1 eine Schemadarstellung einer Anlage zur
burchfithrung des erfindungsgemffen Mahl-
verfahrens,

Fig.2 eine Aufsicht auf den Mahlteller und deén
Diisenring der Rollenmiihle gemd8 Fig.1,

Pig.3 einen Schnitt l&ngs der Linie III-III der

Pig.2,

Fig.4 eine schematische Aufsicht auf eine abge-
wandelte Ausfiihrung der Rollenmiihle gem&s
Fig.1,

Fig.5 ein Diagramm zur Erlduterung des erfindungs-

gemdBen Mahlverfahrens.

Die in Fig.1 dargestellte Mahlanlage enthilt eine

Rollenmiihle 1 mit einem darilber angeordneten stati-~
schen Sichter 2, ein Becherwerk 3, eine Siebein-

richtung 4 sowie einen Elektrofilter 5.

Die Einzelheiten der Rollenmiihle 1, soweit sie fiir
das Verst8ndnis der Erfindung wesentlich sind, seien
zundchst anhand der Fig.2 und 3 n3her erlidutert.

Die in den Fig.1 und 2 schematisch veranschaulich-
te Rollenmithle 1 enthilt einen um eine vertikale
Achse 11 rotierenden ringfOrmigen Mahlteller 12, auf
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dem zwei Rollenpaare 13, 14 abrollen.

Am #uBeren Umfang des Mahitellets 12 ist ein orts-
fester Dﬁsenring 15 angeordneﬁ, der zur Zufihrung
eines Luftstromes dient (vgl. Pfeil 38 in Fig.3),
der die feinen Bestandteile des itiber den Rand dés
Mahltellers 12 aﬁsgetragenen, zerkleinerteh Mahl-
gutes erfaBt und nach bben trédgt (Pfeil 395, w8dh-
rend die groben Bestandteile des Méhlgutes entgegen
dem Luftstrom durch dén Dﬁsenrihg 15 nach unten
fallen (Pfeil 40). "

Der Dilisenring 15 ist in mehrere Segmente untertegit,

i
von denen in Fig.2 das Segment 15a im einzelnen ﬁf“
veranschaulicht ist.

Das Segment 15a deerﬁsenringes 15 enthdlt einen
inneren stationdren Wandteil 16, der iber zwei
seitliche Fﬁhrungsteile'17, 18 mit dem Geh&duse 19
dexr Rollenmiihle 1 verbunden ist. Der stationdre
innere Wandéeil 16 tr&dgt eine Anzahl.von Stegen 16a,
die nach auBen weisen.,

Weiterhin enth&dlt das Segment 15a des Diisenringes

15 einen &uBeren verstellbaren Wandteil 20, der mit
der Schubspindel 21 eines pneumatischen Zylinders

22 verbunden ist. Die Schubspindel 21 ist in Gleit-
fihrungen 23, 24 radial geflihrt. Der pneumatische
Zylinder 22 wird von einem Flansch 25 getragen, der
Uber Streben 26, 27 am Gehduse 19 befestig£ ist.
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Der 8uBere Wandteil 20 des Segmentes 15a des Diisen-
ringes 15 ist mittels der Spindel 21 des pneumati-
schen Zylinders 22 in radialer Richtung (Doppel-
pfeil 28) verstellbar, und zwar zwischen einer
radial duSeren Position, in der sich der Wandteil

' 20 nahe dem Geh#use 19 befindet, und einer ge-

A

strichelt angedeuteten Position 20', in der der

verstellbare Wandtell 20 die Streben 16a des statio-
niren inneren Wandteiles 16 berfihrt und in der er
den lichten Querschnitt des von der Luft durch-
strBmten Innenraumes 29 des Segmentes 15a auf

ein Minismum begrenzt.

Der verstellbare Wandteil 20 des Segmentes 15a ist
im Bereich der den benachbarten Segmenten zugewandten
Enden an parallelen Fithrungsflichen 17a, 18a der
FGhrungsteile 17, 18 geftihrt. Zus#tzlich kann im Be-

‘reich dieser Fihrungsfléchen 17a, 48a noch eine

Kulissenflihrung vorgesehen sein, um die Gefahr eines
Verkantens des verstellbaren HuBeren Wandteiles 20
gegenfiber einer horizontalen Ebene auszuschlieBen.

Wie aus Fig.1 hervorgeht, wird das zu mahlende

- frische Gut der Rollenmiihle 1 {iber ein Fdrderband

47 und eine Schurre 42 aufgegeben.

Die Luftzuffthrung zur Rollenmiihle 1 erfolgt iiber
eine Leitung 43, die sich in Teilleitungen 43a, 43b
aufteilt und die an eine geeignete HeiBluftquelle
angeschlossen ist.
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Die durch den Diisenring 15 ausfallenden groben
Bestandteile des Mahlgutes gelangen i{iber eine Lei-
tung 44 zum Becherwerk 3 und werden von diesem der
Siebeinrichtung 4 zugefiihrt. Wenigstens eine bei der
Nachklassifizierung der groben Bestandteile in der
Siebeinrichtung 4 anfallende Teilfraktion (bei-
spielsweise die GrieBe mit einer Kdrnung zwischen
0 und 4 mm) wird als Fertigprodukt abgezegen
(Pfeil 45), widhrend die die grdbsten Bestandteile
enthaltende Restfraktion (Pfeil 46) erneut der
Mihle 1 zugefilhrt wird.

Die durch den Luftstrom pneumatisch aus der Miihle
1 nach oben ausgetragenen feinen Bestandteile wer-
den im statischen Sichter 2 einer Sichtung unter-
worfen. Die mit dem Luftstrom den Sichter 2 ver-
lassenden feinen Bestandteile werden im Elektro-
filter 5 als welteres Fertigprodukt abgeschieden
(Pfeil 47).

Die im Sichter 2 abgeschiedenen Griefe kdnnen iiber
den Abscheidetrichter 48 in iblicher Weise erneut

dem Mahlteller 12 der Rollenmiihle 1 aufgegeben werden.

Ein wdhlbarer Anteil dieser im Sichter 2 abgeschie—
denen GrieBe kann jedoch durch eine an den Abscheide-
trichter 48 angeschlossene Austragseinrichtung 49
(beispielsweise eine Fdrderschnecke) abgezogen und
Uber eine Leitung 50 gleichfalls dem Bechexrwerk 3
aufgegeben werden. Statt dessen ist es jedoch auch
méglich, einen Teil der bei dieser Sichtung im
Sichter 2 anfallenden Griefe als weiteres Fertig-
produkt abzuziehen.
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Das Diagramm gemdf Fig.5 erl&utert den Zusammenhang
zwischen den Strdmungsverhidltnissen im Dlisenring
und der Menge und Feinheit des durch den Diisenring
nach unten ausfallenden und {iber das Becherwerk
hochgefdrderten Gutes.

. In der Ordinate des Diagramms gem3f Fig.5 ist die

Gutmenge im Becherwerk 3 (ausgedriickt in Prozent

. der Frischgut-Mihlenaufgabemenge) aufgetragen. In
-der Abszisse des reciiten Teiles des Diagrammes ist
die spezifische Luftmenge im Diisenring aufgetragen

(ausgedriickt in m?® /kg Frischgut-Mihlenaufgabemenge) .
Die Abszisse des linken Teiles des Diagrammes gemiB
Fig.5 entspricht der Feinheit des Becherwerkgutes
(ausgedriickt in Prozent Rickstand auf einem Sieb

.. mit x mmm Maschenweite). Nach links wird das Gut

grbber, nach rechts feiner.

Die beiden Kurven im rechten Teil des Diagrammes
zeigen die Verhdltnisse fiir zwei unterschiedliche

Luftgeschwindigkeiten V1 und V2 im Diisenring (wobei

,V1 < V2)~ Man erkennt, daB8 mit grdB8er werdender

spezifischer Luftmenge im Diisenring die Gutmenge

-im Becherwerk abnimmt. Steigt bei gleichbleibender

spezifischer Luftmenge die Luftgeschwindigkeit im
Diisenring, so verringert sich die Becherwerksgut-
menge gleichfalls.

Den beiden Kurven im rechten Teil des Diagrammes ist
das Kennlinienfeld im linken Teil des Diagrammes zu-
geordnet. Es lassen sich also durch Veridnderung der

Luftgeschwindigkeit im Dlsenring und der spezifischen
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Luftmenge unterschiedliche Gutmengen im Becherwerk
("Disenringdurchfall") mit unterschiedlichem Korn-
spektrum erzielen.

So kdnnen sich beispielsweise folgende Verh#&ltnisse

ergeben:
Spezif.Luft- Luftgeschwin~ % Riickstand Becher-
menge im Diisen- digkeit im auf Sieb werksgut-
ring (m®/kg Diisenring von 1 mm menge
Frischgut-Miih- (m/s) Maschen- (in %
lenaufgabe- weite der Frisch-
nenge) : ] gut-Mihlen-
aufgabemen-
ge)
Beispiel 1 Beispiel 1 Beispiel 1 Beispiel 1
0,9 40,0 48,0 75
Beispiel 2 Beispiel 2 Beispiel 2 Beispiel 2
1,5 40,0 54,0 - 30
Beispiel 3 Beispiel 3 Beispiel 3 Beispiel 3
1,1 49,0 43,0 30

Widhrend die Beeinflussung der im Diisenring herrschen-

den Luftgeschwindigkeit in erster Linie durch Verstellung
der &duBeren Wandteile 20 des Dilisenringes erfolgt, kann
die Beeinflussung der dem Diisenring zugeflihrten Luft-
menge beispielsweise durch Einstellung eines Fdrderge- ..
bl&dses und/oder durch Verstellung von in den Luftzu-
fihrungen zum Diisenring vorgesehenen Verstellklappen
erfolgen.
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Fig.4 zeigt in schematischer Form ein Ausfilthrungs-
beispiel, bei dem vier Luftzuffthrungen 60, 61, 62,
63 vorgesehen sind, denen gesondert verstellbare
Segmente 15'a, 15'b, 15'c und 15'd eines Diisenrin-
ges 15°' zugeordnet sind. Diese vier Segmente des
Dlisenringes 15', deren Einzelheiten in Fig.4 nicht
veranschaulicht sind, besitzen wie bei dem anhand
der Fig.2 und 3 bereits erlduterten Ausffihrunqgs-
beispiel eine widhrend des Betriebes von auBen ver-

stellbare Wand, die den lichten Querschnitt des

- Disenringes begrenzt und durch deren Verstellung

damit die StrOmungsverh#ltnisse der Luft im Bereich
des betreffenden Segmentes verdndert werden kdnnen.
Die Einrichtungen zur Verstellung des Disenring-
Querschnittes sind in FPig.4 gleichfalls nicht ver-
anschaulicht.

In den Luftzufithrungen 60 bis 63 sind Stellklappen
64 bis 67 vorgesehen, die eine mehr oder weniger
starke Drosselung der zugefiihrten Luftstrdme ge-
statten. Die durch die Luftzufithrungen 60 bis 63
zugefiihrte Luft verteilt sich in der durch die
Pfeile schematisch angedeuteten Weise auf die Um-
fangslange der Segmente 15'a bis 15'd des Diisen-
ringes 15'. Bei diesem Ausfiihrungsbeispiel gemi8
FPig.4 kﬁnnen die den einzelnen Segmenten 15'a bis
15'd des Disenringes 15' zugeordneten Umfangs-
zonen des Mahltellers unterschiedlich beliiftet
werden (und zwar hinsichtlich der Strdmungsmengen
und Strdmungsgeschwindigkeiten), was wegen des un-

terschiedlichen Materialanfalles in den einzelnen
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Zonen eine Optimierung des pneumatischen Gutaus-
trages bzw. des entgegen dem Luftstrom durch den
Diisenring nach unten durchfallenden Grobgutes er- (
mdglicht. é

Wdhrend bei dem in den Fig.2 und 3 dargestellten
Ausfiihrungsbeispiel die duBeren Wandteile 20 der
einzelnen Segmente des Dilisenringes 15 mittels
pneumatischer Zylinder 22 verstellbar sind, kann

im Rahmen der Erfindung auch eine Verstellung durch
einen elektrischen oder hydraulischen Antrieb oder
mittels einer durch ein Handrad bet#tigbaren Spin-
del vorgesehen werden.

Die Zahl der jeweils mit einem gesonderten Antrieb
versehenen, beliifteten und verstellbaren Elemente
des Dilisenringes 15 wird dem jeweiligen Anwendungs-
fall angepaBt. Der Diisenring kann ferner zwischen
beliifteten und verstellbaren Segmenten auch ein-
zelne nicht beliiftete Segmente enthalten. Denkbar
ist beispielsweise eine Ausfiilhrung mit acht beliifte-
ten, verstellbaren Segmenten und vier dazwischen

angeordneten, nicht beliifteten Segmenten. !

Die Luftgeschwindigkeit im Diisenring liegt bei dem
erfindungsgemdBen Mahlverfahren zwischen 30 und 60
m/s, vorzugsweise zwischen 35 und 45 m/s.

Die Menge der durch den Diisenring nach unten fallen-
den und durch die mechanische Fd6rdereinrichtung
wieder hochgeftrderten groben Bestandteile betrigt
25 bis 200%, vorzugsweise 30 bis 80%, der Menge des
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der Mihle frisch aufgegebenen Gutes.

a5 madnas

(R B

o SehlieBlich liegt die spezifische Luftmenge im

pisenring zwischen 0,5 und 4 m’/kg, vorzugsweise
gwischen 0,8 und 2 m®/kg des der Miihle frisch auf-
gegebenen Gutes.

Die durch den Diisenring nach unten fallenden groben
Bestandteile oder die bei der Nachklassifizierung
anfallende, als Fers’igprodukt verwendete Teilfraktio-
nen kénnen im Bedarfsfalle einer Nachtrocknung
unterworfen werden, woflir beispielsweise ein Steig-
rohrtrockner, ein Streutrockner oder eine Trocken-
trommel Verwendung finden kann.

Die Vera3nderung der StrSmungsverhdltnisse im Diisen-
ring kann nicht nur in der erliuterten Weise durch
Verstellung einer den Querschnitt des Diisenringes
begrenzenden Wand, durch Verstellklappen in den Luft-
zufiihrleitungen sowie durch Verstellung eines Fdr-
dergeblises erfolgen, sondern beispielsweise auch
durch eine teilweise Diisenring-Abdeckung oder durch
partielle Belliftung bzw. teilweise unterschiedliche
Beliiftung des Dfisenringes.

Es sel schlieBlich darauf hingewiesen, daB die im
Rahmeﬁ des erfindungsgemdBen Mahlverfahrens zur
gleiéhzeitigen Erzeugung von wenigstens zwei Fertig-
produkten verwendete Rollenmiihle im Bedarfsfalle
selbstverst8ndlich auch in #iblicher Weise zur Er-
zeugung eines einzigen Fertigproduktes eingesetzt

werden kann, wobei die Einrichtungen zur Beeinflussung
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der Luftmenge und Luftgeschwindigkeit im Dlisenring
eine optimale Anpassung der Mihle an die jeweils
vorliegenden Verh&dltnisse gestatten.

Zur weiteren Erl#uterung der Erfindung diene fol-
gendes Arbeitsbeispiel:

Aufgabeleistung: 125 t/h (trocken), 0-50 mm
Fertigprodukt 1: 80 t/h bei 12% Riickstand auf
Sieb 0,09 mm
Umlaufgut: ca. 90 t/h bei 0-40 mm
ca. 45% Rickstand auf Sieb 4,0 mm
ca. 95% Ruckstand auf Sieb 0,09 mm

Durch Klassierung der Becherwerksgutmenge wird er-
halten:

Fertigprodukt 2: ca. 45 t/h bei 0-4 mm
ca. 90% Rilickstand auf Sieb 0,09 mm

Grobgut (zu;ﬁck
zur Miihle) ca. 45 t/h, 2-40 mm.

Die genannte Aufgabeleistung ist auf trockenes Pro-
dukt bezogen. Effektiv liegt die Aufgabeleistung
durch enthaltenes Wasser - je nach Aufgabefeuchte -

hdher.
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Patentanspriiche:

1. Mahlverfahren, bei dem die feinen Bestandteile
des in einer Ringmithle (1) zerkleinerten Gutes
mittels eines fiber einen Diisenring (15) zugefiithr-
‘ten Luftstromes pneumatisch nach oben ausgetragen
werden und ein Fcrtigprodukt bilden, wdhrend die
groben Bestandteile entgegen dem Luftstrom durch
den Diisenring nach unten fallen und {iber eine
mechanische Fdrdereinrichtung (3) wieder hochge-
f&rdert werden,
daduich gekennzeichnet,
daB zur gleichzeitigen Erzeugung von wenigstens
zwei Fertigprodukten verschiedener Feinheit die
Kombination folgender Merkmale vorgesehen ist:

a) die Luftmenge und die Luftgeschwindigkeit im
Dﬂsenring (15) werden so eingestellt, daB sich
im Disenring eine Vorklassifizierung ergibt
und die'grobeh Bestandteile in einer definier-
ten Menge und Kornzusammensetzung durch den
Diisenring nach unten ausfallen;

b) die durch die mechanische F8rdereinrichtung (3)
hochgefdrderten groben Bestandteile werden
einer Nachklassifizierung unterworfen, wobei
wenigstens eine Teilfraktion der groben Be-

standteile als weiteres Fertigprodukt abgezo-
gen wird.
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Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gékennzeich-
net, daB die die grdbsten Bestandteile enthal-
tende Restfraktion erneut der Miihle (1) aufge-
geben wird.

Verfahren nach Anspruch 1, bei dem die pneuma-
tisch aus der Miihle (1) nach oben ausgetragenen
feinen Bestandteile einer Sichtung unterworfen
werden, dadurch gekennzeichnet, das wenigstens
ein Teil der bei dieser Sichtung anfallenden
GrieBe zusammen mit den durch den Dilisenring
(15) nach unten ausfallenden groben Bestand-
teilen der Nachklassifizierung zugefiihrt we rden

Verfahren nach Anspruch 1, bei dem die pneuma-
tisch aus der Mihle (1) nach oben ausgetragenen
feinen Bestandteile einer Sichtung unterworfen
werden, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens
ein Teil der bei dieser Sichtung anfallenden
GrieBe als weiteres Fertigprodukt abgezogen

wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daf die durch den Diisenring (15)
nach unten fallenden groben Bestandteile oder
die bei der Nachklassifizierung anfallende,
als Fertigprodukt verwendete Teilfraktion
einer Nachtrocknung unterworfen werden

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Luftgeschwindigkeit im
Diisenring zwischen 30 und 60 m/s, vorzugs-

weise zwischen 35 und 45 m/s, betridgt.
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Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daf die Menge der durch den Dilisen-
ring (15) nach unten fallenden und durch die
mechanische Pdrdereinrichtung (3) wieder hoch-
gefdbrderten groben Bestandteile 25 bis 200%,
vorzugsweise 30 bis 80%, der Menge des der
Mithle (1) frisch aufgegebenen Gutes betrigt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dag die spezifische Luftmenge im
Dfisenring (15) 0,5 bis 4 m® /kg, vorzugsweise
0,8 bis 2 m®/kg des der Miihle frisch aufgege-
benen Gutes betrdgt.

Anlage zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Ansprﬁch 1, enthaltend

a) eine Ringmithle (1) mit einem um eine verti-
kale Achse (11) rotierenden Mahlteller (12),
hierauf abrollenden, als Kugeln oder Rollen
ausgebildeten Mahlk&rpern (13, 14) sowie
mit einem ortsfest am #uBeren Umfang des
Mahltellers (12) angeordneten Diisenring

: {15) zur Zufihrung eines Luftstromes, der
die feinen Bestandteile des iiber den Rand
des Mahltellers (12) ausgetragenen, zer-
kleinerten Mahlgutes erfast und nach oben
trd8gt, wdhrend die groben Bestandteile durch
den Diisenring (15) nach unten fallen,
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b) eine vorzugsweise als Becherwerk ausgebildete
mechanische F&rdereinrichtung (3) zur Hoch-
férderung der durch den Diisenring (15) nach
unten fallenden groben Bestandteile,

gekennzeichnet durch folgende Merkmale:

c) es sind Einrichtungen zur Einstellung von
Luftmenge und Luftgeschwindigkeit im Diisen-
ring (15) vorgesehen;

d) es ist eine Nachklassifizierungseinrichtung
(4) zur Siebung oder Sichtung der durch die
mechanische Fo6rdereinrichtung (3) hochge-
férderten groben Bestandteile vorhanden.

Anlage nach Anspruch 9, bei der oberhalb der
Miihle (1) ein vorzugsweise statischer Sich-
ter (2) angeordnet ist, dadurch gekennzeichnet,
das8 an den Abscheidetrichter (48) dieses Sich-
ters (2) eine Austragseinrichtung (49) zum
Abzug eines wdhlbaren Anteiles der im Sichter

(2) abgeschiedenen GrieBe angeschlossen ist.

Anlage nach Anspruch 9., dadurch gekennzeich-
net, daB wenigstens eine den lichten Quer-
schnitt des Dlisenringes (15) begrenzende Wand
(20) wdhrend des Betriebes von auBen verstell-

bar ist.
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Anlage nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet,
dag der Diisenring (15) in mehrere, gesondert
verstellbare Segmente (15a) unterteilt ist.

Anlage nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet,
daB mehrere Luftzufhrungen (60, 61, 62, 63) vor-
gésehen sind, denen gesondert verstellbare Seg-
mente (15'a, 15'b, 15'c, 15'd) zugeordnet sind.

Anlage nach den Anspriichen 10 und 11, dadurch
gekennzeichnet, daB die den lichten Querschnitt
der einzelnen Segmente (15a) des Dilsenringes

{15) nach auBen begrenzenden Wandteile (20) in
radialer Richtung mittels einer durch ein Hand-
rad betdtigbaren Spindel oder durch einen elektri-
schen, hydraulischen oder pneumatischen Antrieb
{22) verstellbar sind.

Anlage nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet,
das8 die verstellbaren Wandteile (20) im Bereich
ihrer den benachbarten Segmenten zugewandten
Enden an parallelen Fihrungsfl&chen (17a, 18a)
von ortsfesten Fithrungsteilen (17, 18) gefithrt
sind.

16. Anlage nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet,

dag der Dilsenring (15) zwischen bellifteten und
verstellbaren Segmenten einzelne nicht beliiftete
Segmente aufweist.
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17 . Anlage nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet,
daB Einrichtungen zur Beeinflussung der dem
Diisenring (15') zugefiihrten Luftmenge, vorzugs-
weise ein einstellbares Gebldse und/oder Ver-
stellklappen (64, 65, 66, 67) in den Luftzu-
fiihrungen (60, 61, 62, 63) zum DlUsenring, vor-
gesehen sind.
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