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(57) Um eine Gutbettzerkleinerungs-Hochdruck-
Walzenpresse zu schaffen, bei der das Problem groBer
Gutmaterialrezirkulierungen bzw. hoher Gutkreislaufra-
ten, hervorgerufen z. B. wegen reduzierter WalzenpreB-
dricke, mit Einsatz geringen maschinellen Aufwandes
gelost ist, wird erfindungsgemaB vorgeschlagen, daB
die beiden Walzen (10, 11) von einem Gehause umge-
ben sind, bestehend aus zwei feststehenden Seiten-
Stirnwanden (12, 13), zwischen denen ein drehbar
gelagerter in Drehung versetzbarer Materialférderring
(16) fiir einen internen Gutmaterialkreislauf angeordnet
ist, wobei der Gutmaterialeinlauf durch eine oder meh-
rere Offnungen (22) in einer oder in beiden Gehause-
Stirnwanden (12, 13) von der Seite und der Gutmateri-
alauslauf durch eine oder mehrere Offnungen (24) in
der Gehause-Stirnwand (12, 13) (ber ein Austrag-
sorgan (25) und/oder Uber einen oder mehrere Aus-
tragskrimmer (27) seitlich oberhalb des Walzenspaltes
erfolgen.
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Beschreibung

Die Erindung betrifit eine Hochdruck-Walzen-
presse zur Druckzerkleinerung kérnigen Gutmateriales,
mit zwei gegenlaufig angetriebenen und durch einen
Walzenspalt voneinander getrennten Walzen.

Bei der Druckzerkleinerung kérnigen Mahlgutes im
Spalt zwischen zwei Pressenwalzen, von denen eine
als Loswalze ausgebildet ist, deren Lagerbocke gegen
Hydraulikzylinder abgestitzt sind, mit denen die Wal-
zenanpreBkraft aufgebracht wird, muB das dem Wal-
zenspalt zugefuhrte Aufgabegut von den gegenlaufig
angetriebenen Walzen erfaBt und durch Reibung in den
Walzenspalt eingezogen werden. Dabei werden die ein-
zelnen Partikel des in den Walzenspalt eingezogenen
Mahlgutes in einem Gutbett, d. h. in einer zwischen den
beiden Walzenoberflichen = zusammengedrickien
Materialschittung bei Anwendung eines hohen Druk-
kes gegenseitig zerquetscht, so das man hierbei von
der sogenannten Gutbettzerkleinerung spricht. Die
Hochdruckpressung fiihrt im Mahlgut teils zur Partikel-
zerstérung, teils zur Erzeugung von Anrissen im Parti-
kelinneren und auBert sich sichtbar in der Bildung von
Agglomeraten (sogenannten Schiuilpen), die sich mit
vergleichsweise geringem Energieaufwand deglomerie-
ren bzw. auflésen lassen, so daB diese Art der Zerklei-
nerung insgesamt durch einen vergleichsweise
niedrigen spezifischen Energiebedarf gekennzeichnet
ist.

Zur Verbesserung des Guteinzugsvermégens und
GutpreBvermégens und zur Steigerung der Mahllei-
stung der Gutbett-Walzenpresse ist es auch bekannt,
einen Teilstrom des Walzenpressenaustragsgutes
(Schiilpenmaterials) direkt zum Aufgabeschacht der
Walzenpresse zu rezirkulieren (Broschire 2-300 d "Rol-
lenpressen” der KHD Humboldt Wedag AG, Seite 5,
sowie DE-C 35 18 543). Dabei wird das im Kreislauf zir-
kulierte Gutmaterial mehrmals hintereinander der
Hochdruck-PreBbeanspruchung unterworfen. Anderer-
seits besteht heute die Tendenz, den PreBdruck der
Hochdruck-Walzenpresse abzusenken, z. B. von 10
N/mm? auf 5 N/mm?, um auf diese Weise die mit der
Hochdruckpressung verbundenen Probleme des Ver-
schleiBes der Walzenoberflachen bzw. der Standfestig-
keit der Walzen zu mindern. Eine Absenkung des bei
der Gutbettzerkleinerung angewandten PreBdruckes im
Walzenspalt der Walzenpresse hat insbesondere bei
der sogenannten Fertig- und Teilfertig-Mahlung, bei
welcher die Gutbett-Walzenpresse mit einem Sichter
bzw. einer Sichteinrichtung im Kreislauf arbeitet, hohe
Mahlkreislaufraten der Walzenpresse bzw. groBe Men-
gen zirkulierenden Schulpenmateriales zur Folge, ver-
bunden mit einem erheblichen Aufwand zum Transport
des Pressenaustragsgutes und der SichtergrieBe vom
Walzenpressenaustrag Uber den Sichter zum Pressen-
aufgabeschacht oder direkt zum Pressenaufgabe-
schacht z. B. mittels Becherwerken, wodurch die mit der
Gutbettzerkleinerung an sich verbundene hohe Ener-
gieersparnis wieder in Frage gestellt werden kann. Sol-
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che Becherwerke brauchen auBer Antriebsenergie
auch noch viel Platz zu deren Installierung.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde,
eine Gutbettzerkleinerungs-Hochdruck-Walzenpresse
zu schaffen, bei der das Problem groBer Gutmaterialre-
zirkulierungen bzw. hoher Kreislaufraten, hervorgerufen
insbesondere wegen reduzierter WalzenprefBdriicke,
mit Einsatz geringen maschinellen Aufwandes gelést
ist, und bei der der Gutmaterialumlauf und je nach
Bedarf sogar der Sichtvorgang in einer kompakten Ein-
heit integriert sind.

Diese Aufgabe wird gemaB der Erfindung mit den
MaBnahmen des Kennzeichnungsteils des Anspruchs 1
gelodst. Vorteilhafte Ausgestaltungen sind in den Unter-
ansprichen angegeben.

Bei der erfindungsgemaBen Gutbettzerklieine-
rungs-Walzenpresse sind die beiden Walzen von einem
Gehéause umhaust, bestehend aus zwei feststehenden,
d. h. nicht rotierenden Seiten-Stirnwanden, zwischen
denen ein drehbar gelagerter und durch einen Drehan-
trieb in Drehung versetzbarer Materialférderring far
einen internen Gutmaterialkreislauf angeordnet ist. Die-
ser drehbar gelagerte Materialférderring der Umhau-
sung rotiert mit z. B. ca. 40 bis 80 % der kritischen
Drehzahl, d. h. der Ring nimmt das Pressenaustragsgut
(Schiilpenmaterial) je nach Gestaltung von Hubelemen-
ten im Foérderring bis vor und nach dem oberen Schei-
telpunkt des Ringes mit und 146t dieses Gutmaterial von
oben in den Walzenspalt fallen, wodurch der interne
Gutmaterialkreislauf  zustandekommt. Becherwerke
oder andere platzbeanspruchende Férderorgane zum
Transport des Pressenaustragsgutes zum Pressenein-
lauf entfallen. Auf geringstem Platz und mit geringem
maschinellen Aufwand wird also erfindungsgemag ein
mehrfacher interner Materialkreislauf mit mehrmaliger
Gutbettbeanspruchung des Gutmaterials erreicht. Auch
verhaltnismaBig hohe Gutkreislauflasten, hervorgeru-
fen durch reduzierte WalzenpreBdriicke mit Rucksicht
auf die dadurch erhéhte Standfestigkeit der Walzen,
sind erfindungsgeman problemlos zu bewaltigen.

Bei der erfindungsgemaBen Hochdruck-Walzen-
presse erfolgt der Einlauf fir das Frischgut und ggf. far
die GrieBe eines eventuell auBerhalb des rotierenden
Gehauses nachgeschalteten Sichters durch minde-
stens eine, vorzugsweise durch zwei Offnungen, die
gegenuberliegend in den Gehause-Stirnwanden ange-
ordnet sind. Der Gutmaterialauslauf aus dem internen
Gutkreislauf erfolgt durch eine Offnung in der Gehause-
Stirnwand seitlich unterhalb des Walzenspaltes hin-
durch nach auBien, z. B. mittels einer Gutmaterialrut-
sche, Vibrationsrinne etc.. Die Frischgutaufgabe erfolgt
also nicht zentral von oben, sondern seitlich von einer
oder von beiden Walzenstirnseiten aus. Insgesamt wird
das Mahlgut, wahrend es im drehbar gelagerten Materi-
alférderring im Kreislauf gefihrt wird, innerhalb dieses
Materialférderringes dabei auch in axialer Richtung zur
gegenuberliegenden Gehauseseiten-Stirnwand bewegt
und dort durch die Austragséffnung ausgetragen, wenn
der Materialeintritt einseitig erfolgt, oder bei Materialein-
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tritt von beiden Seiten, in axialer Richtung zur Walzen-
mitte bewegt, und in diesem Fall auch von der
Walzenmitte aus ausgetragen, z. B. durch eine Rohrfér-
derrinne. Der obere Teil des drehenden Geh&uses kann
mit Frischluft zum Kihlen oder mit HeiBgas zum Trock-
nen durchstrémt werden.

Durch eine geeignete Anordnung von Gasen- und -
austritt wird eine Sichtung des vom Materialférderring
abgeworfenen Materials erreicht, bevor es in den Wal-
zenspalt zur Weitervermahlung eintritt. Der Material-
austrag kann auch vollstandig mit dem Gasstrom
erfolgen. Die gewéahlte Gasgeschwindigkeit im Drehge-
hause bestimmt die Feinheit des pneumatisch ausge-
tragenen Feinguts. Das Feingut kann z. B. in Zyklonen
abgeschieden und weitervermahlen werden (z. B. in
einer Kugelmtuihle), oder es wird einem externen Sichter
zugeflihrt, wo die Trennung in Fertiggut und GrieBe
erfolgt. Diese GrieBe werden (iber die Offnung(en) in
den Gehause-Stirnwanden wieder dem Walzenspalt
zugefahrt.

Dieser extern durchgefiihrte Sichtvorgang zur
Erzielung héherer Feinheiten kann auch im Drehge-
hause der Hochdruck-Walzenpresse durch einen hori-
zontal liegenden Stabkorb eines Stabkorbsichters
erfolgen, der oberhalb der Walzenpresse angeordnet
ist. Das vom Materialférderring abgeworfene Pressen-
austragsgut wird zum Teil vom Gasstrom, der durch
mehrere Offnungen in den Stirnwénden eintritt, erfaBt
und dem Stabkorb zugeftihrt, und zum Teil direkt dem
Stabkorb zugefuhrt. Das Feingut mit der gewiinschten
Feinheit, durch die Drehzahl des Stabkorbs und die
Gasgeschwindigkeit eingestellt, stromt durch den Stab-
korb und tritt an einer oder mehreren Offnungen in den
Stirnwanden zusammen mit dem Gasstrom aus. Das
Feingut wird in Zyklonen oder in einem Filter abgeschie-
den.

Die Erfindung und deren weitere Merkmale und
Vorteile werden anhand des in den Figuren schema-
tisch dargestellten Ausflhrungsbeispiels naher erlau-

tert.

Es zeigt:

Fig. 1: einen Vertikalschnitt durch die erfin-
dungsgemdBe  Hochdruck-Walzen-
presse der Fig. 2, teilweise in Ansicht;

Fig. 2: die Hochdruck-Walzenpresse der Fig.
1 im Vertikalschnitt 1angs einer Ebene
durch den Walzenspal;

Fig. 3 und 4: die Hochdruck-Walzenpresse mit
Materialaufgabe und Gasein- und -
austritt durch beide Gehause-Stirn-
wéande mit Materialaustrag unterhalb
von der Walzenmitte aus, und mit
einem Uber den Walzen angeordneten
in Rotation versetzbaren Stabkorb
eines integrierten dynamischen Stab-
korbsichters;

Fig. 5 bis 9: verschiedene  Schaltungsanordnun-

gen von Mahlanlagen mit Einsatz der
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erfindungsgeméaBen Hochdruck-Wal-
zenpresse.

Bei der erfindungsgemaBen Hochdruck-Walzen-
presse zur Gutbettzerkleinerung kérnigen Gutmateria-
les sind die zwei gegenlaufig angetriebenen und durch
einen Walzenspalt voneinander getrennten Walzen 10,
11 von einem Gehause umgeben bzw. umhaust, beste-
hend aus zwei feststehenden, d. h. nicht rotierenden
Seiten-Stirnwéanden 12, 13, zwischen denen ein auf
Rollen 14 und 15 drehbar gelagerter Materialférderring
16 fur einen internen Gutmaterialkreislauf angeordnet
ist. Die Rotation des Materialférderringes 16 erfolgt
Uber dessen zylindrischen Mantel z. B. durch die ange-
triebene Lagerrolle 15. Im Ausfiihrungsbeispiel sind die
Lagerbbcke 17, 18 etc. der beiden Walzen 10, 11
auBerhalb der feststehenden Seiten-Stirnwénde 12, 13
des Gehéauses angeordnet und in einem hier nicht dar-
gestellten Maschinenrahmen gelagert.

Die Innenwandung des drehbar gelagerten in Dre-
hung versetzbaren Materialférderringes 16 kann fir den
internen Gutmaterialkreislauf mit Hubelementen 19 ver-
sehen sein. Jedenfalls rotiert der Materialférderring 16
mit einer Drehzahl, die unterhalb der sogenannten kriti-
schen Drehzahl liegt, d. h., daB der Ring 16 das Pres-
senaustragsgut, welches in Fig. 1 mit 20 schematisch
dargestellt ist, bis vor den oberen Scheitelpunkt des
Ringes 16 mitnimmt und dieses Gutmaterial von oben in
den Walzenspalt zwischen den beiden Walzen 10, 11
fallen 1aBt. Durch geeignete konstruktive Gestaltung der
Hubelemente 19 und Wahl der Drehzahl des Férderrin-
ges 16 kann der Abwurf des Materials auch hinter dem
oberen Scheitelpunkt erfolgen. Der Drehantrieb des
Forderringes 16 wird vorzugsweise drehzahlregelbar
ausgefihrt. Es ware auch méglich, den Férderring 16
oberhalb der kritischen Drehzahl rotieren zu lassen und
das Gutmaterial im Bereich des oberen Scheitelpunktes
vom Forderring abzustreifen.

Der Guteinlauf fur das Frischgut 21 sowie fur ggf.
rezirkulierte GrieBe eines nachgeschalteten Sichters
erfolgt durch eine oder mehrere Offnungen 22 in einer
oder in beiden Gehause-Stirnwanden 12, 13 von der
Seite, und der Gutmaterialauslauf 23 zur Ausschleu-
sung des Mahlgutes aus dem internen Mahlkreislauf
erfolgt durch eine Offnung 24 in der Geh&use-Stirn-
wand 12, 13 seitlich unterhalb des Walzenspaltes ver-
mittels einer Gutmaterialrutsche oder Vibrationsrinne
25 [Fig. 2], bzw. Rohrférderrinne 25 [Fig. 4], und/oder
pneumatisch durch einen oder mehrere Austragsoff-
nungen bzw. Austragskrimmer 27. Das Gutaustrag-
sorgan 25 kénnte auch oberhalb der Pressenwalzen
angeordnet sein.

Bei der erfindungsgemaBen Hochdruck-Walzen-
presse erfolgt die Frischgutaufgabe also nicht zentral
von oben auf den Walzenspalt, sondern seitlich von
einer oder von beiden Walzenstirnseiten aus. Das nach
Passieren des Walzenspaltes vorgemahlene Gutmate-
rial wird mit dem Materialférderring 16 nach oben trans-
portiert und wieder den Mahlwalzen zur weiteren
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Mahlung bzw. mehrmaligen Hochdruckpressung zuge-
fahrt. Das Mahlgut bewegt sich dabei insgesamt auch in
axialer Richtung zur gegeniberliegenden Walzenstirn-
seite oder bei beidseitiger Materialaufgabe zur Mitte
hin, besonders wenn sich Uber dem Walzenspalt eine
Materialschiittung aufbaut, und wird nach mehrfacher
Hochdruck-PreBbeanspruchung Uber das Austrag-
sorgan 25, entweder vom Rand oder von der Walzen-
mitte aus, aus der Maschine ausgetragen.

Eine oder beide Seiten-Stirnwadnde 12, 13 des
Gehauses kénnen eine oder mehrere Offnungen 29
zum Eintritt von Gasstrémungen 26 und eine oder meh-
rere Offnungen 27 zum Abzug der Gasstrémungen 28
aufweisen. Auf diese Weise kann das die beiden Pres-
senwalzen 10, 11 umhausende Gehause, je nach
Anforderungen, entweder mit Frischluft oder auch mit
HeiBgasen beaufschlagt werden, das umlaufende
Mahlgut kann also gekiihlt oder auch getrocknet wer-
den. Durch die quer zum oberen Gutmaterialabwurf
stromende Luft wird bereits freigesetztes Feingut aus-
gesichtet und aus dem Gehause zusammen mit der
Strémung 28 zu einem Abscheider oder Sichter ausge-
tragen, wahrend das Grobgut im Gehause verbleibt. Die
Gasgeschwindigkeit im Gehause kann soweit gestei-
gert werden, daB der Materialaustritt ausschlieBlich mit
der Gasstromung erfolgt.

Werden héhere Anspriiche an die Feinheit des aus-
gesichteten Feingutes gestellt, kann durch einen ober-
halb der Pressenwalzen horizontal angeordneten
Stabkorb 30, der z. B. Uber einen drehzahlregelbaren
Elektromotor Uber eine Welle 31 angetrieben wird, eine
dynamische Sichtung bereits innerhalb des Pressenge-
hauses erreicht werden. In diesem Falle ist das Pres-
sengehduse gleichzeitig das Sichtergehause. Die am
Stabkorb 30 abgeschiedenen GrieBe werden direkt den
darunterliegenden Walzen 10, 11 zugefihrt und weiter-
vermahlen. Bei einem so ausgefihrten Pressenge-
hduse mit drehendem Férderring und integriertem
Stabkorb, muB nur noch das durch den Stabkorb 30 und
den (die) Krammer 27 strémende Feingut in Zyklonen
oder in einem Filter abgeschieden werden.

Grundsatzlich besteht auch die Méglichkeit, bei der
erfindungsgemaBen Walzenpresse den Guteintrag zum
Materialférderring 16 auch unterhalb der Walzen 10, 11
anzuordnen, und der mechanische Materialaustrag mit-
tels Rutsche oder Vibrationsférderer 25 kann auch
oberhalb der Walzen angeordnet werden.

Wie die unterschiedlichen Mahlanlagen-Schaltbil-
der der Fig. 5 bis 9 zeigen, kann nach Fig. 5 die erfin-
dungsgemaBe Hochdruck-Walzenpresse mit dem
drehbar gelagerten Materialférderring 16 zur Vormah-
lung eingesetzt werden. Das aus der Vormahlung mit
internem Materialumlauf ausgetragene Gutmaterial 23
wird in einer zweiten Mahlstufe, z. B. Kugelmihle 31
weitervermahlen. Fig. 6 zeigt die Teilfertig-Mahlung in
der Hochdruck-Walzenpresse mit internem Materialum-
lauf und mit integrierter Sichteinrichtung. Das ausgetra-
gene Gutmaterial 23 wird in einem Zyklonabscheider 32
vom Gasstrom getrennt und z. B. in der Kugelmuhle 31
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weitervermahlen. Fig. 7 Zeigt die Fertig-Mahlung in der
Hochdruck-Walzenpresse mit internem Materialumlauf
und mit integrierter Sichteinrichtung. Dabei wird im
Zyklonabscheider 32 unmittelbar das Fertiggut 33
abgetrennt. Fig. 8 zeigt die Teilfertig-Mahlung in der
erfindungsgeméaBen Hochdruck-Walzenpresse mit
externem Sichter 34, mit mechanischem und/oder
pneumatischem &uBeren Materialumlauf, Zyklonab-
scheider 32 und Kugelmihle 31. Fig. 9 zeigt die Fertig-
Mahlung in der erfindungsgeméaBen Walzenpresse mit
externem Sichter 34, mit mechanischem und/oder
pneumatischem &uBeren Materialumlauf und mit
Zyklonabscheider 32 zur Abtrennung des Fertiggutes
33.

Im Falle der Teilfertig-Mahlung oder auch Fertig-
Mahlung mit externem Sichter 34 nach den Fig. 8 und 9
wird das aus der Walzenpresse ausgetragene Mahlgut
23 dem Sichter 34 oder anderweitigen Klassierer zuge-
fuhrt, aus dem das Grobgut (GrieBBe) in einem auBeren
Mahlkreislauf 35 zur Weitervermahlung wieder der
erfindungsgeméaBen Walzenpresse zugefihrt werden
kann, wobei das Mahlgut 23 entweder mechanisch tber
den Férderer 25 und/oder pneumatisch ber den/die
Austragskrimmer 27 dem Sichter 34 zugeflhrt werden
kann. Im Falle einer Teilfertig-Mahlung oder Fertig-Mah-
lung mit im Walzenpressen-Gehause integriertem Sich-
ter (Fig. 6 und 7) erfolgt der Gutmaterialumlauf
ausschlieBlich mit dem in Drehung versetzbaren Mate-
rialférderring 16. Dabei fallen die vom integrierten Sich-
ter-Stabkorb 30 abgeschiedenen GrieB3e direkt in den
darunterliegenden Walzenspalt.

Die Regelung der Frischgutzufuhr 21 zur erfin-
dungsgemaBen Hochdruck-Walzenpresse kann mit
Vorteil in Abhangigkeit der Leistungsaufnahme des
Antriebes des Materialférderringes 16 erfolgen.

Die Erfindung ist auBer fir Walzenpressen auch fir
Walzenbrecher oder Walzenmuhlen anwendbar, die in
der Regel mit einer niedrigeren WalzenanpreBkraft
arbeiten als Walzenpressen.

Patentanspriiche

1. Hochdruck-Walzenpresse zur Druckzerkleinerung
kérnigen Gutmateriales, mit zwei gegenlaufig
angetriebenen und durch einen Walzenspalt von-
einander getrennten Walzen, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die beiden Walzen (10, 11) von
einem Gehause umgeben sind, bestehend aus
zwei feststehenden Seiten-Stirnwanden (12, 13),
zwischen denen ein drehbar gelagerter in Drehung
versetzbarer Materialférderring (16) fdr einen inter-
nen Gutmaterialkreislauf angeordnet ist, wobei der
Gutmaterialeinlauf durch eine oder mehrere Off-
nungen (22) in einer oder in beiden Gehause-Stirn-
wanden (12, 13) von der Seite und der
Gutmaterialauslauf durch eine oder mehrere Off-
nungen (24) in der Gehause-Stirnwand (12, 13)
Uber ein Austragsorgan (25) und/oder Uber einen
oder mehrere Austragskrimmer (27) seitlich ober-
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halb des Walzenspaltes erfolgen.

Hochdruck-Walzenpresse nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB die Lagerbécke (17,
18) der beiden Walzen (10, 11) auBerhalb der fest-
stehenden Seiten-Stirnwande (12, 13) des Gehau-
ses angeordnet sind.

Hochdruck-Walzenpresse nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB die Rotation des
Materialférderringes (16) Ober dessen zylindri-
schen Mantel durch eine angetriebene Lagerrolle
(15) erfolgt.

Hochdruck-Walzenpresse nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daf3 die Innenwandung
des drehbar gelagerten in Drehung versetzbaren
Materialférderringes (16) flr den internen Gutmate-
rialkreislauf mit Hubelementen (19) versehen ist.

Hochdruck-Walzenpresse nach den Ansprichen 1,
3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, daB der Materi-
alférderring (16) mit z. B. ca. 40 bis 80 % der kriti-
schen Drehzahl rotiert, d. h., daB der Ring (16) das
Pressenaustragsgut (Schiilpenmaterial) bis vor den
oberen Scheitelpunkt des Ringes mitnimmt und
dieses Gutmaterial von oben in den Walzenspalt
fallen last.

Hochdruck-Walzenpresse nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB der Gutmaterialaus-
lauf (23) aus dem internen Gutkreislauf seitlich
durch eine Gehause-Stirnwand (12, 13) hindurch
aus einer Gutmaterialrutsche oder Vibrationsrinne
bzw. Rohrférderer (25) besteht.

Hochdruck-Walzenpresse nach einem oder mehre-
ren der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeich-

net, daB die eine oder beide Seiten-Stirnwande
(12, 13) des Gehauses eine oder mehrere Offnun-
gen zum Eintritt einer Gasstromung (26) und eine
oder beide Seiten-Stirnwande (12, 13) des Gehau-
ses eine oder mehrere Offnungen (27) zum Abzug
der Gasstrdmung (28) aufweisen.

Hochdruck-Walzenpresse nach den Anspriichen 1
bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB3 der Férderring
(16) mit einem drehzahlregelbaren Antrieb verse-
hen ist.

Hochdruck-Walzenpresse nach  Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet, da8 das vom Férderring
(16) abgeworfene Gutmaterial durch die Gasstro-
mung (26) einer Sichtung unterworfen wird.

Hochdruck-Walzenpresse nach  Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet, daB der Austrag des
gesichteten Materials ausschlieBlich mit der Gas-
strémung (28) erfolgt.
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11.

12

13.

Hochdruck-Walzenpresse nach einem der Anspri-
che 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, daB die
Sichtung mittels eines innerhalb des Materialfor-
derringes (16) des Walzenpressengehauses ange-
ordneten rotierenden Stabkorbes (30) erfolgt.

Hochdruck-Walzenpresse nach den vorhergehen-
den Ansprlchen, dadurch gekennzeichnet, daB die
Regelung der Frischgutzufuhr durch die Leistungs-
aufnahme des Antriebsmotors (21) des Materialfor-
derringes (16) erfolgt.

Hochdruck-Walzenpresse nach einem oder mehre-
ren der Anspriche 1 bis 12, dadurch gekennzeich-
net, daB mindestens eine Lagerrolle (14, 15) des
Forderringes (16) auf einer DruckmeBdose gela-
gert ist und deren MeBwert zur Regelung der
Frischgutzufuhr (21) herangezogen wird.
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