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(67)  Verfahren zum Zerkleinern von Material (1) mit
einer Schwingmihle (2), aufweisend zumindest die fol-
genden Schritte:

a) Zufuhren des Materials (1) in zumindest eine Mahlein-
heit (3.1, 3.2) der Schwingmdihle (2);

b) Zerkleinern des Materials (1) in der zumindest einen
Mahleinheit (3.1, 3.2), wobei die zumindest eine Mah-
leinheit (3.1, 3.2) von einem Schwingantrieb (4) zu von
deren Antriebsfrequenz abhangigen Schwingungen an-

geregt wird;

c) Entnehmen des zerkleinerten Materials (1) aus der
zumindest einen Mahleinheit (3.1, 3.2);

d) Bestimmen eines Parameters einer Mahlqualitat des
Materials (1); und

e) Regeln der Antriebsfrequenz des Schwingantriebs (4)
in Abhangigkeit des Parameters der Mahlqualitat mit ei-
ner Regelungseinrichtung (5).

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 2990 121 A1 2

Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Zerkleinern von Material mit einer Schwingmdhle,
das insbesondere zur Herstellung von Brennstoffstau-
ben verwendbar ist. Solche Brennstoffstaube werden
beispielsweise zur Brikettfertigung oder fiir die Feuerung
in Kraftwerken verwendet.

[0002] Die Herstellung von Brennstoffstauben, bei-
spielsweise Kohlenstaub, erfordert eine Grobzerkleine-
rung, Trocknung und Feinzerkleinerung eines Rohbrenn-
stoffs, wie z. B. Rohkohle. Zur Feinzerkleinerung des Ma-
terials nach der Trocknung ist beispielsweise die Ver-
wendung von Schwingmihlen, insbesondere Rohr-
schwingmihlen oder Doppelrohrschwingmihlen, be-
kannt. Ein wesentlicher Qualitatsfaktor des gemahlenen
Materials ist dessen Feinheit, die beispielsweise als
KorngrofRenverteilung bestimmbar ist. Die Feinheit des
zerkleinerten Materials ist bei Schwingmuhlen beispiels-
weise durch einen Mahlkorperfiiligrad, eine Schwing-
kreisweite einer Mahleinheit, einen Massenstrom des
Materials durch die Schwingmihle und/oder eine An-
triebsfrequenz eines Schwingantriebs beeinflussbar. Die
bekannten Schwingmihlen zum Zerkleinern von Mate-
rial werden kontinuierlich mit einem mdglichst konstan-
ten Massenstrom des Materials bei einer konstanten An-
triebsfrequenz des Schwingantriebs betrieben.

[0003] Fur eine hohe Qualitdt der Mahlung ist insbe-
sondere eine Begrenzung von sogenanntem Uberkorn,
das heiRt ein Uberschreiten eines maximal gewiinschten
Korndurchmessers, von besonderem Interesse, welches
als eine wesentliche KenngroRe fir die Produkt- und
Mahlqualitat dient. Die Kontrolle einer ausreichenden
Mahlqualitét erfolgt Gber manuelle Probenentnahmen
des zerkleinerten Materials mit anschlieRender Bestim-
mung einer KorngréRenverteilung mittels Siebanalyse.
Dieses Verfahren hat den Nachteil, dass eine Uberwa-
chung der Mahlqualitat nicht unmittelbar und/oder konti-
nuierlich erfolgt und fiir eine Beeinflussung des Mahlpro-
zesses nicht zeitnah zur Verfiigung steht, so dass nur
verzdgert auf den Mahlprozess eingewirkt werden kann.
Stellen sich bei dem genannten Verfahren Abweichun-
gen in der Mahl- bzw. Produktqualitat heraus, z. B. ver-
ursacht durch Veranderung beim Rohmaterial, so sind
bisher manuelle Eingriffe des Betriebspersonals notwen-
dig, um eine gleichbleibende Mahlqualitat sicherzustel-
len.

[0004] Aufgabe der Erfindung ist es daher, die mit Be-
zug auf den Stand der Technik geschilderten Probleme
zumindest teilweise zu 16sen und insbesondere ein Ver-
fahren zum Zerkleinern von Material mit einer Schwing-
mihle anzugeben, mit dem zerkleinertes Material mit ei-
ner konstant hohen Mahlqualitat herstellbar ist. Zudem
soll auch eine Schwingmuihle zum Zerkleinern von Ma-
terial angegeben werden, mit der Material mit einer kon-
stant hohen Mahlqualitat zerkleinerbar ist.

[0005] Diese Aufgaben werden geldst mit einem Ver-
fahren zum Zerkleinern von Material und einer Schwing-
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mihle gemafl den Merkmalen der unabhangigen Paten-
tanspriiche. Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der
Erfindung sind in den abhdngig formulierten Patentan-
spriichen angegeben. Es ist darauf hinzuweisen, dass
die in den abhangig formulierten Patentanspriichen ein-
zeln aufgefiihrten Merkmale in beliebiger, technologisch
sinnvoller Weise miteinander kombiniert werden kénnen
und weitere Ausgestaltungen der Erfindung definieren.
Dariliber hinaus werden die in den Patentanspriichen an-
gegeben Merkmale in der Beschreibung naher prazisiert
und erlautert, wobei weitere bevorzugte Ausgestaltun-
gen der Erfindung dargestellt werden.

[0006] Das erfindungsgemale Verfahren zum Zerklei-
nern von Material mit einer Schwingmiihle weist zumin-
dest die folgenden Schritte auf:

a) Zufiihren des Materials in zumindest eine Mah-
leinheit der Schwingmiihle;

b) Zerkleinern des Materials in der zumindest einen
Mahleinheit, wobei die zumindest eine Mahleinheit
von einem Schwingantrieb zu von deren Antriebs-
frequenz abhangigen Schwingungen angeregt wird;
c) Entnehmen des zerkleinerten Materials aus der
zumindest einen Mahleinheit;

d) Bestimmen eines Parameters einer Mahlqualitat
des Materials; und

e) Regeln der Antriebsfrequenz des Schwingan-
triebs in Abhangigkeit des Parameters der Mahlqua-
litdt mit einer Regelungseinrichtung.

[0007] Das vorgeschlagene Verfahren dient dem Zer-
kleinern von Material mit einer Schwingmiihle. Bei dem
Material handelt es sich insbesondere um festes brenn-
bares Material, wie zum Beispiel (getrocknete)
(Roh-)Kohle, Braunkohle und/oder Steinkohle. Bei der
Schwingmiihle handelt es sich insbesondere um eine
Rohrschwingmihle oder Doppelrohrschwingmdhle. Sol-
che Schwingmiihlen weisen zumindest eine Mahleinheit
auf, in der das Material insbesondere durch Druck, Sto3
und/oder Reibung mahlbar ist. Die zumindest eine Mah-
leinheit kann insbesondere zumindest teilweise rohrfor-
mig mit einer (horizontalen) Langsachse ausgebildet
sein. Weiterhin kann eine Mehrzahl von Mahlrohren, ins-
besondere zwei Mahlrohre, verschaltet werden. Bei-
spielsweise sind unteranderem folgende Varianten még-
lich:

1) Mittenaufgabe des Materials bei beiden Mahlroh-
ren und Auslauf an den Enden des Mahlrohrs. Mahl-
weg = 0,5 x Mahlrohrlange;

2) Aufgabe am Mahlrohranfang und Hintereinander-
schaltung beider Mahlrohre. Mahlweg = 2x Mahl-
rohrlange; und

3) Aufgabe am Mahlrohranfang und Parallelschal-
tung der Mahlrohre. Mahlweg = 1x Mahlrohrléange.

[0008] Die zumindest eine Mahleinheit weist dabei be-
vorzugt eine horizontale Lange von 100 - 10.000 mm
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(Millimeter), besonders bevorzugt eine horizontale Lan-
ge von 300 - 4.525 mm, und bevorzugt einen, insbeson-
dere vertikalen, Durchmesser von 100 - 1.000 mm, be-
sonders bevorzugt einen Durchmesser von 200 - 650
mm, auf.

[0009] Das Material wird in die zumindest eine Mah-
leinheit, insbesondere relativ zu der Langsachse, insbe-
sondere in einem zentralen Bereich der zumindest einen
Mahleinheit zugeflhrt, bewegt sich innerhalb der zumin-
dest einen Mahleinheit, insbesondere parallel zu der
Langsachse, in Richtung der Stirnseiten und ist dort aus
der zumindest einen Mahleinheit entnehmbar. Weiterhin
weisen solche Schwingmiihlen bevorzugt eine Mahlka-
pazitdt von 0,1 - 100 t (Tonnen) Material pro Stunde,
bevorzugt 0,1 - 20 t Material pro Stunde, auf.

[0010] Die zumindest eine Mahleinheit wird durch ei-
nen Schwingantrieb der Schwingmihle zu Schwingun-
gen angeregt, so dass insbesondere Mahlkérper in der
zumindest einen Mahleinheit das Material durch Druck-,
Stol3- und/oder Reibwirkungen zerkleinern. Der Schwin-
gantrieb ist insbesondere als Elektromotor ausgebildet.
Im Falle von Rohrschwingmiihlen oder Doppelrohr-
schwingmihlen kann es sich bei den Mahlkdrpern ins-
besondere um Mahlstangen handeln, die im Wesentli-
chen die gleiche Lange wie die zumindest eine Mahlein-
heitaufweisen. Es kénnen aber auch andere Mahlkorper,
insbesondere mit anderer Geometrie und Material, zur
Anwendung kommen.

[0011] GemaR Schritt a) des Verfahrens zum Zerklei-
nern von Material wird das Material zumindest einer Mah-
leinheit der Schwingmiihle zugefihrt. In dieser zumin-
dest einen Mahleinheit wir das Material gemaf Schritt b)
zerkleinert, indem die zumindest eine Mahleinheit von
dem Schwingantrieb zu Schwingungen angeregt wird.
Dies Schwingungen der zumindest einen Mahleinheit
sind von einer Antriebsfrequenz des Schwingantriebs
abhangig. Die Antriebsfrequenz des Schwingantriebs
stellt dabei insbesondere die Frequenz eines Wechsel-
stroms dar, mit dem der Schwingmotor betrieben wird.
[0012] Anschlielend wird das zerkleinerte Material ge-
maf Schritt c) aus der zumindest einen Mahleinheit ent-
nommen und gemaf Schritt d) ein Parameter einer Mahl-
qualitdt des zerkleinerten Materials bestimmt. Bei die-
sem Parameter der Mahlqualitat handelt es sich insbe-
sondere um eine Kenngréf3e der Mahlqualitat bzw. Pro-
duktqualitat. In Abhangigkeit des Parameters der Mahl-
qualitét wird gemafR Schritt €) mit einer Regelungsein-
richtung die Antriebsfrequenz des Schwingantriebs ge-
regelt. Dies bedeutet mit anderen Worten, dass der in
Schritt d) bestimmte Parameter der Mahlqualitat durch
die Regelungseinrichtung, insbesondere kontinuierlich
und/oder automatisch, mit einer SollgréRe verglichen
wird und im Falle einer Abweichung des Parameters der
Mahlqualitédtvon der SollgréRe die Regelungseinrichtung
die Antriebsfrequenz des Schwingantriebs derart dndert,
dass der Parameter der Mahlqualitat den Sollwert wieder
einhalt. Die Regelungseinrichtung ist insbesondere ein
auf digitaler Basis programmierbares Geréat, das insbe-
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sondere als Mikrocontroller ausgebildet sein kann. Durch
die Anderung der Antriebsfrequenz andert sich insbe-
sondere eine Drehzahl des Schwingantriebs. Bei einer
Steigerung der Antriebsfrequenz steigt insbesondere die
Drehzahldes Schwingantriebs und eine Feinheitdes zer-
kleinerten Materials wird erhéht. Dementsprechend kann
durch eine Absenkung der Antriebsfrequenz die Dreh-
zahldes Schwingantriebs reduziert werden, so dass eine
Feinheit des zerkleinerten Materials sinkt. Wenn es sich
bei dem Schwingantrieb um einen Wechselstrom-Elek-
tromotor handelt, weist dieser zu diesem Zweck einen
Frequenzumrichter auf. Durch dieses Verfahren ist das
Material mit einer konstant hohen Mahlqualitat zerklein-
erbar.

[0013] Ebenfalls vorteilhaft ist es, wenn das Bestim-
men des Parameters der Mahlqualitatin Schritt d) optisch
erfolgt. Hierzu kann entlang einer Férderstrecke des zer-
kleinerten Materials ein Sensor angeordnet sein, der eine
Korngréfie und/oder Kornform des zerkleinerten Materi-
als, insbesondere kontinuierlich, analysiert. Hierzu kann
es sich bei dem Sensor insbesondere um eine Kamera
oder einen Mikrowellensensor handeln.

[0014] Ferner ist es vorteilhaft, wenn das Bestimmen
des Parameters der Mahlqualitat in Schritt d) durch eine
Siebklassierung erfolgt. Fir eine solche Siebklassierung
wird insbesondere zumindest ein Sieb verwendet, mit
dem ein Anteil des zerkleinerten Materials bestimmbar
ist, der einem Sollwert des Parameters der Mahlqualitat
nicht entspricht. Bei diesem Anteil des zerkleinerten Ma-
terials Ubersteigt und/oder untersteigt insbesondere die
Korngrof3e einen Grenzwert. Ist der Anteil des zerklei-
nerten Materials, der dem Sollwert des Parameters der
Mahlqualitat nicht entspricht, beispielsweise zu grof, er-
héht die Regelungseinrichtung die Antriebsfrequenz des
Schwingantriebs, so dass der Anteil des zerkleinerten
Materials mit zu geringer Mahlqualitat abnimmt. Ist der
Anteil des zerkleinerten Materials, der dem Sollwert des
Parameters der Mahlqualitat nicht entspricht, beispiels-
weise zu klein, wird dem Mahlgut mehr Energie zugefihrt
und dieses unnétig feiner zerkleinert als erforderlich. Es
sollte jedoch nur genau so viel Energie dem Mahlgut zu-
fuhren werden, dass die notwendige Feinheit erreicht
wird.

[0015] Weiterhin ist es vorteilhaft, wenn zum Bestim-
men des Parameters der Mahlqualitdt gemaf Schritt d)
nach Schritt ¢) eine automatische Probenentnahme aus
dem zerkleinerten Material erfolgt. Dies bedeutet insbe-
sondere, dass das Bestimmen des Parameters der Mahl-
qualitdt geman Schritt d) nicht an dem gesamten zerklei-
nerten Material durchgefiihrt wird, sondern nur anhand
der entnommenen Probe.

[0016] Vorzugsweise wird in Schritt e) die Antriebsfre-
quenz des Schwingantriebs derart geregelt, dass der Pa-
rameter der Mahlqualitat einen vorgebbaren

[0017] Grenzwert nicht unterschreitet. In dieser Hin-
sichtistinsbesondere bevorzugt, dass der Anteil des zer-
kleinerten Materials, der eine Korngréfe von 90 pm (Mi-
krometer) aufweist, 30 % nicht Ubersteigt.
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[0018] Zudem ist es vorteilhaft, wenn in Schritt e) die
Antriebsfrequenz in einem Bereich von 25 bis 87 Hz
(Hertz) geregelt wird. Bevorzugt ist dabei die Antriebs-
frequenz in Schritt €) im Bereich von 40 bis 65 Hz zu
regeln.

[0019] Ebenfalls vorteilhaft ist es, wenn der Parameter
der Mahlqualitat eine KorngréRenverteilung darstellt.
[0020] Zudem ist es vorteilhaft, wenn nach Schritt c)
ein Grobgut des zerkleinerten Materials mit einer Grob-
gutriickfiihrung in die zumindest eine Mahleinheit riick-
geflhrt wird und wobei in Schritt d) die Bestimmung des
Parameters der Mahlqualitat durch Ermittlung einer Leis-
tungsaufnahme eines Foérderorgans der Grobgutriick-
fuhrung erfolgt.

[0021] Bei dem Grobgut des zerkleinerten Materials
handelt es sich insbesondere um einen Anteil des zer-
kleinerten Materials, der einem Sollwert des Parameters
der Mahlqualitat nicht mehr geniigt. Dieses Grobgut wird
daher Uber die Grobgutriickfliihrung zu der zumindest ei-
nen Mahleinheit riickgefiihrt, so dass das Grobgut in der
zumindest einen Mahleinheit erneut zerkleinert werden
kann. Bei der Grobgutriickfihrung handelt es sich ins-
besondere um eine Forderstrecke mit zumindest einem
Forderorgan, Uber die das Grobgut zu der zumindest ei-
nen Mahleinheit riickgefiihrt wird. Durch die Ermittlung
der Leistungsaufnahme des Férderorgans der Grobgut-
rickfihrung kénnen Rickschlisse auf die Menge bezie-
hungsweise Masse des geférderten Grobguts geschlos-
sen werden, so dass die Antriebsfrequenz des Schwin-
gantriebs durch die Regelungseinrichtung derart gere-
gelt werden kann, dass die Menge des riickgefiihrten
Grobguts beispielsweise reduziert wird.

[0022] Einem weiteren Aspekt der Erfindung folgend
wird auch eine Schwingmihle zum Zerkleinern von Ma-
terial vorgeschlagen, die zumindest eine Mahleinheit und
einen Schwingantrieb aufweist, wobei die zumindest ei-
ne Mahleinheit durch den Schwingantrieb zu von einer
Antriebsfrequenz des Schwingantriebs abhangigen
Schwingungen anregbar ist und wobei die Antriebsfre-
quenz durch eine Regelungseinrichtung in Abhangigkeit
eines Parameters einer Mahlqualitat regelbar ist. Beziig-
lich weiterer Einzelheiten der Schwingmiihle wird auf die
Beschreibung des erfindungsgemafRen Verfahrens ver-
wiesen.

[0023] Die Erfindung sowie das technische Umfeld
werden nachfolgend anhand der Figuren naher erlautert.
Es ist darauf hinzuweisen, dass die Figuren besonders
bevorzugte Ausfihrungsvarianten der Erfindung zeigen,
diese jedoch nicht darauf beschrankt ist. Dabei sind glei-
che Bauteile in den Figuren mit denselben Bezugszei-
chen versehen. Es zeigen schematisch:

Fig. 1: eine erste Ausflihrungsvariante einer
Schwingmiihle; und
Fig. 2:  eine zweite Ausfihrungsvariante der Schwing-

mihle.
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[0024] Die Fig. 1 zeigt eine Schwingmihle 2, die als
Doppelrohrschwingmihle ausgebildet ist. Zum Zerklei-
nern von Material 1 mit der Schwingmuihle 2 wird gemaf
Schritt a) des erfindungsgemafien Verfahrens das Ma-
terial 1 von einer Quelle 9 mittels einem Foérderorgan 8
einer ersten Mahleinheit 3.1 und einer zweiten Mahlein-
heit 3.2 der Schwingmuhle 2 zugeflhrt. Die erste Mah-
leinheit 3.1 und die zweite Mahleinheit 3.2 sind durch
einen Schwingantrieb 4 mit einer rotierenden Unwucht
10 zu Schwingungen antreibbar. Hierzu ist die erste Mah-
leinheit 3.1 und die zweite Mahleinheit 3.2 Uber ein Ge-
hause 13 schwingungstechnisch mit dem Schwingan-
trieb 4 gekoppelt. In der ersten Mahleinheit 3.1 und der
zweiten Mahleinheit 3.2 befinden sich eine Vielzahl von
Mahlkérpern 12, die das Material 1 in der ersten Mah-
leinheit 3.1 und der zweiten Mahleinheit 3.2 gemal
Schritt b) zerkleinern. Nach dem Zerkleinern wird das
Material 1 gemaR Schritt c) Uber einen ersten Auslass
14.1 der ersten Mahleinheit 3.1 und Uber einen zweiten
Auslass 14.2 der zweiten Mahleinheit 3.2 durch das For-
derorgan 8 entnommen. Entlang der Foérderstrecke des
zerkleinerten Materials 1 ist ein Sensor 11 angeordnet,
der gemaR Schritt d) einen Parameter einer Mahlqualitat
des zerkleinerten Materials 1 bestimmt. Bei diesem Sen-
sor 11 handelt es sich bei dieser ersten Ausfiihrungsva-
riante um eine Kamera, mit der eine Korngré-Renvertei-
lung des zerkleinerten Materials 1 bestimmbar ist. Der
Sensor 11 ist datenleitend mit einer Regelungseinrich-
tung 5 verbunden, die in Abhangigkeit des durch den
Sensor 11 bestimmten Parameters der Mahlqualitat eine
Antriebsfrequenz des Schwingantriebs 4 regelt. Hierzu
ist die Regeleinrichtung 5 ebenfalls datenleitend mit dem
Schwingantrieb 4 verbunden.

[0025] Die Fig. 2 zeigt eine zweite Ausfiilhrungsvarian-
te der Schwingmdhle 2. Die zweite Ausfiihrungsvariante
unterscheidet sich dadurch, dass der Sensor 11 im Be-
reich einer Forderstrecke einer Grobgutriickfihrung 7
angeordnet ist. Nach der Entnahme des zerkleinerten
Materials 1 aus der ersten Mahleinheit 3.1 und der zwei-
ten Mahleinheit 3.2 der Schwingmuhle 2 wird mittels ei-
nes Siebs 6 ein Grobgut aus dem zerkleinerten Materials
1 abgetrennt, das Uber die Grobgutriickfiihrung 7 zu der
ersten Mahleinheit 3.1 und der zweiten Mahleinheit 3.2
rickgefihrt wird. Der Sensor 11 bestimmt dabei den Pa-
rameter der Mahlqualitdt durch Ermittlung einer Leis-
tungsaufnahme des Férderorgans 8 der Grobgutrtickfih-
rung 7. Hierzu ist der Sensor 11 ebenfalls datenleitend
mit einer Regeleinrichtung 5 verbunden, die wiederum
datenleitend mit einem Schwingantrieb 4 der Schwing-
miihle 2 verbunden ist. Im Ubrigen wird auf die Beschrei-
bung der ersten Ausflihrungsvariante verwiesen.
[0026] Durch die vorgeschlagene Erfindungist ein Ma-
terial mit einer konstant hohen Mahlqualitat herstellbar.

Bezugszeichenliste

[0027]
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1 Material

2 Schwingmiihle

3.1, 3.2 Mahleinheit

4 Schwingantrieb

5 Regelungseinrichtung
6 Sieb

7 Grobgutriickflihrung
8 Forderorgan

9 Quelle

10 rotierende Unwucht
11 Sensor

12 Mahlk&rper

13 Gehéause

14.1,14.2  Auslass
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Zerkleinern von Material (1) mit einer

Schwingmihle (2), aufweisend zumindest die fol-
genden Schritte:

a) Zufiihren des Materials (1) in zumindest eine
Mahleinheit (3.1, 3.2) der Schwingmdhle (2);
b) Zerkleinern des Materials (1) in der zumindest
einen Mahleinheit (3.1, 3.2), wobei die zumin-
dest eine Mahleinheit (3.1, 3.2) von einem
Schwingantrieb (4) zu von deren Antriebsfre-
quenz abhangigen Schwingungen angeregt
wird;

c) Entnehmen des zerkleinerten Materials (1)
aus der zumindest einen Mahleinheit (3.1, 3.2);
d) Bestimmen eines Parameters einer Mahlqua-
litdt des Materials (1); und

e) Regeln der Antriebsfrequenz des Schwing-
antriebs (4) in Abhangigkeit des Parameters der
Mahlqualitdt mit einer Regelungseinrichtung

(5).

Verfahren nach Patentanspruch 1, wobei das Be-
stimmen des Parameters der Mahlqualitat in Schritt
d) optisch erfolgt.

Verfahren nach Patentanspruch 1, wobei das Be-
stimmen des Parameters der Mahlqualitat in Schritt
d) durch eine Siebklassierung erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Paten-
tanspriiche, wobei zum Bestimmen des Parameters
der Mahlqualitat in Schritt d) nach Schritt c) eine au-
tomatische Probenentnahme aus dem zerkleinerten
Material (1) erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Paten-
tanspriiche, wobei in Schritt ) die Antriebsfrequenz
des Schwingantriebs (4) derart geregelt wird, dass
der Parameter der Mahlqualitét einen vorgebbaren
Grenzwert nicht unterschreitet.
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Verfahren nach einem der vorhergehenden Paten-
tanspriiche, wobei in Schritt ) die Antriebsfrequenz
in einem Bereich von 25 bis 87 Hz [Hertz] geregelt
wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Paten-
tanspriiche, wobei der Parameter der Mahlqualitat
eine KorngréRenverteilung darstellt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Paten-
tanspriiche, wobei nach Schritt c) ein Grobgut des
zerkleinerten Materials (1) mit einer Grobgutrickfiih-
rung (7) in die zumindest eine Mahleinheit (3.1, 3.2)
rickgefuhrt wird und wobei in Schritt d) die Bestim-
mung des Parameters der Mahlqualitat durch Ermitt-
lung einer Leistungsaufnahme eines Férderorgans
(8) der Grobgutriickfihrung (7) erfolgt.

Schwingmiuihle (2) zum Zerkleinern von Material (1),
aufweisend zumindest eine Mahleinheit (3.1, 3.2)
und einen Schwingantrieb (4), wobei die zumindest
eine Mahleinheit (3.1, 3.2) durch den Schwingan-
trieb (4) zu von einer Antriebsfrequenz des Schwin-
gantriebs (4) abhangigen Schwingungen anregbar
ist und wobei die Antriebsfrequenz durch eine Re-
gelungseinrichtung (5) in Abhangigkeit eines Para-
meters einer Mahlqualitat regelbar ist.
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