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(54) Title: METHOD AND APPARATUS FOR THE TWO-STAGE GRINDING OF FRESH STOCK
(54) Bezeichnung : VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM ZWEISTUFIGEN MAHLEN VON FRISCHGUT

(57) Abstract: The invention relates to a method for grinding fresh stock (1),
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having the steps of comminuting the fresh stock (1) in the roller gap (6) of a
first roller press (4), to give ground grinding stock, dividing the ground
grinding stock by means of adjustable dividing means (9, 31) of a dividing
device (8) into a first part stream (12) and a second part stream (13) of
ground grinding stock in a variably adjustable ratio and comminuting the
ground grinding stock of the first part stream (12) in a second roller press
(14). The invention also relates to a corresponding apparatus for grinding
fresh stock (1). The invention provides for dividing the ground grinding stock
issuing from the first roller press (4) by means of the dividing means (9, 31)
into an intermediate stream (10) consisting of ground grinding stock issuing
from an intermediate roller gap region (32), and into two peripheral streams
(11a, 11b) each consisting of ground grinding stock issuing from one of the
two roller gap peripheral regions (33a, 33b), wherein the two peripheral
streams (11a, 11b) are combined to form the first part stream (12) and the
intermediate stream (10) forms the second part stream (13), and conveying
the second part stream (13) from the dividing device (8) into at least one
bypass line (18), passing the second roller press (14).

(57) Zusammenfassung:

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Mahlen von Frischgut (1), aufweisend die Schritte Zerkleinern des Frischguts (1) im
Walzenspalt (6) einer ersten Rollenpresse (4) zu gemahlenem Mahlgut, Aufteilen des gemahlenen Mahlguts mittels verstellbarer
Teilungsmittel (9, 31) einer Teilereinrichtung (8) in einen ersten Teilstrom (12) und einen zweiten Teilstrom (13) gemahlenen
Mahlguts in einem variabel einstellbaren Verhéltnis und Zerkleinern des gemahlenen Mahlguts des ersten Teilstroms (12) in einer
zweiten Rollenpresse (14). Die Erfindung betrifft ferner eine korrespondierende Vorrichtung zum Mahlen von Frischgut (1).
Erfindungsgemil sind vorgesehen ein Aufteilen des aus der ersten Rollenpresse (4) austretenden gemahlenen Mahlguts mittels
der Teilungsmittel (9, 31) in einen Mittelstrom (10), der von aus einem mittleren Walzenspaltbereich (32) austretendem
gemahlenen Mahlgut gebildet wird, und in zwei Randstréme (11a, 11b), die aus je einem der beiden Walzenspaltrandbereiche
(33a, 33b) austretendem gemahlenen Mahlgut gebildet werden, wobei das Zusammentfiihren der beiden Randstréme (11a, 11b)
den ersten Teilstrom (12) und der Mittelstrom (10) den zweiten Teilstrom (13) bilden, und ein Fiihren des zweiten Teilstroms (13)
von der Teilereinrichtung (8) in mindestens einer Bypassleitung (18) an der zweiten Rollenpresse (14) vorbei.
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Verfahren und Vorrichtung zum zweistufigen Mahlen von Frischgut

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Mahlen von Frischgut, aufweisend die
Schritte Zerkleinern des Frischguts im Walzenspalt zwischen zwei drehbar gela-
gerten Walzen einer ersten Rollenpresse zu gemahlenem Mahlgut, Aufteilen des
gemahlenen Mahlguts mittels verstellbarer Teilungsmittel einer Teilereinrichtung
in einen ersten Teilstrom gemahlenen Mahlguts und einen zweiten Teilstrom ge-
mahlenen Mahlguts in einem variabel einstellbaren Verhaltnis und Zerkleinern
des gemahlenen Mahlguts des ersten Teilstroms zu Gbermahlenem Mahlgut in
einer zweiten Rollenpresse. Die Erfindung betrifft ferner eine zu dem Verfahren
korrespondierende Vorrichtung zum Mahlen von Frischgut, aufweisend eine erste
Rollenpresse zur Gutbettzerkleinerung des Frischguts zu gemahlenem Mahlgut,
wobei die erste Rollenpresse einen Walzenspalt zwischen zwei drehbar gelager-
ten Walzen aufweist, eine Teilereinrichtung zur Aufteilung des gemahlenen Mahl-
guts mittels verstellbarer Teilungsmittel in einen ersten Teilstrom gemahlenen
Mahlguts und einen zweiten Teilstrom gemahlenen Mahlguts in einem variabel
einstellbaren Verhaltnis und eine der Teilereinrichtung in Materialstromrichtung
nachgeschaltete zweite Rollenpresse zur Zerkleinerung des gemahlenen Mahl-
guts des ersten Teilstroms zu Ubermahlenem Mahlgut.

Zur Zerkleinerung von koérnigem, sproden Mahlgut wie beispielsweise Zement-
klinker werden Rollenpressen (Hochdruck-Walzenpressen, Gutbettwalzenmih-
len) eingesetzt, bei denen zwei gegenlaufig rotierende Walzen zwischen sich ei-
nen Walzenspalt ausbilden. Das als Frischgut der Rollenpresse aufgegebene
Mahlgut wird dem Walzenspalt zugefuhrt, in dem es unter hohem Druck zerklei-
nert wird. Dabei beanspruchen sich bei weitgehender Vermeidung von Scherkraf-
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ten die Partikel des kornigen Mahlguts untereinander. Die Druckbeanspruchung
fuhrt dazu, dass das Mahlgut zu Schilpen verpresst wird und hierbei entstehende
Strukturrisse im Material ein Desagglomerieren und mithin ein Gewinnen kleiner
Mahlgutbestandteile in einem sich anschlieRenden Verfahrensschritt, beispiels-
weise in statischen Kaskadensichtern, ermdglichen. Haufig sind daher Rollen-
pressen Teil einer Kreislaufmahlanlage, in der mittels des Einsatzes von stati-
schen Vorsichtern und dynamischen Nachsichtern das gewlnschte Feingut aus-
getragen wird, wahrend abgeschiedenes Grobgut im Umlauf gehalten und zu-
sammen mit neu eingespeistem Frischgut erneut der Rollenpresse zur Zerkleine-

rung zugefuhrt wird.

Insbesondere bei Kreislaufmahlanlagen fur die Zementherstellung wird ein Fer-
tigprodukt angestrebt, das ein KorngréRenspektrum mit einem moglichst hohen
Anteil sehr feinkorniger Partikel aufweist. Dies fuhrt gewohnlich zu einer wirt-
schaftlich wie verfahrenstechnisch nachteiligen, hohen Anzahl von Umlaufen fur
das Mahlgut. Ein bekannter Weg, den Feingutanteil zu erhéhen und dabei die
Umlauftransporte maoglichst gering zu halten, besteht darin, der Rollenpresse in
einem zweistufigen Verfahren eine zweite Mahlvorrichtung nachzuschalten. So
wird in der am Anmeldetag noch unveroffentlichten Patentanmeldung (Aktenzei-
chen 102015001404 .8) der Anmelderin bei einer Kreislaufmahlanlage zum Mah-
len von Frischgut gelehrt, Frischgut zur Hochdruckzerkleinerung einer ersten Rol-

lenpresse aufzugeben und dieser eine zweite Rollenpresse nachzuschalten.

Eine besondere verfahrenstechnische Herausforderung liegt darin, den Betrieb
der beiden Rollenpressen einander anzupassen. Insofern der ersten Rollenpres-
se wegen des Frischguts hauptsachlich groberes Mahlgut zugeflhrt wird als der
zweiten Rollenpresse, in die bereits gemahlenes Mahlgut gelangt, ist der Durch-
satz bei der ersten Rollenpresse grundsatzlich héher als bei der zweiten Rollen-
presse. Geht man von zwei gleichdimensionierten Rollenpressen aus, ware eine
Anpassung durch Drehzahlreduzierung, also letztlich durch Reduzierung der

Leistung der ersten Rollenpresse vorzunehmen. Alternativ ware hinsichtlich des
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Energie- und Kostenaufwandes nachteilig eine VergroRerung der zweiten Rollen-

presse und / oder ihrer Betriebsparameter vorzunehmen.

In der Kreislaufmahlanlage der oben angefuhrten Patentanmeldung (Aktenzei-
chen 102015001404.8) wird dieses Problem bei der Anpassung des Betriebes
der zweistufig hintereinandergeschalteten Rollenpressen dadurch gemindert,
dass der Strom des aus dem Walzenspalt der ersten Rollenpresse tretenden ge-
mahlenen Mahlguts in zwei Teilstrome (in einem variabel einstellbaren Verhaltnis
zueinander) aufgeteilt wird. Da einer der beiden Teilstrome direkt zu einem Vor-
sichter gefuhrt wird, gelangt nur der andere Teilstrom in die Gutaufgabe der zwei-
ten Rollenpresse. Insofern dieser Teilstrom einen geringeren Massenstrom als
der Materialstrom aufweist, welcher der ersten Rollenpresse zugefluhrt wird,
kommt es bei der Anpassung des Betriebs der beiden Rollenpressen nicht not-
wendig zum Erfordernis einer spurbaren Drehzahl- bzw. Durchsatz- / Leistungs-
reduzierung der ersten Rollenpresse oder einem nachteilig erhéhten Durchsatz-
bzw. Leistungserfordernis fur die zweite Rollenpresse. Andererseits fuhrt das auf
diese Weise vorgenommene Aufteilen des Stromes gemahlenen Mahlguts aus
der ersten Rollenpresse wegen des an der zweiten Rollenpresse vorbeigeflihrten
Bypass-Teilstromes dazu, dass der Feingutanteil in dem aus beiden Teilstromen
in Materialstromrichtung hinter der zweiten Rollenpresse (tatsachlich oder fiktiv)
gebildeten Gesamtstrom deutlich limitiert ist. In einer Kreislaufmahlanlage fuhrt
dies dann zu dem Nachteil einer nicht optimal reduzierten Umlaufzahl flr einen
grofden Mahlgutanteil. Ferner sind in einem solchen Kreislauf eingesetzte Sichter
mindestens wirtschaftlich nachteilig umso gréRer zu dimensionieren, je geringer

der zugefuhrte Feingutanteil ist.

Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Verfahren zum Mahlen von Frischgut mit
einer durch Hintereinanderschalten zweier Rollenpressen zweistufig durchgefuhr-
ten Zerkleinerung anzugeben, bei welcher der Betrieb der beiden Rollenpressen

geeignet aufeinander abgestimmt werden kann und der Anteil an Feingut insge-
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samt erhoht ist. Aufgabe der Erfindung ist es ferner, eine zu dem Verfahren kor-
respondierende Vorrichtung zum Mahlen von Frischgut zur Verfigung zu stellen.

Die erfindungsgemalie Aufgabe wird durch ein Verfahren zum Mahlen von
Frischgut mit den Merkmalen des Anspruchs 1 und durch eine Vorrichtung zum
Mahlen von Frischgut mit den Merkmalen des Anspruchs 7 gelost. Weitere vor-
teilhafte Ausgestaltungen sind in den Unteransprtchen zu Anspruch 1 und in den
Unteransprichen zu Anspruch 7 angegeben.

Nach der Erfindung ist also vorgesehen, das aus dem Walzenspalt der ersten
Rollenpresse austretende gemahlene Mahlgut zunachst mittels der Teilungsmittel
der Teilereinrichtung in einen Mittelstrom gemahlenen Mahlguts, der von aus ei-
nem (bezogen auf die Langsrichtung des Walzenspalts) mittleren Walzenspaltbe-
reich austretendem gemahlenen Mahlgut gebildet wird, und in zwei Randstrome
gemahlenen Mahlguts, die jeweils von aus je einem der beiden, durch den mittle-
ren Walzenspaltbereich voneinander beabstandeten Walzenspaltrandbereiche
austretendem gemahlenen Mahlgut gebildet werden, aufzuteilen. Es wird also
nicht so verfahren, dass das kontinuierlich Uber die gesamte Léange des Wal-
zenspalts austretende gemahlene Mahlgut zuerst zu einem Materialstrom zu-
sammengefuhrt werden wirde, der dann in einem nachsten Schritt in zwei Teil-
strome gemahlenen Mahlguts derselben Beschaffenheit geteilt wirde. Leitend ist
vielmehr die Erkenntnis, dass insbesondere in Folge des Schittkegels, der ober-
halb des Walzenspalts bei typischerweise zentral erfolgender Frischgutaufgabe
bei Rollenpressen entsteht, das Einzugsverhalten und die Hochdruckzerkleine-
rung im Walzenspalt Gber die gesamte Lange des Walzenspalts betrachtet nicht
homogen verlaufen. In der — bezogen auf die Langsausdehnung des Wal-
zenspalts — mittleren Region des Walzenspalts wird vergleichsweise viel Aufga-
begut eingezogen und herrscht ein hoher Druck im Walzenspalt. In diesem mittle-
ren Bereich wird daher bei zentraler Frischgutaufgabe der héchste Zerkleine-
rungsgrad erreicht. Zu den Randern hin, also entlang des Walzenspalts zu den
beiden Stirnseiten der Rollenpresse hin, nimmt der Druck und mit ihm der Zer-
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kleinerungsgrad jeweils ab. Die genaue ortsabhangige Funktion der Druckvertei-
lung entlang des Walzenspalts ist vor allem von den Betriebsparametern (Wal-
zenandruck, Drehzahl etc.) der Rollenpresse sowie der Beschaffenheit und Men-
ge des aufgegebenen Frischguts (sowie ggf. des rezirkulierten Materials) abhan-
gig. Typischerweise ist der Druck in einem gewissen, symmetrisch zur (bezogen
auf die Langserstreckung gegebenen) Mitte des Walzenspalts ausgebildeten Be-
reich in etwa konstant oder nur vergleichsweise leicht nach auf3en abfallend,
wahrend die beiden Randbereiche durch starkeren Druckabfall jeweils nach au-
Ren (d.h. in etwa spiegelsymmetrisch zueinander) gekennzeichnet sind. In der
Mitte des Walzenspalts entsteht daher feiner zerkleinertes gemahlenes Mahlgut

als an den Randern.

Erfindungsgemaf wird daher die Teilereinrichtung unmittelbar unter dem Wal-
zenspalt, ausgedehnt Gber seine gesamte Langserstreckung, angeordnet, raum-
lich also noch bevor es zu einem Zusammenfliel3en der entlang des Wal-
zenspalts nach unten austretenden gemahlenen Mahlgutanteile zu einem Strom
kommen konnte. Die Teilereinrichtung beinhaltet Teilungsmittel, beispielsweise in
besonderer Ausfihrung der Erfindung zwei verstellbare Klappen, mit denen das
uber den Walzenspalt verteilt austretende gemahlene Mahlgut in Teilstrome auf-
geteilt werden kann. Erfindungsgemalf sind die Teilungsmittel zueinander etwa
symmetrisch zu der bezlglich der Langserstreckung des Walzenspalts gegebe-
nen Mitte des Walzenspalts angeordnet. In Folge ihrer Funktion entstehen daher
ein Mittelstrom gemahlenen Mahlguts und zu beiden Seiten neben dieser Mittel-
region aus den beiden Randbereichen des Walzenspalts je ein Randstrom. Das
gemahlene Mahlgut des mittleren Bereiches besitzt einen hoheren Zerkleine-
rungsgrad, besteht also bezogen auf das KorngroRenverteilungsspektrum aus
feinkdrnigerem (wenngleich normalerweise noch zu desagglomerierendem) Ma-

terial als das grobere gemahlene Mahlgut der Randstrome.

Die beiden Randstrome werden dann zusammengefuhrt. Erfindungsgeman wird
der — zur Unterscheidung hier als ,erster’ bezeichnete — Teilstrom gemahlenen
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Mahlguts von den beiden zusammengeflhrten Randstromen gebildet. Der Mit-
telstrom gemahlenen Mahlguts bildet den zweiten Teilstrom gemahlenen Mahl-
guts. Die prozentuale Aufteilung des gesamten gemahlenen Mahlguts der ersten
Rollenpresse in ein Verhaltnis der beiden Teilstrome zueinander hangt also un-
mittelbar von der durchgeflhrten Teilung, d.h. der jeweiligen Einstellung der Tei-
lungsmittel, ab. Der erste Teilstrom mit dem vergleichsweise grob vorliegenden
gemahlenen Mahlgut der ersten Rollenpresse (aus den Randbereichen), wird nun
fur einen weiteren Zerkleinerungsvorgang der zweiten Rollenpresse zugefuhrt
und in deren Walzenspalt aufgegeben. Dieser grobere Anteil wird also in der
zweiten Rollenpresse zu Ubermahlenem Mahlgut Gbermahlen, wobei der Aus-
druck ,ubermahlen’ sich hier auf das in dieser zweiten Stufe erfolgende zusatzli-
che Zerkleinern bezieht und nicht etwa eine fehlerhafte Betriebsweise der Mahl-

vorrichtung (im Sinne eines ,Zuviel’) meint.

Erfindungsgemaf wird ferner der zweite Teilstrom mit dem vergleichsweise feine-
rem gemahlenen Mahlgut (aus dem Mittelbereich) mittels der Teilervorrichtung in
eine Bypassleitung gefuhrt. Die Bypassleitung steht einerseits mit der Teilerein-
richtung in Verbindung und leitet andererseits den zweiten Teilstrom gemahlenen
Mahlguts an der zweiten Rollenpresse vorbei. Typischerweise wird man in Mahl-
kreislaufen den zweiten Teilstrom aus der Bypassleitung dann nachfolgend mit
dem Ubermahlenen Mahlgut der zweiten Rollenpresse zu einem Gesamtstrom
zusammenfuhren, kdnnte diese aber auch bei entsprechenden Kreislauftopolo-
gien weiterhin getrennt halten. Erfindungsgemaf wird also das gemahlene Mahl-
gut der ersten Rollenpresse nicht nur rein quantitativ aufgeteilt, sondern in einen
feineren und einen gréberen Anteil. Der Teilstrom mit dem feineren Anteil wird an
der zweiten Rollenpresse vorbeigefuhrt, der Teilstrom mit dem groberen Anteil
zusatzlich Gbermahlen. Dies hat nicht nur den Vorteil, dass die zweite Rollen-
presse durch Zufuhren eines Materialstroms, der geringer ist als derjenige, der
der ersten Rollenpresse zugefuhrt wird, entlastet wird und daher eine vorteilhafte
Anpassung des Betriebs der beiden Rollenpressen hinsichtlich des Durchsatzes



WO 2017/009240 PCT/EP2016/066309

zueinander erreicht werden kann. Vielmehr ist auch das Korngréfienverteilungs-
spektrum des zweiten Teilstroms (Bypass) zu kleineren Korngréfden hin verscho-
ben, so dass bei einem Betrieb der zweistufigen Mahlvorrichtung innerhalb einer
Kreislaufmahlanlage zur Erreichung eines sehr feinkornigen Fertigproduktes vor-
teilhaft weniger Umlaufe bendtigt werden, als bislang im Stand der Technik
(durch Aufteilen in Teilstrome mit etwa gleichem Zerkleinerungsgrad) erreicht
wird. Im Kreislauf etwa bei der Zementherstellung typischerweise vorhandene
Sichter kdbnnen aufgrund des zugeflhrten feinkdrnigeren zu sichtenden Materials

kleiner dimensioniert werden.

In bevorzugter Ausgestaltung der Erfindung weisen beide Rollenpressen jeweils
eine Gutaufgabevorrichtung fur die Aufgabe des je zu mahlenden Gutes in den
entsprechenden Walzenspalt auf. Bei dem zweistufigen Zerkleinerungsvorgang
sind vorteilhaft die typischen Betriebsparameter wie Drehzahl, Anpressdruck wie
auch die Dimensionierung der beiden Rollenpressen fur den Normalbetrieb auf-
einander abstimmbar. Jedoch kommt es insbesondere sowohl durch variierende
Beschaffenheit des Frischguts und des gemahlenen Mahlguts als auch durch
Schwankungen bei der Gutaufgabe in die erste Rollenpresse im Betrieb zu fur
gewohnlich nicht vorhergesehenen Schwankungen in der Schittung in den Gut-
aufgabevorrichtungen und im Durchsatz in den Rollenpressen. Auch flhrt eine
herbeigeflhrte, veranderte prozentuale Aufteilung zwischen den beiden Teilstro-
men zu veranderten Betriebsbedingungen. Fur einen kontrollierten Betrieb der
zweistufigen Zerkleinerungsvorrichtung sieht eine besonders vorteilhafte Ausge-
staltung der Erfindung daher vor, den Fllstand des in die Gutaufgabevorrichtung
der zweiten Rollenpresse aufgegebenen gemahlenen Mahlguts des ersten Teil-
stroms als Regelgrofie in einem Regelkreis zu regeln. In diesem Regelkreis ar-
beitet die Stellposition der Teilungsmittel der Teilereinrichtung, also etwa die
Winkel- und oder Abstandseinstellung von verstellbaren Klappen, als Stellgrofie,
da die Stellung der Teilungsmittel den Massenstrom des ersten Teilstroms (wie

auch des zweiten Teilstroms) einstellt, d.h. die pro Zeiteinheit durch einen Quer-
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schnitt bewegte Masse (Massendurchsatz), und damit auch den Fullstand in der
Gutaufgabevorrichtung der zweiten Rollenpresse. Zur Bestimmung des Istwertes
der RegelgroRe ist eine Vorrichtung zur Messung des Fullstands des in die Gut-
aufgabevorrichtung der zweiten Rollenpresse aufgegebenen gemahlenen Mahl-
guts des ersten Teilstroms vorgesehen. Hierzu kdnnen an sich bekannte Mess-
vorrichtungen, bspw. Druckmessdosen oder Fullstandsensoren, verwendet wer-

den.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist ferner vorgesehen, dass insbesonde-
re aus Sicherheitsgrinden die Gutaufgabevorrichtung der zweiten Rollenpresse
einen Uberlauf zum Ableiten Uberschiissigen Aufgabeguts aufweist. Hierdurch
wird vermieden, dass unvorhergesehene, kurzfristig sich einstellende Schwan-
kungen in der Gutaufgabe zu einer Uberfiillung der Gutaufgabevorrichtung der
zweiten Rollenpresse fiihren. Uber den Uberlauf abgeleitetes Material, also ge-
mahlenes Mahlgut aus dem ersten Teilstrom, wird, um es im Kreislauf zu halten,
durch eine Verbindungsleitung in die Bypassleitung gefuhrt, die den zweiten Teil-

strom gemahlenen Mahlguts flhrt.

In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, dass
die erste Rollenpresse eine Gutaufgabevorrichtung flr die Aufgabe des Frisch-
guts aufweist und dass der Fullstand des in die Gutaufgabevorrichtung der ersten
Rollenpresse aufgegebenen Frischguts (einschlief3lich rezirkulierten Materials)
als Regelgrofie in einem Regelkreis geregelt wird, in dem der Massenstrom des
aufzugebenden Frischguts StellgroRe ist. Auf diese Weise kann ein Dosieren des
aufgegebenen Frischgutes durch Geschwindigkeitsanderung hinflhrender
Transportbander oder an sich bekannter Drossel- und Dosiervorrichtungen, etwa
auch unter Einsatz von Dosierbandwaagen, erreicht werden, um einen etwa kon-
stanten — und fur das zweistufige Mahlverfahren geeigneten — Fullstand bei der
ersten Rollenpresse einzuregeln. Storgréfie kann hier insbesondere eine
schwankende Menge rezirkulierten Materials sein, dass zusammen mit dem

Frischgut fir einen weiteren Umlauf der ersten Rollenpresse aufgegeben wird.
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Ferner kann der Fachmann in weiterer Ausgestaltung eine Kopplung mit dem
oben beschriebenen Regelkreis fur den Fullstand in der Gutaufgabevorrichtung
der zweiten Rollenpresse bspw. dadurch herstellen, dass der Flllstand bei der

ersten Rollenpresse als weitere Stellgrofie in diesen Regelkreis einbezogen wird.

Ausgehend von der bevorzugten Ausfuhrungsform des erfindungsgemalfien Ver-
fahrens bzw. der erfindungsgemaRen Vorrichtung, bei der der Fullstand des in
die Gutaufgabevorrichtung der zweiten Rollenpresse aufgegebenen gemahlenen
Mahlguts des ersten Teilstroms als Regelgréfize in einem Regelkreis mit der Stel-
lung der Teilungsmittel als StellgroRe geregelt wird, wird in weiterer Ausgestal-
tung der Erfindung vorgesehen, den Stellbereich der Stellgrofie geeignet zu be-
grenzen. Insofern mit der Stellung der Stellmittel, bspw. von verstellbaren Klap-
pen, die prozentuale Aufteilung der Massenstrome des ersten und des zweiten
Teilstromes einhergeht, kann diese Randbedingung als Verhaltnis von Massen-
stromen zueinander formuliert werden. Umfangreiche Testlaufe bei Kreislauf-
mahlanlagen fur die Zementherstellung haben Uberraschend ergeben, dass fur
eine optimale Abstimmung des Betriebs der beiden Rollenpressen aufeinander
und fur eine effiziente Reduktion der Umlaufzahlen im Kreislauf als eine solche
Bedingung fur das Regeln des Fullstandes in der Gutaufgabevorrichtung der
zweiten Rollenpresse zu wahlen ist: Der Massenstrom des zweiten Teilstroms
gemahlenen Mahlguts soll wenigstens 10% und maximal 40%, bevorzugt wenigs-
tens 15% und maximal 30%, des gesamten Massenstroms betragen, welcher als
Summe der Massenstrome des ersten Teilstroms und des zweiten Teilstroms

gemahlenen Mahlguts gegeben ist.

Im Falle der Ausflihrungsform der Erfindung mit einem Uberlauf an der Gutauf-
gabevorrichtung der zweiten Rollenpresse und einem Einspeisen von Uberschis-
sigem Aufgabegut in die Bypassleitung haben Messungen beim typischen Betrieb
der erfindungsgemafen Vorrichtung innerhalb einer Kreislaufmahlanlage zur
Zementherstellung ergeben, dass als alternative Ausfihrungsform der Erfindung

fur die Randbedingung an den Stellbereich der Stellgro3e im Regelkreis vorteil-
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haft ist: Der Massenstrom desjenigen Materialstroms, der durch Einleiten des
Uberschussigen Aufgabeguts der zweiten Rollenpresse in die den zweiten Teil-
strom gemahlenen Mahlguts fihrende Bypassleitung entsteht, soll wenigstens
10% und maximal 40%, bevorzugt wenigstens 15% und maximal 35%, des ge-
samten Massenstroms betragen, welcher als Summe der Massenstrome des ers-
ten Teilstroms und des zweiten Teilstroms gemahlenen Mahlguts gegeben ist.

FUr die Realisierung der beiden alternativen, je mit den vorgenannten Randbe-
dingungen versehenen Regelkreise ist in Ausgestaltung der erfindungsgemafen
Vorrichtung eine erste Vorrichtung zur Messung des Massenstroms in der By-
passleitung zwischen der Teilereinrichtung und, falls vorliegend, der Einleitungs-
stelle des Uberschussigen Aufgabeguts vorgesehen. Erganzend oder alternativ
hierzu ist eine zweite Vorrichtung zur Messung des Massenstroms des aus dem
gemahlenen Mahlgut des zweiten Teilstroms und dem uberschissigen Aufgabe-
gut sich zusammensetzenden Materialstroms vorgesehen, also direkt hinter der
Einleitungsstelle des Uberschlssigen Aufgabeguts in die Bypassleitung. Als
Messvorrichtungen kdnnen an sich bekannte Messgerate fur die Bestimmung von
Massenstromen in Leitungen, etwa auf radiometrischer Basis, verwendet werden.
Zum Erhalt der prozentualen Verhaltnisse sind die ermittelten Werte auf den
Massenstrom des Gesamtstroms zu beziehen. Dieser kann bei Zufuhrung des
aus Frischgut und rezirkuliertem Gut sich zusammensetzenden Aufgabestroms
der ersten Rollenpresse bestimmt werden. Besonders geeignet (zumal bei Uber-
lauf an der ersten Rollenpresse) ist auch eine Bestimmung des Massestroms des
ubermahlenen Mahlguts, das aus der zweiten Rollenpresse tritt, im einfachsten
Falle nach dessen Vereinigung mit dem Massenstrom, der aus der Bypassleitung
tritt. Da hier typischerweise ein Materialtransport auf Transportbandern stattfin-
det, ist fur diese dritte Massenstrom-Messvorrichtung bspw. eine Bandwaage ge-

eignet.

Das vorgeschlagene erfindungsgemalfie Verfahren und die korrespondierende er-
findungsgemafe Vorrichtung sind nicht auf die hier explizit vorgestellten Ausfih-
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rungsformen begrenzt. Insbesondere kann erstens prinzipiell auch eine drei- oder
gar noch hoher stufige Verfahrensflhrung erreicht werden, wenn weitere Rollen-
pressen nach dem vorgestellten Prinzip, also wie die zweite Rollenpresse, nach-
geschaltet werden. Daruber hinaus lasst sich zweitens mit entsprechenden Tei-
lungseinrichtungen bzw. Teilungsmitteln entlang des Walzenspalts der ersten
Rollenpresse bei Bedarf auch eine andere Aufteilung in Teilstrome vornehmen,
als in einen mittigen und zwei zusammengeflhrte, etwa gleich grofte Randstro-
me. Dies wird der Fachmann ohne weiteres dann einrichten kénnen, wenn eine
asymmetrische oder anders vom Normalfall abweichende Beaufschlagung des
Walzenspalts mit Mahlgut erfolgt. Die spezifische Teilung kann durch entspre-
chende Einrichtung von Stellmitteln dann der gegebenen Druckverteilungs- bzw.
Zerkleinerungsgradfunktion entlang des Walzenspalts so angepasst werden,
dass groberes Gut von feinerem Gut getrennt und ein zweites Mal zerkleinert

wird.

Die Erfindung wird anhand der folgenden Figuren naher erlautert. Es zeigt

Fig. 1 eine schematische Darstellung des erfindungsgemalien zweistufigen
Verfahrens zum Mahlen von Frischgut, und

Fig. 2  eine schematische Darstellung in seitlicher Perspektive der Aufteilung in

Teilstrome nach der ersten Rollenpresse.

In Figur 1 ist schematisch ein Ausfihrungsbeispiel des erfindungsgemaiien Ver-
fahren zum Mahlen von kérnigem, sproden Frischgut 1 mit einer korrespondie-
renden erfindungsgemafen Vorrichtung dargestellt. Frischgut 1 wird ggf. zu-
sammen mit dem in einer (nicht vollstandig abgebildeten) Kreislaufmahlanlage
rezirkulierten Gut 2 in die Gutaufgabevorrichtung 3 der ersten Rollenpresse 4
aufgegeben. Um die Aufgabemenge geeignet zu dosieren, wird der Fullstand 5 in

der Gutaufgabevorrichtung 3 kontrolliert und in einem Regelkreis mit dem Mas-
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senstrom des aufzugebenden Frischguts 1 als StellgroRe geregelt. Im Walzen-
spalt 6 zwischen den Walzen 7a, 7b der ersten Rollenpresse 4 wird das Frischgut
1 (zusammen mit rezirkuliertem Gut 2) unter Hochdruck zu gemahlenem Mahlgut
zerkleinert und dabei zu Schilpen gepresst. Unmittelbar unter dem gesamten
Walzenspalt 6 in seiner Langserstreckung ist eine Teilereinrichtung 8 angeordnet.
Mittels in der Teilereinrichtung 8 angeordneten, verstellbaren Teilungsmitteln 9
(nicht abgebildet) wird das nach unten aus dem Walzenspalt 6 im Normalfall Gber
dessen ganzer Lange kontinuierlich austretende gemahlene Mahlgut zusammen-
gefuhrt und dabei aufgeteilt in einen Mittelstrom 10 gemahlenen Mahlguts und
zwei Randstrome 11a, 11b gemahlenen Mahlguts. Dabei wird von dem Normal-
fall einer (in Langserstreckung gesehen) mittig Gber dem Walzenspalt 6 erfolgen-
den Gutaufgabe mittels der Gutaufgabevorrichtung 3 ausgegangen. Aufgrund der
Druckverteilung entlang des Walzenspalts 6 besteht der Mittelstrom 10 aus star-
ker zerkleinertem, also im Mittel feinkérnigerem Material als die beiden Rand-
strome 11a, 11b. Die beiden Randstrome 11a, 11b werden zu einem ersten Teil-
strom 12 gemahlenen Mahlguts zusammengeflhrt, der Mittelstrom 10 bildet ei-
nen zweiten Teilstrom 13. Das Massenstromverhaltnis der beiden Teilstrome 12,
13 zueinander wird von der Teilereinrichtung 8 (durch die Stellung der Teilungs-
mittel 9) bestimmt.

Erfindungsgemaf wird das grobere gemahlene Mahlgut des ersten Teilstroms 12
einer zweiten Rollenpresse 14 zugefuhrt und in deren Walzenspalt 15 zu Uber-
mahlenem Mahlgut 16 zerkleinert. Vorteilhaft wird die erste Rollenpresse 4 verti-
kal oberhalb der zweiten Rollenpresse 14 oder auch oberhalb, aber seitlich ver-
setzt angeordnet, so dass der Transport des gemahlenen Mahlguts des ersten
Teilstroms 12 wirtschaftlich gunstig Schwerkraft bewirkt erfolgt. Grundsatzlich ist
jedoch auch ein Transport mittels einer Transportvorrichtung moglich. Das Uber-
mahlene Mahlgut 16 wird im dargestellten Ausfuhrungsbeispiel mittels eines
Transportbandes 17 weiter befordert, also insbesondere zu den Sichtern einer
Kreislaufmahlanlage transportiert (und dabei ggf. zunachst in einer pneumatische
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Beférderung gegeben). Ferner wird erfindungsgemaf das feinkérnigere gemah-
lene Mahlgut des zweiten Teilstroms 13 nicht zur zweiten Rollenpresse 14, son-
dern an dieser vorbei in einer Bypassleitung 18 gefuhrt. Die zweite Rollenpresse
14 kann dadurch mit einem geringeren Durchsatz arbeiten als die erste Rollen-
presse 4, so dass eine geeignete Abstimmung der Betriebsparameter (insbeson-
dere Drehzahlen) der beiden Rollenpressen 4, 14 erzielbar ist, ohne die Leistung
der ersten Rollenpresse 4 herabsetzen zu mussen. Die Aufteilung in die Teil-
strome 12 und 13 mit ihren unterschiedlichen Korngrofienverteilungen hat den
Vorteil, dass der Bypass von dem feinkdrnigeren gemahlenen Mahlgutanteil ge-
bildet wird. Innerhalb einer Kreislaufmahlanlage vermindert dies die Zahl der Re-
zirkulationen von nicht ausgesichtetem Material und erhéht insgesamt die Fein-
kornigkeit im Fertigprodukt.

Die zweite Rollenpresse 14 verfugt ebenfalls Gber eine Gutaufgabevorrichtung
19. Aus Sicherheitsgrinden gegenuber nicht vorhersehbaren, kurzfristigen und
als solche nur schwer vermeidbaren Schwankungen im Massenstrom des ersten
Teilstromes 12 ist ein Uberlauf 20 vorgesehen, (iber den Uberschissiges Aufga-
begut 21 durch eine Verbindungsleitung 22 an der Einleitungsstelle 23 in die By-
passleitung 18 geflhrt wird. Der aus dem ggf. vorhandenen uberschussigen Auf-
gabegut 21 und dem zweiten Teilstrom gemahlenen Mahlgutes zusammenge-
setzte Materialstrom 24 wird im dargestellten Ausfuhrungsbeispiel auf das Trans-
portband 17 freigegeben, wo er zusammen mit dem Ubermahlenen Mahlgut 16
den gesamten Massenstrom 25, also die Summe der Massenstrome des ersten
Teilstroms 12 und des zweiten Teilstroms 13, bildet.

Der Betrieb der beiden hintereinander geschalteten Rollenpressen 4, 14 kann op-
timal aufeinander abgestimmt werden, wenn der Fullstand in der Gutaufgabevor-
richtung 19, in welche der erste Teilstrom 12 aufgegeben wird, als Regelgrofie in
einem Regelkreis geregelt wird. Als Stellgrolie im Regelkreis wird die Stellpositi-
on der Teilungsmittel 9 in der Teilereinrichtung 8 verwendet, d.h. eine kontrollierte
Veranderung der verhaltnismaRigen Aufteilung zwischen erstem Teilstrom 12 und
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zweitem Teilstrom 13 bzw. des prozentualen Anteils des bypassartigen zweiten
Teilstroms 13 am gesamten Massenstrom 25 herbeigefuhrt.

Neben einer standig erfolgenden Messung des Fullstands 26 in der Gutaufgabe-
vorrichtung 19 der zweiten Rollenpresse 14 sind fur die Durchfuhrung der Rege-
lung vorgesehen: eine erste Vorrichtung 27 zur Messung des Massenstroms des
zweiten Teilstroms 13 gemahlenen Mahlguts in der Bypassleitung 18 zwischen
Teilereinrichtung 8 und Einleitungsstelle 23; und ( / oder) eine zweite Vorrichtung
28 zur Messung des Massenstroms des aus dem zweiten Teilstrom 13 und dem
Uberschussigen Aufgabegut zusammengesetzten Materialstroms 24 nach der
Einleitungsstelle 23; und eine dritte Vorrichtung 29 zur Messung des Massen-
stroms des gesamten Massenstroms 25, im dargestellten Ausfuhrungsbeispiel
gegeben durch eine Bandwaage 29. Mithilfe der kontinuierlich oder in regelmafi-
gen diskreten Zeitabstanden erhobenen Messwerte lasst sich der Regelkreis fur
den Fullstand 26 in der Gutaufgabevorrichung 19 der zweiten Rollenpresse 14
unter Randbedingungen an den Stellbereich der Stellgrofie (die Stellung der Tei-
lungsmittel 9) betreiben. Flr beispielsweise den Betrieb innerhalb einer typischen
Kreislaufmahlanlage zur Zementherstellung erweist sich ein Anteil des Massen-
stromes des als Bypass abgezweigten zweiten Teilstromes 13 am gesamten
Massenstrom 25 von mindestens 10% und maximal 40%, bevorzugt mindestens
15% und maximal 30%, fur eine hinreichend feine KorngréRenverteilung im Fer-
tigprodukt, eine geeignete Abstimmung der Rollenpressen 4, 14 zueinander und
eine wirtschaftlich glinstige geringe Umlaufzahl im Kreislauf als vorteilhaft.

In Figur 2 ist in schematischer Seitendarstellung oben die Zufuhr des Frischguts
1, ggf. zusammen mit in einem Mahlkreislauf rezirkulierten Gut 2, in die Gutauf-
gabevorrichtung 3 der ersten Rollenpresse 4 dargestellt. Wegen der seitlichen
Perspektive ist nur eine Walze 7a der ersten Rollenpresse 4 zu erkennen. Das
mittig aufgegebene Gut 1, 2 bildet typischerweise Uber dem Walzenspalt 6 (in der
Abbildung verdeckt) einen abgeflachten Schittkegel 30 mit grofter Hohe in der
Mitte und Abfall zu den Randern, je bezogen auf die Langserstreckung der Wal-
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zen 7a, 7b bzw. des Walzenspalts 6. Direkt unterhalb des Walzenspalts ist die
Teilereinrichtung 8 (nicht vollstandig abgebildet) mit den Teilungsmitteln 9 ange-
ordnet. Im dargestellten Ausfihrungsbeispiel erfolgt die Aufteilung mechanisch
durch verstellbare Klappen 31. Die in dem unterhalb des gesamten Walzenspalts
6 sich erstreckenden Gehause der Teilereinrichtung 8 befindlichen Klappen 31
sind spiegelsymmetrisch zur Mitte der Walzenspaltlangserstreckung angeordnet
und beweglich, bspw. durch einen Motor bewirkt. Die Klappen 9, 31 kGnnen ge-
gensinnig zueinander unterhalb des Walzenspalts 6 verschiebbar sein, oder, wie
im abgebildeten Ausfuhrungsbeispiel, um eine Drehachse in ihrer Winkelstellung

(gegensinnig zueinander) verschwenkbar sein.

Durch die je gegebene Position der Teilungsmittel 9, 31, in der rein geometrisch
durch die (freien) Enden der Klappen 9 ein mittlerer Walzenspaltbereich 32 (sym-
bolisch markiert) von (in der Abbildung) je einem links und rechts davon befindli-
chen Walzenspaltrandbereich 33a, 33b (symbolisch markiert) entlang des Wal-
zenspalts 6 abgegrenzt wird, kommt es zu einer Aufteilung des nach unten aus
dem gesamten Walzenspalt 6 tretenden gemahlenen Mahlguts in einen Mit-
telstrom 10 an feinerem gemahlenen Mahlgut und je einem Randstrom 11a, 11b
von groberem gemahlenen Mahlgut. Wie in Zusammenhang mit Fig. 1 beschrie-
ben, wird der Mittelstrom 10 als zweiter Teilstrom 13 im Weiteren als Bypass um
die zweite Rollenpresse 14 herumgeleitet, wahrend die Randstrome 11a, 11b zu-
sammen den ersten Teilstrom 12 bilden, welcher zur Ubermahlung in die zweite

Rollenpresse 14 aufgegeben wird.

Bei einer etwaig anderen Druck- bzw. Zerkleinerungsgradverteilung entlang eines
Walzenspalts 6 kann durch eine entsprechend angepasste Teilereinrichtung 8
vom Fachmann eine entsprechende vorteilhafte Aufteilung in Teilstrome mit zuei-

nander verschiedener PartikelgroRenverteilung vorgenommen werden.
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PATENTANSPRUCHE

Verfahren zum Mahlen von Frischgut (1),

aufweisend die Schritte

Zerkleinern des Frischguts (1) im Walzenspalt (6) zwischen zwei dreh-
bar gelagerten Walzen (7a, 7b) einer ersten Rollenpresse (4) zu ge-
mahlenem Mahlgut,

Aufteilen des gemahlenen Mahlguts mittels verstellbarer Teilungsmittel
(9, 31) einer Teilereinrichtung (8) in einen ersten Teilstrom (12) ge-
mahlenen Mahlguts und einen zweiten Teilstrom (13) gemahlenen

Mahlguts in einem variabel einstellbaren Verhaltnis, und

Zerkleinern des gemahlenen Mahlguts des ersten Teilstroms (12) zu
ubermahlenem Mahlgut (16) in einer zweiten Rollenpresse (14),

gekennzeichnet durch

Aufteilen des aus dem Walzenspalt (6) der ersten Rollenpresse (4)
austretenden gemahlenen Mahlguts mittels der Teilungsmittel (9, 31)
der Teilereinrichtung (8) in

einen Mittelstrom (10) gemahlenen Mahlguts, der von aus einem (be-

zogen auf die Langsrichtung des Walzenspalts (6)) mittleren Wal-
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zenspaltbereich (32) austretendem gemahlenen Mahlgut gebildet wird,

und in

zwei Randstrome (11a, 11b) gemahlenen Mahlguts, die jeweils von
aus je einem der beiden, durch den mittleren Walzenspaltbereich (32)
voneinander beabstandeten Walzenspaltrandbereiche (33a, 33b) aus-

tretendem gemahlenen Mahlgut gebildet werden,

wobei das Zusammenfuhren der beiden Randstrome (11a, 11b) ge-
mahlenen Mahlguts den ersten Teilstrom (12) gemahlenen Mahlguts
bildet und der Mittelstrom (10) gemahlenen Mahlguts den zweiten Teil-
strom (13) gemahlenen Mahlguts bildet, und durch

Flhren des zweiten Teilstroms (13) gemahlenen Mahlguts von der Tei-
lereinrichtung (8) in mindestens einer Bypassleitung (18) an der zwei-
ten Rollenpresse (14) vorbei.

2. Verfahren nach Anspruch 1,

wobei die zweite Rollenpresse (14) eine Gutaufgabevorrichtung (19)
fur die Aufgabe des gemahlenen Mahlguts des ersten Teilstroms (12)
aufweist, und

wobei der Fullstand (26) des in die Gutaufgabevorrichtung (19) der
zweiten Rollenpresse (14) aufgegebenen gemahlenen Mahlguts des
ersten Teilstroms (12) als Regelgr6fe in einem Regelkreis geregelt
wird, in dem die Stellposition der Teilungsmittel (9, 31) der Teilerein-
richtung (8) Stellgrolie ist.
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Verfahren nach Anspruch 2,

wobei die Gutaufgabevorrichtung (19) der zweiten Rollenpresse (14) einen
Uberlauf (20) zum Ableiten Uberschiissigen Aufgabeguts (21) aufweist, wo-
bei das Uberschussige Aufgabegut (21) in die den zweiten Teilstrom (13)
gemahlenen Mahlguts fuhrende Bypassleitung (18) geleitet wird.

Verfahren nach einem der Ansprlche 2 oder 3,
gekennzeichnet durch

Regeln des Fullstands (26) des in die Gutaufgabevorrichtung (19) der zwei-
ten Rollenpresse (14) aufgegebenen gemahlenen Mahlguts des ersten Teil-
stroms (12) unter der Randbedingung an den Stellbereich der von der Stell-
position der Teilungsmittel (9, 31) gebildeten Stellgroie,

dass der Massenstrom des zweiten Teilstroms (13) gemahlenen Mahlguts
wenigstens 10% und maximal 40%, bevorzugt wenigstens 15% und maxi-
mal 30%, des gesamten Massenstroms (25) betragt, welcher als Summe
der Massenstrome des ersten Teilstroms (12) und des zweiten Teilstroms
(13) gemahlenen Mahlguts gegeben ist.

Verfahren nach Anspruch 3,
gekennzeichnet durch

Regeln des Fullstands (26) des in die Gutaufgabevorrichtung (19) der zwei-
ten Rollenpresse (14) aufgegebenen gemahlenen Mahlguts des ersten Teil-
stroms (12) unter der Randbedingung an den Stellbereich der von der Stell-
position der Teilungsmittel (9, 31) gebildeten Stellgrole,
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dass der Massenstrom desjenigen Materialstroms (24 ), der durch Einleiten
des Uberschussigen Aufgabeguts (21) der zweiten Rollenpresse (14) in die
den zweiten Teilstrom (13) gemahlenen Mahlguts flihrende Bypassleitung
(18) entstent, wenigstens 10% und maximal 40%, bevorzugt wenigstens
15% und maximal 35%, des gesamten Massenstroms (25) betragt, welcher
als Summe der Massenstrome des ersten Teilstroms (12) und des zweiten
Teilstroms (13) gemahlenen Mahlguts gegeben ist.

Verfahren nach einem der Ansprlche 1 bis 5,

- wobei die erste Rollenpresse (4) eine Gutaufgabevorrichtung (3) fur
die Aufgabe des Frischguts (1) aufweist, und

- wobei der Fullstand (5) des in die Gutaufgabevorrichtung (3) der ers-
ten Rollenpresse (4) aufgegebenen Frischguts (1) als Regelgrofie in
einem Regelkreis geregelt wird, in dem der Massenstrom des aufzu-
gebenden Frischguts (1) StellgroRe ist.

Vorrichtung zum Mahlen von Frischgut, aufweisend

- eine erste Rollenpresse (4) zur Gutbettzerkleinerung des Frischguts
(1) zu gemahlenem Mahlgut, wobei die erste Rollenpresse (4) einen
Walzenspalt (6) zwischen zwei drehbar gelagerten Walzen (7a, 7b)
aufweist,

- eine Teilereinrichtung (8) zur Aufteilung des gemahlenen Mahlguts mit-
tels verstellbarer Teilungsmittel (9, 31) in einen ersten Teilstrom (12)
gemahlenen Mahlguts und einen zweiten Teilstrom (13) gemahlenen
Mahlguts in einem variabel einstellbaren Verhaltnis, und
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- eine der Teilereinrichtung (8) in Materialstromrichtung nachgeschaltete

zweite Rollenpresse (14) zur Zerkleinerung des gemahlenen Mahlguts

des ersten Teilstroms (12) zu Ubermahlenem Mahlgut (16),

dadurch gekennzeichnet, dass

- die Teilereinrichtung (8) unmittelbar unter dem Walzenspalt (6) der

ersten Rollenpresse (4) angeordnet ist, wobei

die Teilungsmittel (9, 31) zueinander etwa symmetrisch zu der
bezlglich der Langserstreckung des Walzenspalts (6) gegebe-
nen Mitte des Walzenspalts (6) angeordnet sind zur Aufteilung
des aus dem Walzenspalt (6) austretenden gemahlenen Mahl-
guts in

einen Mittelstrom (10) gemahlenen Mahlguts, der von aus einem
(bezogen auf die Langsrichtung des Walzenspalts (6)) mittleren
Walzenspaltbereich (32) austretendem gemahlenen Mahlgut ge-
bildet wird, und in

zwei Randstrome (11a, 11b) gemahlenen Mahlguts, die jeweils
von aus je einem der beiden, durch den mittleren Walzenspaltbe-
reich (32) voneinander beabstandeten Walzenspaltrandbereiche
(33a, 33b) austretendem gemahlenen Mahlgut gebildet werden,

und wobei

der erste Teilstrom (12) gemahlenen Mahlguts als Zusammen-
fuhrung der beiden Randstrome (11a, 11b) gemahlenen Mahl-
guts gegeben ist und der zweite Teilstrom (13) gemahlenen
Mahlguts als der Mittelstrom (10) gemahlenen Mahlguts gegeben
ist, und dass
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- mindestens eine mit der Teilereinrichtung (8) in Verbindung stehende
und den zweiten Teilstrom (13) gemahlenen Mahlguts fuhrende By-
passleitung (18) zur Umgehung der zweiten Rollenpresse (14) vorge-

sehen ist.

8.  Vorrichtung nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet, dass

- die zweite Rollenpresse (14) eine Gutaufgabevorrichtung (19) fur die
Aufgabe des gemahlenen Mahlguts des ersten Teilstroms (12) auf-

weist,

- eine Vorrichtung zur Messung des Fullstands (26) des in die Gutauf-
gabevorrichtung (19) der zweiten Rollenpresse (14) aufgegebenen
gemahlenen Mahlguts des ersten Teilstroms (12) vorgesehen ist,

wobei der Fullstand (26) des in die Gutaufgabevorrichtung (19) der
zweiten Rollenpresse (14) aufgegebenen gemahlenen Mahlguts des
ersten Teilstroms (12) als Regelgroie in einen Regelkreis integriert ist,
in dem die Stellposition der Teilungsmittel (9, 31) der Teilereinrichtung
(8) Stellgrofe ist.

9.  Vorrichtung nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet, dass

- die Gutaufgabevorrichtung (19) der zweiten Rollenpresse (14) einen
Uberlauf (20) zum Ableiten Uberschiissigen Aufgabeguts (21) aufweist,

wobei
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eine Verbindungsleitung (22) zwischen dem Uberlauf (20) der Gutauf-
gabevorrichtung (19) der zweiten Rollenpresse (14) und der Bypasslei-
tung (18) zur Einleitung des Uberschiussigen Aufgabeguts (21) in die
Bypassleitung (18) vorgesehen ist, und dass

- eine erste Vorrichtung (27) zur Messung des Massenstroms in der By-
passleitung (18) zwischen der Teilereinrichtung (8) und der Einlei-
tungsstelle (23) des Uberschlssigen Aufgabeguts (21) vorgesehen ist
und / oder eine zweite Vorrichtung (28) zur Messung des Massen-
stroms des aus dem gemahlenen Mahlgut des zweiten Teilstroms (13)
und gegebenenfalls dem Uberschissigen Aufgabegut (21) sich zu-
sammensetzenden Materialstroms (24) vorgesehen ist, und dass

- eine dritte Vorrichtung (29) zur Messung des Massenstroms des
Stroms des Ubermahlenen Mahlguts (16) aus der zweiten Rollenpres-

se (14) vorgesehen ist.

10. Vorrichtung nach einer der Ansprliche 7 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Teilereinrichtung (8) zwei verstellbare Teilungsmittel (9, 31) aufweist,
wobei die Teilungsmittel (9, 31) als verstellbare Klappen (31) ausgefuhrt
sind.
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