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Przedmiotem wynalazku jest
zboza oraz miyn do mielenia zboza zawierajacy
urzadzenia do sterowania urzadzeniami mlyna
i jakoscia maki oraz parametrami roboczymi pro-
cesu, zwlaszcza w fazie rozruchu, roboczej i kon-
cowej.

Sposéb i urzadzenie wedlug wynalazku znajduja
zastosowanie do mielenia ziarna na make, grysik
i kaszke. Obejmujg one faze oczyszczania i nawil-
zania ziarna, mielenie w mlynach walcowych, prze-
siewanie produktu przez sita i ewentualnie wyla-
dowanie produktéw wyjsciowych i koncowych.

spos6b mielenia

Znany jest z opisu patentowego RFN nr 2440 346
spos6b sterowania elementami procesu, a mianowi-
cie silnikami przez regulator obrotéw. Jako opera-
cyjny parametr procesu steruje sie tu ilo$cig pro-
duktu gotowego poprzez zuzycie energii przez sil-
nik mlyna. Znany z opisu patentowego RFN nr
2440345 sposOb mielenia i urzadzenie stuzg do
mielenia cementu.

Znane sg kompleksowe sposoby mielenia w mty-
nach, w ktérych w r6wnej mierze opanowano wza-
jemne zaleinoéci czynnikéw czy przemian chemicz-
nych, biologicznych i fizycznych. Pomimo trud-
nosci udalo sie znacznie zmechanizowaé mlyny do
mielenia ziarna. Uzyskano to czeéciowo przez za-
stosowanie najnowoczes$niejszego $rodka — kom-
putera, przykladowo do sterowania i dozorowania
procesu w obrebie urzgdzen silosowych i do ksie-

132 265

1¢

gowania, przy czym do
komputer wydajnosci.
Komputer wydajnosci dozoruje w sposéb ciagly
ciezar dawki niezmielonej pszenicy doprowadzanej
do urzgdzenia do mielenia ziarna i otrzymanych
zen produktéw koncowych, na przyklad maki, gry-
siku, maki razowej. Na podstawie tych danych
komputer wydajnosci oblicza ilo§¢ produktu w da-
nym czasie albo z danego ladunku. Serce miyna,
a mianowicie zesp6! mielenia, zwlaszcza roéwniez
miyny walcowe oraz zesp6t oczyszczania sy wpraw-
dzie polgczone i sterowane przez naprzemienne
blokowanie ich poszczegélnych elementéw, jednak
ich dzialanie w fazie rozruchowej, roboczej i kof=

ksiegowania stosowano

.cowej moze byé traktowane jako prawie caltkowi-

cie zautomatyzowane, nawet bez komputera. Caly
strumien produktu prowadzi sie automatycznie
przez wszystkie strefy robocze, zwlaszcza przez
wszystkie stopnie mielenia, sita i w podanym
przypadku maszyny do czyszczenia grysiku. Zadane
produkty koncowe uzyskuje sie stopniowo. Nieza-
wodnos$é poszczegdlnych $rodkéw technicznych, a
wiec maszyn, mechanicznych elementéw laduja-
cych, sterowanie urzadzenia jest obecnie tak wyso-
ka, ie jeden czlowiek, a mianowicie gléwny mly-
narz, moze obstugiwaé zupelnie sam miyny do mie-
lenia ziarna o wydajnosci przykladowo 300 do 400
ton dziennie i to nawet bez komputera w strefie
oczyszczania i mielenia. '
Spos6b mielenia ziarna przeprowadzony w mty-
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nach do mielenia ziarna charakteryzuja dwa czyn-
niki:

— wydajnoéé jasnej maki i grysiku oraz odpc-
wiednia pozostatosé¢ kietkow, tusek i innych od-
padoéw, zuzytkowanych jako pasza dla zwierzat,

— zawarto$é kurzu (popiotu).

Odbiorcy wymagajg, aby biala mgka miata niska
zawarto$é kurzu. Mlynarz pragngc uzyskaé maksy-
malng ilo§é bialej maki z ziarna zboza musi wigc
za pomoca wiasnych zmystéw sprawdzié i dozoro-
waé wiele czynnikéw, jak przykladowo jakosé
ziarna, wyglad pierwszej Sruty, zwlaszcza wyglad
lusek wzglednie ich krucho$é, porysowanie, gru-
bosé, powierzchnie, ré6wniez odpad grysiku. Na-
stepnie réwniez za pomocg wilasnych zmysléw miy-
narz musi ocenié rozdrobnienie mgaki, a w labora-
torium — jej wlasnosci piekarnicze, smak, aromat
chleba i inne.

Od dawna czyniono wiele préb zautomatyzowa-
nia miyna, najkorzystniejsze byloby sterowanie ca-
tego urzadzenia do mielenia ziarna za pomoca
komputera. Jakkolwiek opracowano to w warun-
kach laboratoryjnych juz przed dwudziestu laty,
to jednak w praktyce tego rodzaju centralny kom-
puter nie znalaz! zastosowania z wyjatkiem spe-
cjalnego zastosowania w silosach i do ksiegowania.
Przy takim szczegélnym zastosowaniu komputer
zaledwie gromadzi wszystkie konieczne informacje
i przygotowuje je do ksiegowania, gromadzi w pa-
mieci i przetwarza. Centralny komputer do stero-
wania procesem mielenia maki w urzadzeniu ma
po pierwsze te wade, ze przy jego uszkodzeniu, w
podanym przypadku juz przy pewnych zakloce-
niach musi byé wylaczone cate urzadzenie. Nastep-
nie problematyczne jest to, czy komputer moze
spelniaé te funkcje, ktére dotychczas spelniat giow-
ny mliynarz. Jako przyklad nalezy przypomnieé
bezskuteczne, trwajgce wiele lat, proby wykorzys-
tania komputera do oceny zdjeé rentgenowskich.
Wieloletnie eksperymenty wprowadzenia do pamie-
ci komputera prawidiowego obrazu i wykorzysta-
nia go do dokladnej diagnozy zdjecia, dotychczas
nie zostaly wykorzystane. Zdjecie rentgenowskie
badane w zasadzie tylko wzrokowo przez znawce,
nie moze wiec byé przedmiotem oceny komputera
— pozostaje wiec do oceny gléwnego milynarza.
Ten za$§ wykorzystuje nie tylko zmyst wzroku lecz
takze zmyst dotyku i smaku. Musi on przy tym
uwzglednié nastepstwo zjawisk zblizone do reakeji
laficuchowej w kalejnych stopniach roboczych
urzadzenia do mielenia ziarna.

W sposobie i miynie do mielenia ziarna znane

jest przykladowo to, ze ustala si¢ ilo§é wody do-
prowadzanej do zlarna, czas odstania ziarna oraz
temperature w odstojnikach. Okre$la sie przy tym
przykladowo jako$ciowe i iloSciowe dane wielko$ci
procesu jako rodzaj pszenicy, jej ilo§é i wilgotno§é
i stosuje sie je jako wielkosci sygnaléw wejscio-
wych do prowadzenia mtyna.

Celem wynalazku jest opracowanie sposobu mie-
lenia zboza umozliwiajacego latwiejsze przeprowa-

dzenie mielenia przy rozszerzeniu dotychczas ist-

niejgeych korzystnych cech.
Celem wynalazku jest skonstruowanie miyna do
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mielenia zhoza z ukladem sterujgcym, ktory nie
ma wad miynéw znanych ze stanu techniki.

Przed opisem technicznym wynalazku
wyjasnione niektére stosowane okre$lenia.

Okreslenie wielkos$ei procesu obejmuje giownie:
dane wislkosci procesu i rzeczywiste wielkosci pro-
cesu. Dane wielkosci procesu stanowig glownie za-
dane parametry procesu i wielkosci docelowe. Rze-
czywiste wielkosci procesu to giowmie rzeczywiste
parametry procesu. Wielko$ciami sygnalow wej-
S§ciowych beda nazywane dane, ktére bedg uzyski-
waly jakosciowe i liczbowe warto$ci wielkosci po-
miarowych. .

Dane parametry procesu s3 to dane, state albo
zmienne parametry, oddzialujgce z zewnatrz na
proces. Dane zmienne parametry procesu — s3 to
przykladowo wilgotno§é wzgledna powietrza i tem-
peratura powietrza. Wielkosciami sygnaléw wej-
§ciowych tych zmiennych parametrow beda przy-
k'adowo dane wartosci w % i w °C.

Dane stale parametry procesu s3 to przykladowo:
rodzaj ziarna, rodzaj pszenicy, jakos$¢ ziarna ewen-
tualnie pszenicy. Sklad mieszaniny pszenicy i inne.
Wielkosci sygnalow wejseiowych dla rodzajow. ziar-
na s to, na przyklad dane jakosciowe Zzyta, psze-
nicy, jeczmienia, owsa, kukurydzy i innych oraz
ich klasyfikacja botaniczna lacznie z klasyfikacja
wielkosci ziarn, jaka jest stosowana w praktyce.

Wielkosciami sygnal6w wejsciowych dla rodza-
jow pszenicy beda przykladowo miekko$é pszenicy
i wilgotnosé. Jakos¢ pszenicy daje sie okreslaé
przykladowo przez zawarto$¢ popioldw, zawartosé
proteiny i zawartosé kleju, zwykle w % wagowych.
Wielkosci sygnaléw wejsciowych mieszaniny psze-
nicy mogg by¢é nastepujgce: X — zawartosé psze-
nicy A w %, Y — zawarto$é pszenicy B w %, Z —
zawarto$ pszenicy C w %.

Jako dalsze stale parametry mozna przyjaé jesz-
cze okres zbioru pszenicy w powigzaniu z obszarem
uprawy, okres przechowywania pszenicy, jej cie-
zar wlasciwy, rodzaj zastosowanych walcow albo
mlynéw walcowych, warto$ciami wielkosci sygna-
16w wejsciowych beda przykladowo walce gladkie
albo rowkowane, dlugosé wlasciwa zastosowanych
walcéw, dlugosé walcow przez ich przepustowosé,
rodzaj zastosowanych maszyn oczyszczajacych, na-
wilzajacych, ocierajgcych, zdejmujacych tuske, sit
plaskich, maszyn oczyszczajgcych kaszke i przepu-
stowo$S¢ urzadzenia do mielenia ziama.

Wielkoéci docelowe — sg to wielkosci, ktére po-
winny byé osiggniete w procesie, a wiec przykla-
dowo ilo§é uzyskiwanej bialej maki, mieszaning
maki i jako$é, jasnosé, zawartosé popiotu, wilgot-
no§¢, rozdrobnienie, wlasnoéci piekarnicze oraz hi-
groskopijnosé maki. Procesem mielenia steruje sie
tak, aby uzyskaé wyjsciowe produkty o paramet-
rach mozliwie zblizonych do wielkosci docelowych.

Robocze parametry procesu sg to gléwnie stero-
wane i/albo regulowane parametry procesu mie-
lenia, przykiadowo wielkosé szczeliny pomiedzy
walcami, nacisk walcéw, szybkos$é obracania sie
walcéw, temperatura walcéw, temperatura zboza,
wilgotnosé zboza uzyskana przez nawilzanie i od-
stanie. Przepustowosé mlyna mieszczaca sie w gra-
nicach okreslonych przepustowoscig minim¥%lng i

zostang
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maksymalng, to znaczy odpad sitowy w odniesie-
niu do produktiu przechodzjcego przez sito.

Wér6d roboczych parametréw procesu rozréznia
sie jeszcze dwa rodzaje tych parametréw, a miano-
wicie: robocze parametry procesu, ktére sg bezpo-
gérednio przyporzadkowane elementom miyna i ro-
bocze parametry procesu, ktére sg posrednio przy-
porzadkowane elementom milyna.
rametry przyporzadkowane bezposrednio parze
walcow bedg to przykladowo wielko$é szczeliny
pomiedzy walcami, temperatura walcé6w i ich na-
cisk. Parametry robocze odnoszace sie bezposred-
nio do mielonego materialu to przykiadowo tem-
peratura i wilgotno$é uzyskana przez nawilzanie.
Wzgledem elementu mlyna — pary walcéw, robo-
czy parametr frakcji sitowej stanowi parametr,
ktéry jest przyporzqdkowany parze walcéw tylko
posrednio, poniewai frakcja sitowa nie jest przy-
porzgdkowana wylacznie parze walcéw, lecz takie
rodzajowi zastosowanego mielonego materiatu,
przeprowadzonemu przygotowaniu mielonego mate-
riatu, sitom, przepustowosci.

Z podanych przykladéw wynika, ze kwestia, czy
parametr procesu stosuje sie jako posredni albo
bezposredni, zalezy od tego, do ktérego elementu
czy wielkoéci procesu jest ten parametr przypo-
rzgdkowany. Wielkoéé szczeliny pomiedzy walcami,
a’ wiec odleglo$éé walcéw jest elementem procesu
przyporzadkowanym bezposrednio parze walcéw,
wielkosé procesu ,maka za szczeling walcOw” jest
przyporzgdkowana elementom procesu tylko po-
§rednio.

Cel wynalazku osiggnieto przez opracowanie spo-
sobu mielenia zboza w milynie zbozowym z urz3-
dzeniami gterujaco regulacyjnymi do sterowania
i regulacji elementéw miyna, a takze przyporzad-
kowanych elementom milyna parametréw procesu,
na ktére wplywa sie dowolnie podczas mielenia,
bedacymi parametrami roboczymi procesu, zna-
mienny tym, ze: sposréd parametréw procesu i
wielkosci docelowych, na ktére wpiywa sie nie
dowolnie podczas mielenia zboza, stanowigcymi
zadane wielko$ci procesu, wybiera sie nastepujace
zadane wielkosci procesu do celéw sterowania i re-
gulacji jak rodzaj zboza lub mieszaniny zbéz, kry-
teria jakosci, jak zawartoéé protein, glutenu i po-
piotu, wilgotno$é, ciezar wlasciwy, teren uprawy
i/ albo okres dokonywania zbioru uzytego kazdo-
- razowo zboza, temperatura otoczenia i/albo wilgot-
noé¢ otoczenia, zgdana jako$é przemialu, mianowi-
cie zawarto$¢ protein, glutenu i popiolu mace
i/albo techniczne wielko$ci znamionowe elementéw
zespolu zastosowanych w mtynie zbozowym, wy-
brane zadane wielkosci procesu ocenia sie iloscio-
wo i/albo jakoSciowo oraz otrzymanym na tej dro-
dze wielkoSciom pomiarowym albo szacunkowym
stanowigcym sygnaly wejsciowe przyporzadkowuje
si¢ wartoSci zadane stanowigce sygnaly sterujace
do sterowania i regulacji nastepujgcych wybranych
parametréw roboczych procesu, przyporzadkowa-
nych bezposrednio elementom procesu, takim jak
odleglos¢ miedzy walcami, cifnienie mielenia,
temperatura i/albo pobér mocy napedowej walcéw
mielacych, natezenie przeplywu i/albo wilgotnosé

Robocze pa-.
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materialu mielonego, osiggnieta przez sezonowanie
i zwilzanie, i/albo udzialy skladnikéw mieszaniny
maki w odniesieniu do mak powazonych, tak, ii
grupy wartoéci rzeczywistych z poprzedniego pro-
cesu mielenia gromadzi sie w pamiegci elektronicz-
nej grupowo jako wartosci zadane stanowigce syg-
naly sterujace i kazdq grupe sygnaléw wejscio-
wych stosuje si¢ jako sygnal adresowy dla danej
grupy sygnaléw sterujacych, za$ uzyskane w ten
sposob wartosci zadane stosuje si¢ bezposrednio.
do sterowania i regulacji elementéw zespotu i pa-.
rametré6w roboczych procesu.

Podczas fazy rozruchowej procesu mielenia zmie-
nia si¢ stopniowo jedna albo kilka wartosci zada-
nych stanowigcych sygnaly sterujgce w zaleznosci
od czasu pracy milyna zbozowego, jaki uplynal od
momentu wljczenia. i . .

Cel wynalazku osiagnieto réwniez przez skon-.
struowanie miyna do mielenia zboza zawierajgcego
zespél silos6w krétkotrwalego magazynowania, ze-
sp6l oczyszczania, rozdzielania i przesiewanija, ze-
spél oddzielajacy kamienie, tryjer, zespét nawilza-
jacy, zesp6l mielenia, zespél silosbw maki, zbior-
nik maki z wagq i pakowarke oraz uklad steru-
jacy. majacy urzadzenia sterujgce, potaczone z ze-
spolami milyna, dla sterowania. nimi lcznie z ich
blokowaniem i przyporzadkowanymi = zespolom
milyna operacyjnymi parametrami procesu, zwlasz-
cza podczas fazy rozruchu, pracy albo zakoncze-
nia procesu, centralny komputer s‘erujacy proce-

sem z co najmniej jednym urzjdzeniem zadajni-

kowym, zawierajgcym pamieé oraz pojedyncze na-
stawniki, dla zadania co najmniej jednej wartosci
zgdanej, dla co najmniej jednego operacyjnego. pa-
rametru procesu, jednym czujnikiem wartosci rze-
czywistej, ktérego wejscie pomiarowe jest polgczo-
ne z jednym zespolem mlyna, dla pomiaru war-
tosci rzeczywistej jego operacyjnego parametru
procesu, jednym komparatorem, ktérego wejscie
jest polaczone z wyjsciem nastawnika i czujnika

" wartosci rzeczywistej, jednym regulaiorem, ktére-

go wejscie jest polaczone z wyjsciem komparatora
i jednym napedem nastawnika, ktérego wejscie
sterujace jest polgczone z jednym zespolem mly-
na, w ktérym zgodnie z wynalazkiem, co najmniej
jedno urzadzenie sterujgce jest przeznaczone do
uruchamiania poprzez nastawnik centralnego urza- -
dzenia sterujgcego, bedac z nim polgczone nape-
dowo poprzez jedno z urzadzen wylgczajgcych,
przy czym urzadzenie sterujace ma zespé! przezna-
czony do zmiany operacyjnych parametré6w pro-
cesu takich, jak odstep, nacisk, temperatura i/albo
pob6r mocy silnika co najmniej jednego walca
mielgcego, otwory przeplywowe silosowych urzg-
dzen wlotowych, silosowych urzadzen wylotowych,
przewodow tlocznych na zboze i na mlewo réwniez dla
ustalenia skladu mieszanki maki oraz/albo wilgot-
no$¢ mlewa (zwilzanie i chlodzenie, za§ co naj-
mniej jeden miernik wartoéci rzeczywistej stangwi
przyrzad pomiarowy stuzacy do bezposredniego po-
miaru operacyjnego parametru procesu nastawia-
nego przez urzadzenie sterujgce, sterowane z
centralnego komputera, przy czym wyjécie mier-
nika wartosci rzeczywistej oraz wyjscie ‘nastawmi-
kéw, ktére jest obcigzone wartoscia zadang dla
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aperacyjnego paramettu mierzonego riernikiem
wartosei rzeczywistej s polgczome z  wejseiami
Jednego 1 tego samego kompardtora, & wejscia ad-
resowe pamieci sa polgczone z wyjsciarhi sterujq-
éyriti urzgdzeh pommaréowych, stuzgéych de stwier-
dzeriia zadanych patametréw procesa Bez iioZnos-
ci tch dowoinej zZmiiary, @ mianowitie rodzaju zbo-
#a Tub riiészanki zboza, kryteribw jakosciowych za-
wattddci proteiny, glubenu, popiolu, wilgoci, cigza-
ra wlastiwego, tefenu uptawy oraz/albo ‘czasu
Zbidra uzywainego Zboa, temperatury oloczehia,
wilgoci otoczenia, wythaganej jakosei magki
oraz/albo pararnetréw tedhnicznych elémentéw pro-
cesd, stosowariych W nilyrie zbotowym,

Urzidzenia sterujjte 84 przystosowane do sie-
rdwania przez regulitot obwodéw reguldeji. Zespél
pamieci jest przystosowany do prograsnowej Zthia-
ny sygnatbw sterujjcych podporzgdkowsanych adre-
swo w sposéb grupowy sygnaloin wejsciowytn.

Zesp6l pamie¢i zalgezony jest dla ¢o najmtisj
jélhej albo kilku stref -obrobii. Zespbl pamieci jest
pamieciq typu zapis-odezyt a weidcia zapisu ze-
spoit parhieci dla wprowadzetia do paiaci no-
wiych reprezenttijgcych wartosé zadahy sygnalow
sterujaeych poldczone s3 z wyjsciami  sygnaléw
miérnikd wartoéei mietzonej ¢o najmniej niekto-
rith obwodow regulatyi.

‘W nastawnikach wartoscl zadanej wartosé zada-
na nastawiana jest rgcznie, po czym pfzehoszona
jést do zespolu pamieci dla wstepnego ustawiania
téj wartoscei dia regulatoréw.

Miyn zawiera tarcze kodows albo wskaznik na-
stawiany za posrednictwem urzgdzenia do nasta-
wiania szczeliny mielenia i wskazujqcy bezpo$red-
nio nastawienie walcéw. Tylko wybrane pary wal-
c6w mielgeych wyposazone sa w obwody regulacji.
Korzystiite dwa do oémiu ciggéw par walc6w mie-
lgeych zaopatrzonych jest w obwody regulacji.
Komputer ma komputer prowadzacy, ktérego wyj-
gcia sterujagce moga byé polaczone z wejsciarni
aditesowyti zespolu pamieci.

‘Mieiniki przeznaczone s3 do okreslania wielkosci
pirametr6w procesu, korzystnie takich, ktére nie
s§ poddane bezposredniemu wplywowi sterowa-
nych przez zesp6l parnieci laficuchéw pamieéi i/al-
bo obwodéw regulacji. Wyjécia sygnatu mierzonej
wurtosci przez mierniki dla sterowania wartosci
zd@snej sa laczone z wejéciami sterujacymi co
najmmiej jédnego nastawmika wartosci zadanej ze-
spotu pamieci albo komputera prowadzacego.

Rémputer ma gléwny procesor laczony wspblnie
z Wieloma komputerami prowadzacymi.

¥a pomoca sterowanych urzgdzefi przelzczaja-
cyth pierwszego rzedu regulatory obwod6éw reZu-
laeji 1 laezone 2z nimi urzadzenia sterujace s3 do-
welnie sprzegane ze sobg za pornocy  urzadzeh
przélaczalfiych drugiego rzedu, a zesp6! pamieci
i pé¥aczohe z nimi obwody sterujace i obwody re-
gulacyi sy dowolnie sprzegane ze sobg i/albo za po-
moca urzqdzen przelaczajgcych trzeciego rzedu, zas
komputer gléwhy i polaczone z nim komputery
prowadzace s3 dowolnie sprzegane ze sobga.

Komputer zaopatrzony jest w pierwszy modul
zabezpieczajacy, ktory przekroczenie zadanej od-
chyki regulacji wartosci progowej generuje sygnatl
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sterujacy urzgdzenia przelaczajgc pierwszégo rzedu
dla wylgczetiia poszczegélnych urzgdzen slerujg-
cy¢h od przyporzgdkowanych regulatoréw, drupi
modul zabezpleczajacy, ktéry przy  wystgpieniu
sygtiaiu fankeéji bledu w zespole pamieci generuje
syghal sterujgcy w urzadzemiach przetgczajycych
drugiego rzgdu stuzgcy do odsprzegamia lancuchéw
stefowsania albo obwodéw regulacji od zespolu pa-
migei, trzeci modul zabezpieczajgcy, ktéry przy-
wystipleniu sygnalu funkcji bledu w komputerze,
genieraje sygnal sterujgcy w urzgdzeniach przelg-
czajgtych traeciego rzedu do rozigczania kompu-
tera gl6wriego procesora od komputeré6w prowa-
dzacych.

Urzedzenia sterujgce regulatory i czujniki war-
tosci chwilowe] do sterowania prieplywu materia--
lu ftrieloriego umieszczone 54 na wyjéciach silosu,
wyjseiach komo6r chtodzenia i/albo Weaécxach urza-
dzef do nawilzania,

Czujniki wartosel chwilowej Xaﬁcuchbw stero-
wania cbwodéw regulacji ‘do sterowania 'czy regu-
lacji wilgotnosci niezmielonege msterialu stanowig
mierniki wilgotnosci umieszczone bezposrednio
przed komorami chlodzenia i/albo przed wejs¢iem
mlyna walcowego.

Co najmniej jedna para walcéw ma dwa pracu-
jace niezaleznie od siebie urzadzenia sterujgce z
przyporzadkowanymi regulatorami i czujnikami
wartosci chwilowej, przy czym jeden obwdd re-
gulacji reguluje odleglosé pomiedzy para walcow
na jednym ich koncu, a drugi obwéd na drugim
ich koncu.

Do kazdej kontroli jakosci wyrobu zastosowany
jest miernik do pomiaru jaskrawosci maki czy
kaszki sluzacy do okreslenia i nadzoru jaskrawos-
ci wyrobu, a urzadzenia sterujace do automatycz-
nego sterowania skladnikami mieszania polaczone
sg z wyjsciami sygnalu mierzonego czujnikéw.

Przyrzad pomiarowy stanowi przyrzad do pomia-
™d temperatury, za$ czujnik pomiarowy przyrzadu
do pomiaru temperatury umieszczony jest w obsza-
rze walcow mielgcych. Wyjscie sygnalu wartoSci
mierz..uej przyrzagdu do pomiaru temperatury jest
laczone z nastawnikiem wartosci zadanej czy ze-
spolem pamieci wartoéci zadanych odstepu walcéw
i/albo nacisku walcow.

Przyrzad pomiarowy stanowi przyrzad do pomia-
ru wilgotnoéci, ktérego czujnik pomiarowy jest
umieszczony przed komorami chlodzemia i/albo
przed nawilzaczem, a jego wy}scie sygnalu mie-
rzonego moze byé laczone z wejsciem sterujacym
co najmniej jednego nastawnika wartoSci zadanej
albo z zespolem pamieci dla strefy chlodzenia,
zwilZania i/albo mielenia.

Przyrzad pomiarowy stanowi przyrzad do pomia-
ru ciSnienia, ktérego czujnik pomiarowy umiesz-
czony jest w obszarze pary walcdw mielgeych, a
jego wyjscie sygnalu mierzonego jest polgczone
z wejéciem sterujacym co najmniej jednego na-
stawntka wartoci zadanej albo zespolu pamieci.

Co najmniej niektére regulatory obwodéw regu-
lacji czy ich czeSci s3 konstrukcyjnie polgczone.
Polaczone regulatory albo ich czeéci s zintegro-
wane w komputerze prowadzacym. W kompute-
rze prowadzatym zintegrowane s3 regulatory ob-
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wodéw regulacji do regulacji przeptywu materialu
mielonego i/albo ustawienia walcéw mielgcych.

Przebieg procesu w poszczegblnych zespolach
mlyna do mielenia ziarna mozna lepiej ufrzymaé
pod kontrola, przez to, ze wlasnie w newralgicz-
nych punktach urzadzenia nie rezygnuje sie ze
wspoéldziatania gléwnego mlynarza. Poniewaz kom-
puter razem z dotgczonym dofi ukladem steruja-
cym i/albo obwodem regulacji majgq przydzielone
réine zadania, ktére odciazajq gléwnego miynarza
i moze on wykonywaé tylko te prace, ktére wy-
magaja jego rutyny. Aktywne prowadzenie i kie-
_rowanie prqcesem mielenia powinno jednak nale-
ze¢ do gléwnego miynarza. Za pomocy jego zmy-
slé6w powinien on uwzgledniaé wszystkie waine
czymmiki wplywajace na proces, a zwlaszcza te,
ktére sq trudne do zmierzenia za pomoca przyrza-
déw i kaidorazowo podawaé odpowiednie rozkazy
sterujgce.

Urzgdzenie do mielenia ziarna charakteryzuje
sie podwyzszona niezawodno$cig dzialania. Gwa-
rantuje to zwilaszcza zdecentralizowane sterowanie
wedlug wynalazku. Zespé! zawierajacy pamieé i
dolgczone zewnetrzne sterowane uklady sterujgce
i/albo obwody regulacji ma dolgczone Srodki ste-
rujqce. Przy nieprawidlowym dzialaniu wewnatrz
zespolu wystarczy zwykle odiaczenie zespolu od
érodka sterujacego, aby méc dalej prowadzi¢ miyn
w spos6b konwencjonalny. Znane juz weczesniej
blokowanie i sterowanie umozliwia tatwe i pewne
prawie automatyczne dzialanie, w ktérym moze
byé prowadzone logiczne zawsze jednakowe. dzia-
tanie i powigzanie wewnatrz parku maszynowego.
Pod pojeciem parku maszynowego nalezy rozumieé
wilasciwe zespoly miyna. S to na przyklad regu-
latory ilodci produktu, wagi, separatory, oddziela-
cze kamieni i inne. Mlyn jest oczywiscie wyposa-
zony w walce, sita, maszyny oczyszczajace grysik
i usuwajace kielki. Juz za pomocg konwencjonal-
nego sterowania moina na przyklad zapewnié to,
ze strumiefi produktu przejdzie najpierw przez
oczyszczanie, gdy dzialaja wszystkie poszczegbélne
maszyny, zawory sq wlasciwie nastawione i zostal
uruchomiony przenoénik pneumatyczny.

Miedzy parkiem maszynowym a blokadg ewentu-
alnie sterowaniem istnieje $cisle sprzeZenie. Na-
stepnie wymiana sygnaitéw z jednej strony wyste-
pujg jako wielkoSci wejsciowe sygnaly silnikow,
przekainikéw, wylgcmikéw krancowych, sygnaliza-
tor produktu, licznik ilo$ci obrotéw i inne, a z dru-
giej strony jako wielkosci wyjsciowe wystepujg
rozkazy wilgczenia maszyn, nastawienia zaworéw.

‘Giéwny miynarz ma bezposredni wplyw nie tyl-
ko na park maszynowy, lecz takie na sterowanie,
Moze on przeprowadzi¢ pewne nastawienie maszyn,
na przyklad nastawienie walcéw, podczas gdy po-
przez sterowanie na przyklad ustala droge pro-
duktu, przykiadowo z jakiegoé silosa przez oczysz-
czanie i nawilzanie do odpowiedniego odstojnika.
Nastepnie otrzymuje on informacje z réinych
przyrzadéw pomiarowych, na podstawie ktérych
moze podjaé pewne operacje w parku maszyno-
wym i/albo ukladzie sterowania.

Jeizeli wewnatrz zespolu dolgczonego do $rodk6w
sterujacych jest przeprowadzona decentralizacja, to
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do pamiegci i ukladéw sterujgcych albo obwodéw
regulacji sg doprowadzone = tylko te informacje,
ktére s3 niezbedne do ich pracy, przy czym ukla-
dy sterujace i obwody regulacji pracujq niezalei-
nie w ramach nalezacego do nich zadania. Sg one
uzaleZznione od pamieci tylko przez przewody syg-
natéw sterujacych. ‘

Rozwigzanie wedlug wynalazku umozliwilo skon-
struowanie miyna do mielenia ziarna, w ktérym
prowadzi sie sterowanie od najprostszych operacji '
do kompleksowego sterowania miyna, tak, ze moze
ono rozwija¢ si¢ na bazie uzyskanych wczesniej
doswiadczen i na koniec pewniej osigga sie naj-
wyiszy stopieh zautomatyzowania.

Ta mozliwos¢ gwarantuje zwlaszcza to, ze do pa-
mieci s dolgczone uklady sterowania i/albo obwo-
dy regulacji do oddzialywania, zwlaszcza bezpo-
$redniego, na tego rodzaju parametry robacze pro-
cesu, ktére sg bezposrednio przyporzadkowane ele-

. mentom procesu.

Znaczng przejrzystos§é procesu wewnatrz miyna
gwarantuje to, Zze wyjatkowo dobrze jest ustalony
wplyw parametréw roboczych procesu na  jego
przebieg, a ‘zwlaszcza dlatego, Ze te parametry pro-
cesu s przyporzgdkowane bezposrednio elementom
procesu.

Wigczenie zespolu umoiliwia takize zrealizowanie
automatyzacji przy istniejacych zalozeniach, przy
czym istniejace $rodki sterujgce muszg byé obudo-
wane zaledwie przez uklady sterujagce lub obwody
regulacji. Obwody regulacji moga byé na przy-
klad tak rozwigzane, fe do istniejgcych srodké6w
sterujacych dobudowuje sie czlony sterujgce i od-
powiednie czeSci maszyn uzupemliajg czujniki i re-
gulatory, w tym réwniez komparatory.

Zawsze jednak konieczna jest obecnosé gléwne-
go milynarza, ktéry decyduje czy. zmiana sygna-
6w sterujgcych przyporzadkowanych wielkosciom
sygnaléw wejéciowych jest dopuszczalna czy nie,
Uwzglednia on przy tym zawsze wiellkeéci docelo-
we. Znajduje on optymalne powigzanie miedey
wspomnianymi wielkoSciami sygnaléw wejsciowych
a sygnalami sterujgcymi, a uklad ten jest zabez-
pieczony przez odpowiednie wprowadzenie do pa-
mieci i adresowanie. Proces optymalizacji moze
byé powtérzony albo okreSlony w przysztosci od-
powiednio do kazdorazowych warunkéw. Badania
wykazaly, Ze zgodnie z wyréinionym przykiadem
wykonania wymalazku jako dane parametry pro-
cesu wybiera sie: rodzaj pszenicy, obszar jej upra-
wy, czas iniw, skiad mieszaniny pszenicy, kryteria
jakosciowe poszczegélnych gatunkéw ziarna ewen-
tualnie czeéci skladowych mieszaniny ziarna, cie-
iar wilasciwy pszenicy, jej wilgotnoéé, temperatu-

-ra powietrza, wilgotno§é wzgledng powietrza i/albo

dane techniczne elementéw wskazujgcych zastoso-
wanych w urzadzeniu do mielenia ziarmma. Uwzgled-
nienia co najmniej kilku z tych parametréw proce-
su wystarcza czesto dla dostatecznego réimiczko-

-wania wszystkich danych wielkoéci procesu a przez

to i zadowalajgcego sterowania’ mlynem do miele-
nia ziama.

Korzystnie sygnaly sterujace stosuje sie do.po-
dawania wartosci zadanej odpowiedniego obwodu
regulacii, przy czym wyjscia sygnaléw pamieci s3



132 265

11

polaczone z wyjsciami sterujgcymi nastawnika
wartosci zadanej. W ten spos6b glowny mlynarz
moze na przyklad podaé kazdy zjdang wartosé
parametru procesu przypcrzgdkowanego bezposred-
nio elementowi procesu. Elementem procesu moze
by_é przy tym na przyklad para walcow i roboczy
parametr procesu — odleglosé walcow.

Roz\mazame wedlug wynalazku umozliwia w
znaczne1 mierze stabilny start i rozruch procesu
nuelema dzieki temu, Ze zgodnie z przedstawionym
przykladem wykonania zmienia sie¢ sygnal sterujg-
cy, korzystnie kilka sygnaléw sterujacych grupy
sygnaléw sterujacych przyporzadkowanych wiel-
kosciom ‘sygnaléw wejSciowych. Wieksza zmiane
sygnatu sterujgcego przeprowadza sig  stopniowo
karzystnie w zaleznosci od czasu pracy jaki uply-
ngl od momentu wlaczema urzadzenia do ‘miele-
nia ziarna. Tego rodzaju stosunkowo wyrazne po-
danie wielkodci sygnaléw wejsciowych prowadzi do
odpowiednio wyraznych danych charakterystyki
sterowania i/albo wartosci zadanych przez co wy-
eliminoivuje sie rozkolysanie procesu, zwlas-cza
w fazie rozbiegu, a w przypadkach ewentualnie
przewidzianych sklonnosci do rozkolysania interwe-
niuje gléwny miynarz.

Parametry robocze procesu, przyporzadkowane
bezposrednio elementom procesu, korzystnie nate-
zenie przeplywu maki, wilgotno$é maki uzyskjwana
przez nawilzanie, odleglto$é walcow i ich nacisk
poddaje sie dzialaniu sterowania lub regulacji. Ste-
rowanie i regulacja tych parametréw procesu jest
tatwiej prowadzona przez uklady sterujgce albo
" obwiody regulacji niz przez gléwnego mlynarza.

Z drugiej strony za$ odcigza si¢ od tych zajeé
gibwnego miynarza, ktéry lepiej moze poswigcié
sie specyficznym zadaniom.

Rozwigzanie wedlug wynalazku zapewnia wyisza

stabilnos¢ i niezawodnos$é procesu mielenia co daje .

znaczng poprawe w nadzorowaniu mlyna, tak ze
miyn moze by¢ kontrolowany tylko co pewien
okres czasu. W konsekwencji uzyskuje si¢ to, ze na
przyklad w czasie nocnej zmiany proces moze
przebiegaé bez personelu ewentualnie bez dozoro-
wamnia przez personel.

Przedmiot wynalazku uwidoczniony jest w przy-
kladzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1
przedstawia zesp6l siloséw wejsciowych, fig. 2 —
zesgpél oczyszezania i nawilzania ziarna, fig. 3 —
zesp6! mielenia i przesiewania produktu przez sor-
townik, fig. 4 — zespél silos6w wyjsciowych, fig. 5
— schemat miynéw walcowych, sortownika i ma-
szyny do oczyszczania kaszki, fig. 6 — uklad ste-
rowania mlynéw walcowych z fig. 3 i 5, fig. 7 —
uktad sterowania na wyjsciu silosu z fig. 2, fig. 8
— uklad sterowania nawilzania ziarna zespolu na-
wilzania z fig. 2, fig. 9 — uklad sterowania mie-
szaniny, réinych rodzajéw maki, otrzymywanych
z poszczegélnych miynéw walcowych z dolgczony-
mi ciggami z fig. 3 i 5, fig. 10 — schemat bloko-
wy ukladu sterowania calym urzgdzeniem do mie-
lenia zboza lub poszczegblnymi jego czeSciami
wskazanymi na fig. 1—9, fig. 11 — cze$é ukladu
sterowania z fig, 10 z trzema gléwnymi pozioma-
mi sterowania, fig. 12 — czesé ukladu sterowania
z fig. 10 z nastepnyml gléwnymi poziomami stero-

10

15,

30

40

45

12

wania, fig. 13 — schemat blokowy innego wyko-
nania ukladu sterowania urzgdzenia wedilug wy-
nalazku, fig. 14 — schemat ukladu sterowania
z zas*osowaniem pamieci, fig. 15 — schemat przy-
porzackowania wielko$ci sygnaldow wyjsciowych za
pomocg pamieci.

Zespo! silosow pokazany na fig. 1 stanowi wej-
$cie do mlyna. Ziarno przeznaczone do mielenia,
na przyklad pszenice, doprowadza sie do zespolu
dostawczego 100 na przyklad pociggami lub samo-
chodami. Z zespolu dostawczego 100 ziarna podaje
sig do zespolu przenosnikéw 101, na przykilad na
przenosnik lancuchowy. Z przenosnika lancuchowe-
ga dostarcza sie pszenice do przenosnika pé'ko-
wego 102, zwanego rowniez elewatorem. Przeno$nik
potkowy 102 zaladowuje urzgdzenie ziarnem na
wysoko$¢é kilku pieter. Nastepnie ziarno przenoszo-
ne jest na wage 163, ktora mierzy ilo$é ziarma
pszenicy doprowadzonego do urzgdzenia. Z wagi
1€3 strumien ziarna piynie do zespolu 104 oczysz--
czania, rozdzielania i przesiewania. W zespole tym
przeprowadza sie poczatkowo oczyszczenie pszeni-
cy. Jednocze$nie uzyskuje sie zgrubme oddzielanie
elementow obcych, na przyktad za pomocg wiruja-
cych sit. Po przejsciu przez zesp6l 104 oczyszcza-
nia, rozdzielania i przesiewania pszenice doprowa-
dza sie do nastepnego przenosnika péikowego 103,
ktory podnosi pszenice do géry do dalszego prze-
nosnika 107. Przeno$nik 107 doprowadza pszenice
do jednego lub kilku kolejno usytuowanych silo-
sow wejsciowych 108. W niniejszym przykladzie
wykonania zastosowanie pieé silosOw wejsciowych
108. Kazdy silos moze pomiesaié 300 ton ziarna.
Za pomoca przenosnika 107 moga byé podawane
rézne ilosci ziarna jednego lub réznych rodzajow
silosow. Odpowiednie wyjscie 109 w podlogach si-
losow 108 otwieraja sie przy odpowiednim stero-
wamniu. Pszenica moze byé nastepnie dowolnie do-
prowadzana z poszczegdlnych silosow 108 na na-
stepny przenosnik 110, na przykiad na przenosnik
lancuchowy. Przeno$nik 110 przeladowuje pszeni-
ce znowu na przenosnik pétkowy 102. Po opusz-
czeniu przenosnika poétkowego 102 ziarno dostaje
sie znowu na wage 103, do zespolu 104 oczyszcza-
nia, rozdzielania i przewiewania oraz do przeno$-
nika poétkowego 105. Tym razem jednak pszenice
doprowadza’ si¢ nie do przenosnika 107 lecz do na-
stepnego przenosnika 106 ewentualnie przenosnika
106’ (fig. 2).

Zgodnie z fig. 1 i 2 pszenica przenoszona przez
przenosniki 108 i 106" dociera do czterech silosow
111 krotkotrwalego magazynowania, w ktoérych
gromadzi si¢ ziarna tylko na czas przemiatu,

Podczas - przechowywania pszenicy w silosie 108,
moze byé ona w znany spos6b suszona za pomo-
cg goracego powietrza lub innych urzadzen na-
grzewajacych. Suszenie to prowadzi sie do 10—12%
redukcji ciezaru pszenicy. Dlatego tez waga 103
stluzy takze do sprawdzenia ciezaru ziarna odbiera-
nego z silos6w 108. Za pomocg wagi 103 mierzy
sie wiec ilo§¢é doprowadzanego do dalszej obrébki.

W podlodze silos6w 111 znajduja sie¢ specjalne
wyjscia, za pomocy ktérych opréznia sie silosy.
Pomiedzy wyjsciami siloséw 111 a przenosnikiem
112 znajduja sie regulatory 114 natezenia przeply-
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wu. Regulatory 114 natezenia przeplywu opisane w
odniesieniu do fig. 7. Reguluja one doprowadze-
nie pszenicy do przeno$nika 112, ktéry dalej prze-
chodzi w przenoénik 113. Za pomocy regulatoréw
114 natezenia przeplywu doprowadza sie réwniez
zadang mieszaning pszenicy do przenoénika 112,
w przypadku gdy w silosach 111 sg zgromadzone
rézne rodzaje pszenicy albo innego ziarna. Zamiast
tego mozliwe jest réwniez umieszczenie w silosie
111 wczeéniej sporzadzonej zadanej - mieszaniny
i oproznienie na przenoénik 112 tylko tego silosu
111. Mozna to na przyklad uzyskaé przez umiesz-
czenie miedzy silosem 108 a przenofnikiem 110.

Z przenoénika pélkowego 113 pszenice dostar-
cza sie do najwyiszego pietra urzgdzenia. Stam-

tad pszenica dociera najpierw do wagi W. Po

przejéciu przez wage pszenice doprowadza sie- do
znanego zespolu 115 oczyszczania, rozdzielania i
prz&siei»va.rﬁa, przy czym zespél ten moze byé wy-
posazony w posredni rozdzielacz Z.

Po opuszczeniu zespolu 115 - pszenica przechodzi
przez zesp6l 116 oddzielajacy kamienie, ktéry jest
réwniez znany. Wybiera on z suchego ziarna ka-
mienie albo podobne ciala obce. Do zespolu 116 od-
dzielajgrego kamienie jest  dolgczony zespél L
oczyszezajacy powietrze, ktéry oczyszcza zapylone
powielrze za pomocg filtrébw. Po przejSciu przez
zesp6t 116 oddzielajacy kamienie ziarno dociera do
znanego, tak zwanego tryjera 117, ktéry wybiera
z ziarna nasiona i inne czeéci roskin lub podobne
‘obce ciala. Po przej$ciu przez tryjer 117 pszeni-
ca jest juz w zasadzie czysta.

Oczyszczona pszenica dociera za pomoca nas.gp-
nego przenosnika pétkowego 119 do zespolu nawil-
zajgcego 120 a stamtad do umieszczonych :ponizej
odstojnikéw 121. Zesp6t nawilzajacy 120 ma ob-
wod regulacji 123 nawilzania. Obwod ten jest bli-
zej objasniony na fig. 8. W zespole nawilzajgcym
120 mierzy sie najpierw wilgotnosé suchej pszeni-
cy. Wynik pomiaru jest warunkiem obliczenia po-

trzebnej zawarto$ci wody w pszenicy. Wiadomym

jest, ze pszenica miele sie najlepiej woéweczas, gdy
ma wilgotno§é 15—17%. W zespole nawilzajgcym
120 dostarcza si¢ wode do ziarna za pomocg nawil-
zacza 122. Ziarno przetrzymuje sie w odstojnikach
razem z wodg tak dlugo, az zostanie catkowicie
wchlonieta dostarczona ilo§é wody konieczna dla
uzyskanja wymaganej wilgotnoéci ziarna. Pszenica
jest potem  odprowadzama z dna silosu 121, gdzie
sa znowu zastosowane regulatory 126 natezenia
przeplywu. Regulatory 126 -moggq byé skonstruowa-
ne podobnie jak regulatory 114.

Z regulator6w 126 natezenia przeplywu ziarno
dostarczane jest do kolejnego  przenosnika 127,
przykladowo przemosnika $limakowego, a stamtad
na przenosnik pétkowy 128.

" Proces nawilzania i odstania moze byé powtérzo-
ny w przypadku gdy nie uzyska sie Zgdanej wil-

gotnosci 16—17% przez jednokrotne nawilzenie. Re- -

gulator 126 natezenia przeplywu stwarza ponadto
mozliwo§é mieszania réinych gatunkéw pszenicy,

przy czym poszczegdlne gatunki pszenicy majg w .

tym przypadku jednakowsg zawarto$é wilgoci.
Iloé¢ wody wchlonieta przez pszenice . jest za-
leina od stopnia absorbowania wilgoci przez obra-
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biang pszenice. Jesli pszenica pochodzi z goracego
i suchego klimatu musi wchlongé wiecej wilgoel
aby uzyskaé zadang wilgotnosé. W tym przypadku}
mozna przeprowadzi¢é dwukrotng obrébke nawilza-
jaca. Jefli pszenica ma wyisza wilgotnosé wystar-
czy jednorazowe nawilzanie.

Przenoénik pétkowy 128 podaje pszenice do ma-
szyny ocierajacej 129, gdzie w znany sposéb Sciera
sie zewmetrzng powierzchnie z ziaren. Nastepnie
pszenice doprowadza sie do nawilzacza 130, ktéry.
w znany spos6éb zawilza wody = zewnmetrzne po-
wierzchnie otwartego ziarna, przez co zwieksza sie.
zawartosé wilgoci na powierzchni lusék ziarn psze-
nicy. Nastepnie pszenice doprowadza sie do maga-
zynu R;, to znaczy do dalszego silosu. W magazynie
B, pszenica pozostaje stosunkowo krétko, na przy-.
klad trzydziesci lub wiece} minut, gdzie - wilgoé
znajdujaca si¢ na ziarnach wnika glebiej w luske
i pszenica pecznieje — proces ten jest r6wnie2 zna-
ny. Nastepnie z magazynu B, doprowadza sie psze-
nice do wagi 132, skad doprowadza sie ja do na-
stepnego stopnia, to jest do walcow miyna, "

Regulatory 114 i 126 natezenia przeplywu w opi-
sanych zespolach nawilzajacych i w odstojnikach
mogg byé sterowane z jednej pamieci, w podanym
przypadku z dolgczonym komputerem gléwnym 30.
Taki sam kompuier pracuje w obwodzie regulacji
123 do nawilzania. Przyklad taklego ukladu jest
przedstawiony na fig. 11. )

W podanym przypadku obwody regulacji zawie-
rajgce regulatory 114 i 126 natezenia przeplywu
do nawilzania s tak opracowane, ze kazda z ma-
szyn ma jeden czujnik wartosci rzeczywistej i je-

.den czlon nastawczy, podczas gdy pozostale czesci

obwodu regulacji ewentualnie ukladu sterowania
sa scalone w komputerze gléwnym 30.

Przedstawione na fig. 2 .elementy skladowe 52,
53, 81, My, i 45 sa opisane szczegblowo w odnie-
sieniu do fig. 7, 8 i 11. Zgodnie z dalszymi przy-
kladami wykonania z komputera gléwnego 30 jest
wyprowadzony jeszcze jeden przewéd P do reje-
strowania pracy urzadzenia. Ponadto, jest jeszcze
przew6d St; do sterowania wejsciowego, ktérym
przesylane sz sygnaly sterujace do komputera .
glownego. Tego rodzaju sygnaly sterujagce mogg
pochodzi¢ od miernikéw, ktoére dozeruja wielkosel
docelowe lub bledy mierzonych parametréw. Prze-
wod St, sterowania wyjsciowego daje sygnaly ste-
rujgce do elementéw ryglujacych 1/a1bo srodkéw.
do nastawiania sygnaléw roboczych,

Na figurze 3 jest przedstawiony schemat miele-
nia i pozyskiwanie produktu przez przesiewanie.
Pszenica wychodzaca z magazynu 131, jest nastep-
nie doprowadzona do mlynéw walcowych 200, Na
fig. 5. przedstawiono cze$¢ miyna z fig. 3, to jest
sze§¢ miynéw walcowych, sze$é  sortownikéw i
dwie oczyszczarki kaszki. Mlyn ma trzy  kruszace
mlyny walcowe 140, 141 i 142 majace rowkowane

. bowierzchni€, zwane ‘walcami ryflowanymi; potgczo-

ne z sortownikami 143, 144 i 145, przykladowo prze-
siewaczami plaskimi.-Ponadto na fig. 5 przedstawiond
trzy mielace miyny walcowe 146, 147 i 148 polgczo-
ne z sortownikami 149, 150 i 151. Walce tych mly-
néw 146, 147, 148 majg gladkie powierzchnie i .-
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nazywane réwniez walcami gladkimi. Pomiedzy
wél_cami kruszgcymi a mielgcymi umieszczono
dvine oczyszezarki 152 i 153 kaszki. Mlyny walcowe,
sottowniki i oczyszezarki kaszki znane sa po-
wszachnie w miynarstwie ale ich Srodki do nasta-
wiania sg tak skonstruowane, zgodnie z niniejszym
wynalsgzkiem, e megg byé sterowane za pomecy
regulateréw 50, 50a, 50b, 50c i 50d. Stanowig one
ashem calony nastawcze w obwodzie regulacji, co
bedzie sazegélnie opisane przy opisie fig. 11.

‘Mielony material z wagi 132 podawany jest do
pierwszego kruszgcego mlyna walcowego 140 a z
niego do sortownika 143, kiéry w przedstawionym
pezyldadsie wykonania ma dwa sita, pierwsze sito
154 z okolo jedenastoma drutami na 1 cm’ i drugie
sito 155 z oczkami e wymiarach okolo 150 mikro-
mhetréw. WyjScia 158, 157 i 158 sit 154, 155 dajq za-
tern tak zwany -odrawi, to maczy pewng czgsé¢, ktod-
ra nie prmeohedz przez sito, wyjscie 156, kaszke,
wyjdeie 157 i magke wyijscie 158.

. Migke odbierang z sit poprzez WwWyjscie 158 do-
prowadza si¢ przewodem 158 do zbiornika produk-
tu koncowego przykladowo silosu B,. Kaszke
z wyjScia 157 doprowadza sie¢ do aczyszczarki 152,
gdzie oczyszcza sie ja przykladowo przez odsysa-
nie, przy czym kietki pszenicy i czgSci lusek sa
doprowadzane do wyjScia 161, a kaszka do wyjscia
169. Zanieczyszczenia z wyjscia 161 s3 nastepnie
wspblnie z odrzutem wyjscia 156 sortowmika 143
podawane do nastepnych kruszacych miynéw wal-
cowych 141, Uzyskana na wyjSciu 160 czysta kasze
doprowadza si¢ do pierwszej pary gladkich walcéw
1486,

Material przemielony w kruszacych walcach 141
doprowadza sie do sortownika 144, ktéry ma
pierwsze sito 162 z okolo cztermastoma drutami na
1 em® i drugie sito 163 z oczkami o wymiarze 132
mikrometry. Sortownik 144 ma wyjscie 164 odpa-
déw, wyjécie 165 kaszki i wyjscie 166 koncowego
produktu — maki. Make uzyskang na wyjsciu 166
doprowadza sie przewodem 167 do zbiornika pro-
duktu koncowego, przykladowo silosu B, Kaszke
otfzymang na wyjsciu 165 doprowadza sie do dru-
giej oczyszczarki 153. Na jej wyijsciu 168 uzyskuje
sie czysta kaszke, ktérg doprowadza sie do dru-
giej pary gladkich walcéw 146. Na wyjsciu 169
oczyszczarki 153 powstaja znowu czesci tusek i
resztki, ktéore doprowadza sie wraz z odrzutem =z
wyjéeia 164 do ostatniego stopnia kruszacych wal-
cow 12,

Material zmielony w ostatniej parze kruszg-
cyeh walcow 142 doprowadza sie do sortownika
145, kiéry ma pierwsze sito 170 z okolo szesna-
stoma drutemi -ewentualnie oczkami na 1 cm?
i eérugie sito 171 z oczkami o wielkosci 132 mikro-
mptry. Sortownik 146 jest wyposazony w wyjscie
172, z ktérego odprowadza sie odrzut, czyli resztki
tusek ewentualnie kietké6w przewodem 133 do
zhjprnika, przykiadowo silosu. Sortownik 145 jest
dalej wyposazony w kolejne wyjscie 174 kaszki,
dogtarczanej przez sortownik 133. Na wyjsciu 175
sorébownika 145 uzyskuje sie jako koncowy pro-
dukt make, ktéra za pomocy przewodu 176 dopro-
wagdza sie do silosu B,.

Produkt zmielony przez pare gladkich walcéw
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146 dociera do sortownika 149, ktéry ma dwa sita
177. Oba sita 177 pracujg réwmnolegle i majg oczka
o wymiarach okolo 150 mikrometréw. Sortownik
149 jest wyposazony w wyjécia 178 i 179. Na wyj-
§ciu 178 uzyskuje sie odpad, ktéry doprowadza sie
do nastepnej pary gladkich walcow 137. Na wyj-
Sciu 179 uzyskuje si¢ make, ktora za pomocg prze-
wodu 180 odprowadza sie¢ do zbiornika produktu
koncowego, przykladowo silosa C,. Saqrtownik 149
ma jeszcze zgrubne sito 181 o 16 oczkach na 1 cm’.
Odpad z zgrubnego sita 181, skladajacy sie glow-
nie z czesei lusek, moggcy jednak zawieraé nie-
wielky ilos¢ maki, doprowadza sie do sortownika
151, w ktérym oddziela sie mgke od lusek.

Zmielony material opuszczajacy drugq pare gtad-
kich walcow 147 doprowadza sig do sartownika
158, ktéry réwniez ma dwa sita 182. Sita 182 maja
oczka o wymiarach okolo 132 mikrometrow i pra-
cujg rownolegle. Odpad z obu sit 182 odbierany
na wyjsciu 183 podawany jest do ostatniej pary
gladkich walco6w 148. Maka, uzyskana na wyjsciu
184 sortownika 150, podawana jest przez wyjsciowy
przewéd 185 do odpowiedniego zbiernika silosu Cs.
Réwmiez sortownik 150 ma wstepne ewentualnie
zgrubne sito 186 z osiemnastoma oczkami na 1 cm’.
Odpad z zgrubnego sita 186 dociera wtlasnie do
ostatniego sortownika 151.

Material opuszczajacy ostatnie gladkie walce 148
doprowadza sie do sortownika 151, ktéry réwniez
ma dwa sita 187, pracujace réwmnolegle. Kazde z
tych obu sit ma oczka o wielko$ci okolo 132 mi-
krometry. Odpad z tych sit poprzez wyjscie 188
i wyjéciowy przewéd 189 podawany jest do zbior-
nika drobnych kielkéw. Maka uzyskana w sortow-
niku 151 dociera przez wyjscie 190 i wyjsciowy
przew6d 191 do silosu C; maki. Z powyzszego opi-
su wynika, ze schodzace z pierwszej pary walcow
141 nieprzemielone ziarno ponownie kruszy sie,
sortuje i oczyszcza, uzyskujgc kilka rodzajow ja-
kosci maki na wyjsciach 159, 167, 176, 180 i 181,
przy czym make oczyszcza sie z lusek, ktore od-
prowadza sie¢ przez wyjSciowe przewody 173 i 179,
Na fig. 5 przedstawiono bardzo uproszczony przy-
klad wykonania mlyna. W rzeczywistosci ilo§é miy-
néw walcowych, sortownikéw i oczyszczarek jest
znacznie wyzsza, przy czym zalezy ona z jednej
strony od rodzaju obrabianego ziarna i zastosowa-
nych do tego urzadzen, a ponadto od ilosci obra-
bianego materialu i zgdanego produktu koncowe-
go. W przykladzie wykonania przedstawionym na
fig. 3 mlyn ma znacznie wiecej miynéw walco-
wych, sortownikéw i oczyszczarek, a mianowicie
do 20 sztuk mlynéw walcowych 200, do 20 sztuk
sortownikow 201 i do 10 sztuk oczyszczarek 202.

Przedstawione na fig. 3 regulatory 50, 50a, 50b,
50c i 50d razem z przyporzadkowanymi wylaczni-
kami 27 nastawnikéw 52 wartosci zadanej i prze-
wodow S, sprzezenia zwrotnego, s3 blizej opisane w
odniesieniu do fig. 6, 7, 8, 9 i 11. To samo dotyczy
komputera gléwnego i pamieci 42. R6wniez w ze-
spole mielenia poszczegélne regulatory 50, 56a, 50b,
50c i 50d moga by¢ skupione wewnatrz wspomnia-
nej drugiej albo trzeciej plaszczyzny, to znaczy w
komputerze gléwnym. W regulatorze regulowane
czeSci urzgdzenia majg przewidziane tylko czuj-
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niki warto$ci rzeczywistej i czlony nastawcze
ewentualnie silniki nastawcze. Pozostale elementy
obwodu regulacji s3 umieszczone we Wwspdlnym
module 500 w drugiej albo trzeciej plaszczyimie,
to znaczy, ze sq one scalone w komputerze gléw-
nym, przy czym kazda cze§é urzadzenia jest stero-
wana oddzielnie. Sterowanie mlynéw walcowych
realizuje sie korzystnie za pomocg znanych $rod-
k6w do nastawienia walcéw, kiére w odrbdznieniu
jednak od znanych s3 sterowane za pomocg sygna-
tu sterujgcego. Nie jest jednak koniecznie wymaga-
ne dolgczenie wszystkich miynéw walcowych do
regulatora i/albo wszystkich regulator6éw w modu-
le 500. Czesto wystarczy regulowanie okreslonej
liczby miynéw walcowych. Obok scalania regula-
tor6w w module 500 réwniez konwencjonalne srod-
ki sterujace albo ryglujace mogq byé scalone w
komputerze giéwnym 30.

Przyklad wykonania wedlug fig. 3 obok regu-
lacji pracy miynéw walcowych przedstawia jeszcze
regulacje mieszania poszczegblnych ciggéw maki o
réinej jakosci i jasmoéci. Dokladniej przedstawio-
no to na tig. 9. Pod wplywem sygnaléw sterujgcych
zaworami, regulator pozwala na uzyskanie 2gda-
nej mieszaniny réinych rodzajéw mgaki. Jasno$é
maki mierzy sie za pomocq miernikéw 213 jasno$-
ci i sygnat doprowadza sie ma przyklad do kom-
putera gléwnego 30 i/albo regulatora 50m za po-
mocg przewodu 5In. Za pomocg miernikéw 213
jasno$ci okredla sie warto$é rzeczywisty tej wiel-
kosci i poréwnuje sie z wartosciq zadang. Jesli
istnieje wigksza réimica regulator 50n daje sygmat
do zmiany nastawy zaworu. Wymagane sygnaly
sterujagce moga byé okreSlone w programie zapa-
mietanym w komputerze gléwnym 30. Do mierni-
kéw 213 jasnoSci sg dolaczone wagi 216, ktérych
wyjsciowe sygnaly pomiarowe s3 doprowadzone
do licznika 600 wydajnos$ci, ktéry podaje wartosé
rzeczywistg do komputera gléwnego, ktéry porow-
nuje ja z wartoécig zadang.

Przewody sprzezenia zwrotnego wyprowadzone
z- miernika 213 jasnosci licznika 600 wydajnosci
sq doprowadzone do komputera gléwnego 30. Jed-
neczesnie komputer gléwny w ten sam sposéb
moze dozorowaé inne wartofci — jakoéé, wydajnosé
itp. Potaczenia te mogg byé wyprowadzone do re-
jestratoréw, co zwicksza przejrzysto§é pracy miyna
wedlug wynalazku.

Regulator 50n do sporzadzania mieszanin magki
moze byé réwniez programowany -oddzelnie, przy
czym steruje on nastawieniem zaworéw klapowych
zgodnie z mierzong jasno$cia maki.

Oméwione scalanie czeéci regulatora, czeSci ukla-
du sterowania i cze$ci blokujacych w komputerze
glé6wnym daje na przyklad to, ze przy znacznych
uchybach regulacji daje on sygnat alarmowy i/albo
wylgcza cale urzadzenie.

Cze$¢ urzadzenia do mielenia, przedstawiona na
fig. 4, przeznaczona jest do gromadzenia i pako-
wania produktu mielenia, uzyskanego w zespole
mielenia i sortowania wedtug fig. 3 i 5. Maka, po-
wstajgca na wyjsciu zespolu mielenia wedlug fig.3
ma #trzy rodzaje jakosci: I, II i III i w tych
trzech rodzajach podawana jest przewodami 218
do zespolu siloséw, wedlug fig. 4. Te trzy rodzaje
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maki poprzez przewody 218 doprowadza si¢ za po-
moca przenosnika pneumatycznego pélkowego 219
do zespolu silos6w 220. Przewody 218 s3 polaczone
z pneumatycznym przenoSnikiem p6tkowym 219
poprzez pneumatyczne §luzy 221. Zasilanie przenos-
nika péltkowego powietrzem nastepuje poprzez za-
wory 222, Trzy réine rodzaje maki w trzech prze-
wodach 218 moga by¢ mieszane w r6éinych propor-
cjach i umieszczane w oddzielnych silosach 220,
Zrozumiale jest, ze do tego rodzaju silos6w moina
wprowadzi¢ tylko niektére rodzaje maki. W pod-
lodze kazdego silosu 220 sq umieszczone wyjSciowe
wibracyjne leje 223, z ktérych maka dostaje sie
na przenoénik 224, skad za pomoca przenosnika
potkowego 225 jest podawana na dalszy przenoénik
226. Leje 223 moga mieé¢ dolgczone regulatory na-
tezenia przeplywu, za pomoca ktérych mozliwe jest
dalsze mieszanie maki.

Za pomocy przenoSnika 226 maka moze byé do-
prowadzona z powrotem do silaséw 220, przy czym
mozliwe jest dalsze mieszanie. Za pomoca przenos$-
nika 226 make doprowadza sie do zbiornika 227
o stalym poziomie, ktéry jest znany. Zbiornik 227
jest polgczony z waga i pakowarky 228, za pomo-
cq ktérej make pakuje si¢ do workéw i przygoto-
wuje do transportu. Zamiast tego przeno$nik 226
moze przenie§é make do dalszego wyjscia, z ktére-
€o napelnia si¢ bezposrednio kontenery, przykla-
dowo kontenery na samochodach ciezarowych albo
wagonach kolejowych.

Na figurze 4 przedstawiono réwmiez silos 229 z
przewodami zbiorczymi i przeno$nikowymi, przenos-
nikami pélkowymi i innymi urzqdzeniamiido groma-
dzenia kietkéw albo innych materiatéw odpado-
wych z poszczegblnych stopni procesu. Materialy
te s3 doprowadzane na przyklad za pomoca wyj-
$ciowych przewodéw 173 i 189 do silosu 229 i mo-
£3 byé wykorzystywane jako pasza dla bydta albo
do innych celéw.

Zgodnie z fig. 10 mlyn wedlug -wynalazku ma
blok 10, ktéry zawiera zesp6l maszyn 12, sterowa-
ny za pomocq zespolu blokujgcego 14 i czion na-
stawczy 16 wyposazony w silniki i zespoly nastaw-
cze. Blok 10 obejmuje zespét siloséw, zespét
oczyszczania i miyn wiasciwy. Blok 10 jest polg-
czony z komputerem 30 za -pomocy przelgcznikéw
20 i 26. Przelgczniki 20 i 26 wlgcza glowny miy-
narz M. Zesp6t 38, zgodnie z fig. 11, zawiera kom-
puter prowadzacy 40, sterowany za pomocg pamie-
ci 42 wartosci zadanej. Pamieé 42 wartosci zadanej
pod wplywem impulsu z komputera gléwnego po-
daje warto$é zadang do regulatoréw 56y, .., 50
Regulatory 50,, .., 50, oddzialuja ma strefy 1
do n procesu. Na fig. 11 przedstawiono tylko jeden
komputer prowadzacy 40. Korzystnie jednak urzg-
dzenie wedlug wynalazku zawiera trzy komputery
glébwne z podiaczonymi elementami skladowymi,
przy czym w danym przypadku tego rodzaju ze-
sp6l regulacyjny jest przyporzadkowany dokladnie
jednej strefie procesu, a mianowicie zespolowi si-
los6w, oczyszczania i wiasciwemu miynowi.

Zesp6l 30 pokazany na fig. 12 ma jeden kom-
puter gléwny 60, ktéry wspélpracuje naprzemian
z dwoma lub kilkoma komputerami prowadzacymi
igcznie z dolgczonymi elementami.  skladowymi
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z fig. 11. Skoro tylko przez wiaczenie przelpczni-
Réw 29, 26 zespst 30 zostunie polaczony z prze-
pPrywem informacji z bloku 19, uzyskany bedzie
O najniej jeden obwédd regulacji.

- Na figurze 10 ozmatzonmo przerywamymi Limiaani
My, My M; i M, modiwosci nvamipulacyjne glow-
mepo mtyrifza M. Schemat przedstawiony na fig.
11 polisizeiie zespél nastwwuzy 16 wediug wynalaz-
e ze Zhdnym respolem blokujseym 14, ktory jest
oelugiwany bezpoSisdniv' proez gliownego miyna-
7z M. Gdy .giowtry miynarrz M wigczy urzadzenie
popetez praewdd wamipsdacyiny M, utworzy to
cb najfihie] jedny strefe d—n Procesu z czlonem
msttcnceyen 16 i sespolemn blokujacym 14. Przez
takie polgeretiie ‘powstiaie vo nxjniniej jeden wbwidd
re@alacii. W mnimiejs2pin przypadku, aby nie za-
ciepraé ¥osunkt, nie proedstawione elenmeniu po-
réwnujgcego i podajacego warttost. zmdang. IDoklad-
miel), Wabdy tegulsior, proyidudows regulator 58n,
pELy¥muje ni wattusé rzecrywistq, ustala achyb
regilat)i i daje pdpowiednia wielkosé sygnalu ado
zébpolu mastawcaegd 16 iz 'blokady 14, ktory kory-
gufe wilelkost regulowimg.

Bo regulatordw 30, ..., 830 wariosé zaduma maze
by® wprowadzona preez féwmega miynarza M
rqdinie poprzez. przewdd M,,. Do tego ¢elu zastoso-
waho -oddzishe mastewmiki 5L; .., B2, wartosci
zadiunej. Przelgczniki 217, .., 2%, ‘musza byt odpo-
wiednio wijcsane przez gléwhego miynarza M, tak
aby uzyskaé polaczenie pomigdzy nastawnikami
52, .., b2, *wartodci zadanej 2z odpomedniml regu-
latorami ‘50, ..., 30,

W kolejnym ‘wyiszym stopniu przetgczniki 27,
...Zy sg -tak 'wlgczane, ie jest .utworzone .polgcze-
e :pomieidzy vegulatorami 50y, ..., 80, -2 pamigcig 42
wartosci zadanej. Do ‘parnieei 42 wartoéei zadanej
dia ritazdeido ;regulatora 0,, ..., 30, jest wprowadzona
co najmniej jedna ‘wartoéé zadena. Korzystnie jed-
nak dla kazdego regulatora 50,,..., 30, wprowadza
sie kilka ‘warto$ei zadanych ewentudlnie sygnaléw
steruigeyeh, przy ¢zym wybdr wartosci -zadanej
poddwariej do -reguldtera przeprowadza sie albo
priez .odpowiednie adresowanie -miejsc 'w pamieci
pigez glownego miynarza albo przez ulresowanie
za ‘pomocy jetlmego - albo “kilku miernikéw 45 albo
przez .alresowanie .preez Frupy wielkodei  sygnalow
wejdeiowych. :Mierniki <45 :mierza -przy ‘tym para-
metny rebocze, jak temperature, wilgotnosé ifalbo
ciéwiatie ws2czelinie miedzy walcami ifalbo wiel-
kedei docelowe. W zaleimosci od tego za ‘pomecy
mietnikéw 45 ‘beda ~wysterowazne ‘w pamieci 42
wabtosci zsidame ewmritualnie sysualy sterujgee,
k#bre-byly uprzednio wprowadzone przez gléwnego
miynarza /M jeko ‘optymaine :przy danych warun-
kach.

“Wiprowasdzenie tzych optymalnych wartosci uzy-
skuje sieona: przykisd przez to, Ze'gléwny miynarz
najpierw “Fegulaie’ wislikoéci 'regulowsane recznie az
do :doprowadzestia -optymalnych wynikéw i te wy-
niki podaje -nastgpnie :jaito < wuetodci  zadane dla
dalszych stopni w pamieti 42 :przewsdami S, i Sy,

@piymalnie nastawiona przez ‘gléwnego mlyna-
rzasM-wartosé rzeczymwista’ po ‘wprowadzeniu jej-do
pdmigci 42 ~wartoéei 2adanej stanowi nows 'war-
toi¢ -zadang ewentualnie :nowy ‘sygnut sterujgey.

Do pamigci 42 wartesci zadanej jest dolgczony
komputer prowadzacy 40. Komputer prowadzgcy
49 jest tak ustawiomy, Ze przy podaniu wielkosci
procesu, na prrykiad redzaju ziarna, gatunku ziar-
na, mieszaniny ziama ifalbo Zadanrego produktu
koricowego adresuje odpowiednie miejsca w pamie-
ol 42 wartosel zadanej, przez co kaidy tzad ma
przyporzadkewana grupe wielkedci sygnalow wej-
sciowych a kaida kolumna — grupe sygnalow ste-
rujacyeh, wartosci zadanych. Schemat tege rodeaju
moie byé zrealizowany za pomocy karty perfero-
wanej.

Pomiedzy blokiem 10 a pamiecia 42 wartosci za-
danej istmieje polgczenie AS. Poprzez ten przewéd:
pamiqé 42 wartosci zadanej daje si¢ adresowat
bezposrednio, na przykiad w zaleinosci od kazdo-
razowego starru precesu. ‘Ma to mtejsce zwilaszcza
w fazie rozbiegu i w fazie koficowej.” Do ‘pamigci
42 ‘moga 'byé podawane oddzielnie wartosci zata-
rre dla tych wlasmie faz. Wartosci te s3 -tak zwany-
mi ‘wiekkoSciami prowadzacymi, porewaz stanowig
one funkcje zmienne w czasie. '

‘Sprzezenie zwroine miedzy pamiecig %2 wartos-
ol zadanej a sterowaniem urzadzenia z blokada 14
stuzy réwniez w ewentualnych ostatecznych przy-
padkach, gdy jest konieczne natychmiastowe odlg-
czenie zespolu. Do ‘tego samego celu stuzy réwniez
sprzezenie zwrotne miedzy rtegulatorami 50, do
50, a urzadzeniem ze sterowaniem 16 i hlokadg
14. Przelgcznik 26a stuzy do przelgczania sterowa-
nia z recznego na automatyczne przez przewé6d
Mg,g.

W przypadku, gdy sterowanie urzadzenia ma hyé
przeprowadzone tylko za pomoca blokady 14, ze-
spét 30 jest odlgczony, natemiast do blokady 14
jest dolaczony przewdd AV. Zgodnie z fig. 11
gléwny miynarz M ma  bezposredni wplyw na
wszystkie elementy skladowe, ktére w kazdej
chwili moga byé sterowane bezposrednio przez
njego.

.Przyklad wykonania przedstawiony .schematycz-
nie na fig. 12 rézni sie od przykladu wykonania
z fig. 11 gléwnie tym, Ze do komputera albo kom-
puterow  giéwnych 40 jest dolgczony komputer
glowny 60. Rowniez komputer glowny 60 daje sig .
laczyé .z -obszarem .38a za pomoca przelgcznikéw
€2, ...,,62,. Takze te przelgczniki sg bezposrednio
destepne ‘dla -gléwnego miynarza. Komputer glow-
ny 60 jest uruchamiany :przez gldwnego miynarza
za -pomocy przeigeznika 63,

W tym przykladzie ‘wykonania wielkoéci wyjécio-
we miernika- 45 83 doprowadzone do wielko$ci -pro-
cesu :komputera gléwnego :60. Przetwarza en do-
starczone ‘do ‘niego ‘wartodci -do ‘dalszego przekaza-
nia do: komputera prowadzgcego 40, sterowania pa-
migci 42 wartosci zadanej i sterowania -ukladéw
sterujgeyeh i/albo obwodow regulacii.

-Prayklad wykonanta wedlug fig. 13 :réini sie od
przykladu ‘przedstawionego na :fig. 12 gléwriie tym,
ze -komputer .gléwny . wraz ze sterowaniem urzg- :
dzenia i .blolrady jest :sealony w jeden zespét 70.
Ze :schemat6w iprzedstawiony¢h na -fig. 10—13 wy-
nika nastepujgcy hierarchiczny -podzidl milyna -do
mielenia. ziarna. :
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‘Najnizszy. - poziom tworza urzadzenia sterujgce
rewentuzlnie zespdl blokujacy - -do prowadzenia
‘wzglednie naprzemiennym blokowaniem poszcze-
.g6lnych elementéw maszyn wzglednie stref pro-
~cesu przebiegajagcego w mtynie. Tutaj recznie na-
:stawia sie stale yvartosci,. ktére ewentualnie zmie-
niaja sie w fazie rozbiegu albo fazie korncowej od-
powiednio do denego programu. Kolejny wyiszy
poziom tworza grupy regulatoréw, sktadajace sie
z poszczegblnych zespoléw regulacyjnych wzglednie
regulatoréw ze Srodkami sterujacymi do tworzenia
poszczegblnych obwodow regulacji. Podanie war-
to$ci zadanej nastepuje recznie.

Nastepny wyiszy poziom tworzy komputery pro-

10

22
laczace pomiediy poziomami i wewngtrz poziomow
s3 wykonane w technice cyfrowej. v ‘
Figury 14 i 15 przedstawiaja schematyczre dia-
gramy sterowania wzglednie przyklad wykonania

zespolu pamieci. Zgodnie z fig. 14 grupe wybra- -
nych wielko$ci oznacza sie iloSciowo i jakos$ciowo
i doprowadza sie jako zesp6l wielkosci sygnalow :

wejSciowych do zespolu pamieci 42. Zespdl wiel-

kosci sygnalow wejsciowych stuzy jako sygnal ad- -
resujacy do adresowania ewentualnie wyboru syg- '

natéw - sterujacych zgromadzonych w pamieci 42.

Sygnaly sterujace odpowiadaja warto§ciom zada- .
nym w obwodach regulacji lub danej przemianie -

charakterystyki sterowania ukladu sterowania}
Uklady sterowania i/albo obwody regulacji oddzia-

‘wadzace z pamiecia wartosci zadanej- dotgczone do .
regulatoréw, przy czym komputery prowadzace s3 1'U.Ja .na te parametry robocze, k-térg 53 'bew
. e 3. ; . : . srednio przyporzadkowane elementom procesu.
przewidziane do wybierania i/albo korygowa- o A N .
. W przykladzie wykonania z fig. 15 przedstawio-
mia poszczegdlnych warto$ci zadanych wzgled- . . . . ; . g
X . no tréjwymiarowy zesp6l pamieci. Jako wielkosci
nie schematu wartoSci zadanych, przy czym . a s . i . .
. .. . sygnaléw wejsciowych przewidziano iloSciowe i ja-
dla siloséw, zespolu oczyszczania i mlyna jest . : . . .
rzewidzi ‘eden Kk uter rowadzac 26 kosSciowe oznaczenie danych mieszanin ziarna M, .
przewidziany ompu pr ZAcy M, i M, jak tez i jako$é mieszaniny ewentualnie
zbiorcza pamigecia wartosci zadanej. Dalsza roz- . . . R .
) . R czesci skladowych mieszaniny. Zesp6él wielkos$ci
budowe wukladu wuzyskuje sie przez dolgcze- e . -
. sygnaléw wejsciowych jest przy tym przyporzad-
nie do komputera prowadzacego komputera AP . . R
. kowany zespolowi wielko$ci sterujagcych w piono-
gléwnego, ktéry na przyklad zawiera program 35 X R . .
) . . wej kolumnie. Te zespoly wielkosci sygnalow
tygodniowy albo miesigczny. Komputer gléwny, . . .
A . R sterujgcych wplywaja nastepnie na parametry ro-
komputer prowadzacy i/albo zbiorcza pamieé sj boc . . . cae
ks s . ze. Wielkosciami sygnaléw wejsciowych moga
poiaczone z wyjsciami miernikéw parametréow ro- byé takze wielkosci docelowe Zadanych jakosci
boczych do wybierania i/albo korygowania wielko- ni;ki . “acanych jakoscl .
. R R 20 . .
$ci zadanych ewentualnie sygnaléw sterujacych. Ponizsza tablica podaje przyklad zaleznosci po-
Istotne jest to, Ze wszystkie zespoly sa bezpo- miedzy danymi wielko$ciami procesu, wielkoscia-
$rednio dostepne dla gléwnego mlynarza. Nastep- - mi sygnatéw wejsciowych a parametrami roboczy-
nie wszystkie te ,hierarchiczne poziomy” s3  pols- mi procesu, sygnalami sterujacymi wzglednie da-
czone ze sobg poprzez przelaczniki, uruchamiane o5 0ymi pamieci. Zestawienie danych wielkosci pro- -
+ przez gl6wnego miynarza. Dalej istotne jest to, ze cesu (wielkosci sygnaléw wejSciowych) i paramet-
hierarchiczne poziomy sg sprzezone ze sobg tak, ze ré6w roboczych procesu (sygnaidow sterujacych
przy wystapieniu bledu w jednym poziomie auto- wzglednie danych zapisanych w pamieci).
matycznie odlacza sie kolejny nizszy poziom. Dzia- Fig. 9, przedstawia w powigkszeniu przyklad
la to nie tylko w przypadku calych pozioméw, © wykonania ukladu uwidocznionego na fig. 3 do
lecz takze dla poszczegélnych odcinké6w wzglednie automatycznego mieszania w celu uzyskania trzech
obwodéw regulacji albo ukladéw sterowania we- rodzaj6w maki, W przykladzie tym ciagi maki s3
wnatrz wzglednie miedzy poziomami. Elementy doprowadzone przewodami wyj$ciowymi 159, 167,
Przyklady ! 1 2 3
B 1 | 2 3 4 5
Oczyszczanie -
1 wydajno$¢é miyna tony/godz. 7,0 6,5 - 8,0
i wydajno$é¢ miyna tony/h (8,5) (8,0) 1z.)
i wydajnosé miyna tony/h 90 (9,5) ©(10) ~
. Skladniki mieszaniny ziarna . dane
] Kanada zachodnia % 10 30 25 parametry
Krajowe I % 50 20 25 procesu
Krajowe II % 10 10 20 (wielkosci
1 Zyto % 5 5 10 sygnaléw
{ Francuskie % 25 35 20 wejsciowych)
| Wilgotnosé ziarna -
1 Wilgotnos§é % (16,5) 16 . 17,2
; Wilgotnoéé % (16,2) (15,8) (17,0)
1 Wilgotnosé % (16,8) (16,5) 11,3)
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23 24 c. d. tablicy-
1 2 i 3 | 4 | ]
Mieszanina ziarna M M1 M2 M3 Wielkosci ;
docelowe ‘
Mielenie : -
Mieszanina ziarna M M1 M2 M3 dane
Wilgetnosé ziarna 16,5 16,0 17,2 parametry :
Przepustowo$é miyna 7,0 6,5 8,0 procesu
(wielkosci i
sygnatéw -
wejsciowyceh) |
Pozycja walcow Bl 0,62 0,71 0,60 :
Pozycja walcoéw B2 0,44 0,47 0,48 parametry
Pozycja walcow B3 wartosci wzgledne 0,31 0,35 0,37 robocze
Pozycja waleopw C1 | 0,151 0,172 0,142 {sygnaly
Pozycja walcow C2 0,132 9,151 9,155 sterujgce) i
Pozycia walcéw C3 . 0,116 0,122 0,110 ) g
Mieszaniha maki
Mieszanina ziarna M M1 M2 M3 dane
Przepustowosé miyna 7 6,5 8,0 parametry
: (wielkosci
wejsciowych
sygnaléw)
Zasuwa mieszajaca 1 1 I I parametry
Zasuwa mieszajgca 1I 1 b§ § robocze
Zasuwa mieszajaca III 111 I bi | procesu
(sygnaty
sterujace)
Maka gatunku Q Q1, Q2, Q3 Ql, Q3, Q5 Ql, Q2, Q4
Jasno$¢ maki % 1 100 100 100
. I (90) (95) (90)
III (70) (7%) (70) wielkosci
docelowe
Wydajnoéé % 80,5 79,3 78,5

176, 180, 185 i 181 do zaworéw 210. Zawory s3q
zaworami sterujacymi tréjdrozmymi, ustawionymi
tak, ze mgke doprowadzong z jednego ciggu kie-
‘rujq w trzech réinych kierunkach doprowadzajac
ja do trzech przenosnikéw 211. Przenofniki 211 s3
korzystnie wykonane jako przenosniki $§limakowe.
Na praenoénikach tych odbywa sie mieszanie maki
doprowadzonej z trzech ciggéw. Zgodnie z tym po-
przez odpowiednie sterowanie zaworéw 210 do
trzech przenoénikéw 211 mogg byé doprowadzone
rézne ilosci skladnikéw mieszaniny. Przenosniki
211 s3 korzystnie poddawane wibracjom, co pro-
wadzi do lepszego przemieszania. Wyjscia 212 prre-
no$niké6w 211 prowadza make do miernikéw 213
jej jasnosci. Wielkosci wyjsciowe tych miernikéw
213 s3 wskazywane w elektronicznym ukladzie 214
i doprowadzane w postaci elektrycznego sygnalu
przez przewody 215 pokazane na fig. 3 do regula-
tor6w mieszania i/albo do komputera prowadzg-
cego 30. Regulatory 50n i/albo kamputer prowadzq-
cy 30 ustalaja przez poréwnanie uchyh rzeczywis-
tego sygnalu jasnosci od wielkosei' docelowej ewen-
tualnie warto$ci zadanej jasnodci maki i podaig
ofdpowiedni sygnal sterujgcy o gdpowiedniej wiel-
koéci do zasuw zaworéw 210.

‘' Zgodnie z korzystnym przykladem wykonania
przy znacznych uchybach, to znaczy przy duzych
sygnalach bledu, wybrakowang make wodprowa-

50

55

/
dza sig do oddzielnego silosu albo wlacza sig syg-
nal alarmowy ijalbo odlgcza urzadzenie. Produkt
konicowy przechodzi przez wagi 216 a stamtjd do
przewod6w wyijsciowych 218, Wagi 216 przekazuja
sygnaly okreélajace cigiar produktu koncowego do
komputera wydajnosci 600. Sygnaly wyjsciowe
komputera wydajnoéci 600 doprowadza sie do kom-
putera prowadzacego 30, ktéry znowu poréwnuje
wielkosci docelowe i rzeczywista wydajnosé bialej

ki i w zaleznosci od wyniku poréwnania daje
sygnal sterujacy do zaworéw 210.

Zgodnie z kolejnym przykiadem wykonania kom-
puter prowadzacy 30 jest tak nastawiony, ze przy
‘znacznych uchybach rzeczywistej wydajnosci od
zgdanej, sygnalty sterujgce woddziatujg ma nasta-
wienie miynéw walcowych, daja sygnal alarmo-
wy i/albo blokuja cze$é wzglednie caly miyn.

Kolejny przykiad wykonania sterowania - para-
metrami robogzymi procesu, a mianowicie szczeliny
pomiedzy waleami, jest p)rzedstawiony na fig. 86,
przy czym wielko§é szczeliny jest nastawiona za
pomocg regulatora 50. Fig. 6 przedstawia par¢ wal-

"cow, ktéra sklada sie z prawego walca 230 i lewe-

go walca 230°, Walce 230 i 230’ s3 ulozyskowane
obrotowo w obudowie, ktéra jest zamocowana za
pomoca kolkéw 235 j 235" do kotwy 234. Zamoaco-
wanie to jest tak wykonane, ze prawy walec 230
jest odchylany wewnatrz wlasnej obudowy wzgle-

{
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dem lewego walca 230°. To odchylenie umozliwia
zmiane szczeliny pomigdzy walcami. Lewy palec
230’ jest utrzymywany w polozeniu réwnowagi za
pomoca dodatkowych kotkéw 231. Obie obudowy
232 i 233 s nastawiane wzgledem siebie za po-
mocy trzpienia 236. Obrot trzpienia 236 prowadzi
do zmiany wielkosci szczeliny pomiedzy walcami.
Elektryczny serwomotor 238 stuzy jako czlon na-
stawczy i za pomoca wiasciwej przekladni napedza
trzpien 236 i ma ponadto dolaczony wzmacniacz
serwomotoru. Do obracania trzpienia 236 poprzez
odpowiednig przekladnie stuzy réwniez recznie na-
pedzane kolo 239. Tak wiec odleglosé walcow moze
byé nastawiana recznie przez glownego mlynarza
za pomocg kola 239 albo za pomocg serwomotoru
238. W gornym obszarze lozyskowej obudowy 232,
233 jest zamocowany wylacznik nastawczy sklada-
jacy sie z nadajnika 240 i odbiornika 241. Wylacz-
nik ten daje sygnal elektryczny, ktéry odpowiada
odleglosci miedzy nadajnikiem 240 a odbiornikiem
241. Poniewaz obie te czeSci s3 zamocowane na
state do obudowy 232, 233 wigc sygnal, ktory daje
wylacznik nastawczy, odpowiada jednoczesnie od-
leglosci miedzy oboma walcami.

Wylacznik nastawczy skladajacy sie z nadajnika
240 i odbiornika 241 moze byé zastgpiony innym
miernikiem odleglosci. Regulator 50, przedstawiony
juz na weczesSniej opisanych figurach zawiera ele-
ment poréwnujagcy ewentualnie komparator do po-
réownania wartosci rzeczywistej z wartoscig zada-
na, wzmacniacz sygnalu i element przeksztatcenio-
wy dajacy sygnal wyjsciowy nadajacy sie do ste-
rowania serwomotorem 238, doprowadzony do nie-
go z regulatora przewodem 24. Serwomotor 238 od-
tacza sie od regulatora 50 za pomocg wspomniane-
go przelgcznika 26 na przyklad w celu recznego
nastawienia szczeliny miedzy walcami za pomocg
kota 239.

Sygnal wychodzacy z wylacznika nastawczego
doprowadza sie jako warto$§é rzeczywista przez
przew6d 57 do wejécia regulatora. Nastepnie za
pomoca elementu poréwnujacego poré6wnuje sie ja
z warto$cig zadang, podawang przewodem (fig. 11)
do regulatora 50. Wartosé zadana moze byé row-
niez nastawiana recznie przez wejscie M4b. Mozna
nawet takZe przy polaczonym przelgczniku 27 po-
dawaé¢ wartoSci zadane z zespolu pamieci 42
wzglednie zbiorczej pamieci danych. Nastawnik 52
warto$ci zadanej jest sterowany bezposrednio przez
glownego mlynarza.

Przy wlaczonym przelgczniku 27 nastawnik 52
wartosci zadanej przez zespél! pamieci 42. Do auto-
matycznego podawania warto$ci zadanej z zespolu
pamigci w przedstawionym przykladzie wykonania
stluzy komputer prowadzacy 40. Jako wielkosci
sygnalow wejsciowych do komputera prowadzacego
40 wprowadza sie wartosci okre$lajace dang mie-
szanine i jako$é, oznaczone ilosciowo i jakosciowo.
‘Ta  grupa sygnaléw wejsciowych stuzy nastepnie
jako sygnal adresujgcy dla wartosci zadanej od-
leglo$ci miedzy walcami.

Do zespotu pamigci 42 s3 dolgczone dalsze regu-
"latory 50 do regulacji dalszych parametréw pro-
+cesu, na przyklad szczelin miedzy kolejnymi wal-
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cami, poniewaz uzycie elektronicznej pamigci do
regulacji tylko jednej wielkosci w calym urzadze-
niu byloby nieekonomiczne. Nastepnie moga byé
doprowadzone jako sygnaly adresujace sygnaly
wyjéciowe miernika 45T temperatury i miernika
45D ci$nienia, zaopatrzonych w czujnik 242 tem-
peratury i czujnik 243 cisnienia.

Figura 6 wyjasnia mozliwosé gromadzenia w pa-
migci nowych sygnaléw sterujacych wzglednie
sygnatoéw okreslajacych warto$¢ zadang. Przewéd
S, (fig. 11) doprowadza sygnat odbiornika 241 prze-
lacznika nastawczego do komputera prowadzacego
40. Komputer prowadzacy 40 zapisuje nastepme
odpowiednie sygnaly sterujace okreslajgce wartosé
zadang w zespole pamigci 42. Zgodnie z tym glow-
ny miynarz moze na przyklad przez reczne oBraca-
nie kola 239 tak diugo nastawiaé¢ szczeliny kilku
par walcow, az osiggnie aptymalna warto$é, a na-
stepnie to nastawienie wprowadzi przewodami 57,
S, do zespolu. pamieci 42.

Kazda para walcow przedstawiona na fig. 3 i 5
moze wiec byé w ten sposéb wyposazona w jeden
regulator. Regulatory moga byé polaczone wspodlnie
z komputerem prowadzgcym 40 ewentualnie z ze-
spolem pamieci 42. Regulatory 50 moga byé sca-
lone z komputerem prowadzacym 40, co jest ko-
rzystne zwlaszcza przy dwudziestu lub wiecej re-
gulowanych parach walcow.

Na fig. 7 przedstawiono kolejny przyklad wyko-
nania obwodu regulacji w strefie oczyszczania
ziarna. Przeprowadzona tu regulacja obejmuje re-
gulacje natezenia przeplywu, omoéwiong juz w
opisie fig. 2.

Kazdy regulator 114 przeplywu ma plyte 250,
zamocowang obrotowo. Plynacy strumien ziarna
powoduje powstanie momentu obrotowego, obraca-
jacego plyte 250, przy czym kat skrecania plyty
250 odpowiada nalezeniu przeplywu ziarna i jest
przeksztalcany na sygnal elekiryczny, doprowadza-
ny do regulatora 50 przewodem 57,. Nastepnie re-
gulator 50 otrzymuje przewodem 53, wartosé zada-
na z zespolu pamieci 42 przy pozycji przelacznika
27, jak na rysunku. Przy innej pozycjfi przelaczni-
ka 27, sygnal wartosci zadanej jest podawany
z nastawnika 52; wartosci zadanej. Przewéd S,
prowadzi do zespolu pamigci 42, w podanym przy-
padku poprzez komputer prowa‘dzacy‘ 40 i stuzy do
zapisu nowego sygnalu sterujgcego reprezentujacé-
go warto$¢ zadang w zespole pamieci 42.

Przez podanie odpowiedniej wartosci zadanej de
przenosnika 112 moze byé¢ dopro'wadzona dowolna
mieszanina ziarna. Zgodnie z wyréznionym przy-
kladem wykonania réwniez tutaj regulatory moga
byé scalone w jednym module, . przy czym. ta in-
tegracja moze by¢ przeprowadzona zaréwno w
drugiej plaszczyznie, a wiec w plaszczyznie obwo-
du regulacji, jak i w trzeciej piaszczyznie, w tym
przypadku w komputerze browadzacym.

-Przelgeznik 27, stwarza mozliwio$é odlgczenia
drugiej plaszczyzny, to znaczy plaszezyzny obwo-
du. regulacji, od trzeciej plaszczyzny, to jest od
komputera prowadzacego i zespolu pamieci. Prze-
lacznik miedzy regulatorem 50 a srodkami steruja-
cymi regulatora 114 natezenia przeplywu, odpo-
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-wiadajgcy przelacznikowi 26, z fig. 11, umozliwia
odigczenie drugiej plaszczyzny od pierwszej.

. Kolejny przyklad wykonania sterowania urzg-
dzenia wedlug wynalazku stanowi regulacja
wzglednie sterowanie wilgotnosci ziarna, przedsta-
wione na fig. 8. Jak juz wspomniano w opisie
fig. 2, ziarno przechodzi na wstepie przez miernik
260 wilgotnosci, ktéry przewodem 261 daje sygnal
elektryczny, odpowiadajacy wilgotnoéci doprowa-
dzonego ziarna. Sygnal ten stanowi podstawe do
obliczenia iloci wody, niezbednej do uzyskania zg-
danej wilgotno$ci ziarna. Obliczenie to przeprowa-
dza sie¢ albo w oddzielnym, na stale zaprogramo-
wanym do tego celu komputerze, albo na przykiad
w komputerze prowadzacym 40. Zraszanie, to zna-

czy nawilzanie ziarna, nastepuje za pomoca nawil-
zacza 122, Konieczna ilo§¢é wody moze byé podana

na przyklad jako warto§é zadana do regulatora na-
tezenia przeplywu wody. Po przeprowadzeniu obli-
czenia w komputerze prowadzacym 40 przeitjcza
sie przelgcznik 27, w polozenie przedstawione na
fig. 8. Jedli wartos¢ zadana natezenia przeptywu
wody bedzie wprowadzana recznie, przelgcznik 27,
powinien by¢é w .polozeniu dolnym, ozmaczonym li-
nig przerywang. Jesli warto§é zadana natezenia
przeplywu bedzie okre§lana za pomocy lokalnego
komputera 263, to przelgcznik 27, powinien znajdo-
waé sie w pozycji $rodkowej. Przy obliczaniu
wartosci zadanej natezenie przeplywu wody z re-
guly uwzglednia sie takze natezenie przeplywu
ziarna. Do regulacji natezenia przeplywu wody
stuzy regulator 50,, Warto$é zadang podaje sie do
tego regulatora przewodem 53,, a warto$é rzeczy-
wista przewodem 57;. Przew6d 57, konczy sie
miernikiem wewnatrz zaworu sterujgcego 264 daw-
ke przeplywajacej wody. Wynikiem poréwnania
wartoéci rzeczywistej z warto$cig zadang w regula-
torze 50; jest sygnat bledu, dajacy wielko$é wyj-
Sciowg doprowadzong przewodem 266 do zaworu
sterujgcego 264, ktéry jest polaczony z odpowied-
nim wejéciem zapisujgcym zespolu pamieci 42 Iub
z komputerem prowadzacym 40. Przez przew6d S,
moze byé wprowadzona do pamieci ta wartoéé na-
tezenia przeplywu wody, ktéra stanowi wartosé
optymalng.

Zawér sterujacy 264 natezeniem przeplywu wo-
dy moie byé réwniez sterowany recznie, a wiec

gléwny mlynarz moze bezpofrednio ingerowaé w'

najnizszy poziom hierarchicznej struktury sterowa-
nia. Zgodnie z tym natezenie przeplywu wody mo-
Ze byé sterowane zaréwno w pierwszej, jak tez w
drugiej i trzeciej plaszczyZnie, a w podanym przy-
padku takie w-czwartej plaszczyinie.

Przy wyzmmaczaniu warto$ci zadanej dla regula-.

tora 50, obok wymienionych parametréw mogg
byé wprowadzone do zespolu pamieci 42 parame-
try wymienione na wstepie opisu, na przyklad wil-
gotno$é wzgledna powietrza, temperatura, obok in-
nych wielkoéci sygnaléw wejéciowych, na przyklad
ilo$ciowych i jakoSciowych wartoSci okreglajacych
rodzaj i jako§é ziarna w postaci sygnatéw  adre-
sujacych odpowiednie sygnaly sterujace reprezen-
tujqce warto$ci zadane.

Wejécia adresujace zespolu pamieci albo kompu-
tera prowadzacego mogq mieé¢ wskazniki optyczne,
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ktore zawsze moga by¢é skontrolowane przez gléw-
nego miynarza. Dodatkowo do komputera prowa-
dzacego moze byé dolaczony rejestrator, rejestru-
jgcy wielkosci wejéciowe sygnaléw sterujgcych i
uzyskane wielko$ci wyjsciowe. Ta cecha stuzy pod-
wyzszeniu przejrzystosci dzialania sterowania urzg-
dzenia.

Zesp6l pamieci moze korzystnie stanowié pamiegé
cyfrowa, przy czym bedzie ona odpowiednio da-
waé cyfrowe wielko$ci wejSciowe i cyfrowe syg-
naly sterujgce .

Przy scaleniu cze$ci ukladu blokowania w kom-
puterze prowadzacym korzystne jest okresowe albo
ciggle sprawdzanie utrzymania wartosci zadanej
wzglednie wielkoSci sygnalu bledu i przy przekro-
czeniu sygnatu bledu — podanie do zespolu pa-
mieci sygnalu sterujacego, kiéry wlgczy odpowied-
nie elementy blokujgce i/albo odlaczy pierwsze,
drugie i trzecie urzadzenie przelgczajgce 26, 27
i 62. W ten spos6éb moina tez sterowaé faze roz-
ruchu. Do sprawdzenia stanu poszczegélnych ele-
mentéw mozna zastosowaé impulsator, za pomoca
ktérego cyklicznie sprawdza sie stan poszczegél-
nych elementéw.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b mielenia zboza w miynie zbozowym
z wurzadzeniami sterujgco-regulacyjnymi do stero-
wania i regulacji zespoléw miyna, a takze przy-
porzgdkowanych zespolom miyna parametréw pro-
cesu, na ktére wplywa sie dowolnie podczas mie-
lenia, bedacych parametrami roboczymi procesu,
znamienny tym, Ze sposréd parametré6w procesu i
wielko$ci docelowych, na ktére wplywa sie nie
dowolnie podczas mielenia zboza, stanowigcymi za-
dane wielko§ci procesu, wybiera sie nastepujace
zadane wielkoSci procesu do celéw sterowania i
regulacji jak rodzaj zboza lub mieszaniny zbéz,
kryteria jako$ci, jak zawarto§é protein, glutenu
i popiolu, wilgotnosé, ciezar wiasciwy, teren
uprawy i/albo okres dokonywania zbioru uzytego
kazdorazowo zboza, temperatura otoczenmia i/albo
wilgotno§¢ otoczenia, zadana jako§é  przemialu,
mianowicie zawarto$é protein, glutenu i popiolu
w ma3ace ifalbo techmiczne wielkoéci znamionowe-
elementéw zespolu, zastosowanych w miynie zbo-
zowym, wybrane zadane wielkosci procesu ocenia
si¢ iloéciowo ijfalbo jako$ciowo oraz otrzymanym
na tej drodze wielko$ciom pomiarowym albo sza-—
cunkowym, stanowigcym sygnaly wejSciowe, przy-
porzagdkowuje sie warto$ci zadane stanowigce syg-
naly sterujgce do sterowania i regulacji mastepu-
jacych wybranych parametr6w roboczych procesu,.
przyporzadkowanych bezpodrednio elementom pro-
cesu, takim jak odleglosé miedzy walcami, ciénie-
nie mielenia, temperatura ifalbo pobér mocy na-
pedowej walcéw mielacych, natezenie przeptywu
i/albo wilgotno§é materialu mielonego, osiggnieta
przez sezonowanie i zwilzanie, j/albo udzia-

ly skladnik6bw mieszaniny maki w odnie-
sieniu do mak powaznych, tak, iz grupy
wartosci rzeczywistych z poprzedniego  procesu.

mielenia gromadzi sie w pamieci elektronicznej
grupowo jako wartosci zadane stanowigce sygna-
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Iy sterujace i kaidq grupe sygnaléw wejsciowych,
stosuje sie jako sygnal adresowy dla danej gru-
py sygnalow sterujgcych, zas uzyskane w ten spo-
's6b wartodci zadane stosuje sie bezposrednio do
-sterowania i regulacji elementoéw miyna i para-
‘metréw roboczych procesu.

2. Sposéb wediug zastrz. 1, zmamienny tym, ze
podezas fazy ‘rozruchowej procesu mielenia zmie-_
nia sie stopniowo jedng albo kilka wartosci zada-
‘nych stanowigcych sygnaly sterujace, w zalezno-
$ci od czasu rracy miyma jaki uplyngl od mo-
‘mentu wiaczenia.

3. Miyn do mielenia zboZa zawierajgcy zespot
.siloso6w wejsciowych, zespél silosow krétkotrwa-
lego magazynowania, zesp6l oczyszczania, rozdzie-
lapia i przesiewania, zespél oddzielajacy kamienie,

tryjer, zespél nawilzajacy, zespél mielenia, zespoél.

-silosbw maki, zbiornik maki z waga i pakowarka
-arez wkiad sterwjacy, majacy urzidzenia steruja-
ce, palgczone z zespolami miyna, dla sterowania
.nimpi, lacznie z ich blokowaniem i przyporzadko-
wanymi zespolami miyna operacyjnymi parame-
‘trami procesu, zwlaszeza podczas fazy cozruchu,
‘pracy albo zakonczenia procesu, centralny kom-
puter sterujgcy procesem z co najmniej jednym
urzadzeniem zadajnikowyin, zawierajgcym pamieé
-oraz pojedyncze nastawmiki dla zadania co naj-
mniej jednej warto$ci zadanej dla co najmniej
.Jjednego operacyjnego parametru procesu, jednym
-czujnikiem wartoSci rzeczywistej, ktérego wejscie
pomiarowe jest polaczone z jednym zespolem miy-
na dla pomiaru wartosci Tzeczywistej jego ope-
Tacyjnego parametru procesu, jednym kompara-
‘torem, ktérego wejscie jest polaczome z wejsciem
nastawnika i czujnikiem wartosci rzeczywistej,
jednym regulatarem, ktérego wejscie jest polgczo-
ne z wyjsciem komparatora i jednym napedem ma-
-stawnika, ktérego wejécie sterujqce jest polgczo-
ne jednym zespolem miyna, znamienny tym, ze co
najmniej jedno urzadzenie sterujgce (14, 16, 210,
239, 238) jest przeznaczone do uruchamiania po-
przez nastawnik (238) centralnego urzgdzenia steru-
jgcego, bedac z mnig polgczone napedowo  przez
jedno z urzadzen wylaczajgcych (26, 27, 62), przy
-czym urzgdzenie sterujace (14, 16, 210, 239, 264)
‘ma zespél przeznaczony do zmiany operacyjnych
parametréw procesu takich, jak odstep miedzy
walcami, nacisk walc6w, temperatura oraz/albo
‘pobér mocy silnika co najmniej jednego walca
‘mielagcego (140, 141, 142, 146, 147, 148, 200), wiel-
kosé otworéw przeplywowych silosowych urza-
«dzen wlotowych, silosowych urzadzehn wylotowych,
przewoddéw ‘tlocznych na zboze i na mlewo r6w-
niz dla ustalenia skladu mieszanki maki oraz/albo
‘wilgotno$é mlewa (zwilzanie i chlodzenie), a co
‘najmniej jeden miernik (213, 240, 241, 250, 260)
wartoSci rzeczywistej stanowi przyrzad pomiaro-
‘'wy sluigcy do bezposredniego pomiaru operacyj-
‘nego parametru procesu mastawianego przez urza-
-dzenie sterujace (14, 16, 210, 239, 264) sterowane z
cenfralnego komputera (30), przy czym
miernika (213, 240, 241, 250, 260) warto$ci rzeczy-
‘wistej oraz wyjscie nastawnikéw (52), ktére jest
obcigzone wartoscia zadang dla operacyjnego pa-

wyjscie-
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‘rametru procesu mierzonego za pomocy czujnika g

k]

(213, 240, 241, 250, 260) wartosci rzeczywistej jest
polaczone z wejsciami jednego i tego samego kom-
paratora a wejscia adresowe pamigei (42) sg pola-
czone z wyjsciami sterujgcymi urzqdzen pomiaro-
wych, stuigcych do stwierdzenia zadanych para-
meir6w procesu bez moiznoéci ich dowolnej zmia-
ny, a mianowicie rodzaju zboza lub  mieszanki
zboza, kryteriow jgkosciowych, zawartosci protei-
ny, glutenu, popiotu, wilgoci, ciezaru wlasciwego,
terenu uprawy oraz/albo czasu zbioru uzywanego
zboza, .temperatury otoczenia, wilgoci otoczenia,
wymaganej jakosci maki oraz/albo parametrow
technicznych elementéw procesu, stosowanych w
miynie zbozowym.

4, Mlyn wedlug zastrz. 3, znamienny tym, ze
urzadzenie sterujace (14, 16, 210, 236, 264) s3 przy-
stosowane do sterowania za pomocg regulatora
(59,, ..., 50,) obwodéw regulacji. »

5. Miyn wedlug zastrz. 3 albo 4, znamienny tym,
ze wyjScia sygnaléw zespolu pamiegci (42) polaczone
z wejSciami sterujgcymi zadajnika obwodu regula-
cji 123), .

6. Mlyn wedilug zastrz. 3, znamienny tym, Ze ze-
sp6l pamieci (42) jest przystosowany do programo-
wej zmiany sygnaléw sterujacych przyporzadko-
wanych adresowo w spos6b grupowy  sygnalom
wejsciowym.

7. Mlyn wedlug zasirz. 3, znamienny tym, ze
dla co najmniej jednej albo kilku stref obrébki
zalgczony jest zesp6l pamieci (42).

8. Milyn wedlug zastrz. 3, znamienny tym, ze
zesp6l pamieci (42) jest pamiecig typu zapis-od-
czyt, a wejscia zapisu (8;, .., S;) zespolu pamieci
(42) dla wprowadzania do pamieci nowych, repre-
zentujacych warto§é Zadang sygnaléw sterujgcych
polaczone z wyjSciami (575, .., 57 (215) sygnaléow
miernika (213, 240, 241, 250) warto$ci mierzonej do
co najmniej niektérych obwodoéw regulacji.

‘9. Miyn wedlug zastrz. 3, znamienny tym, ze w
nastawnikach warto$ci zadanej warto§é  zadana
Jest nastawiana recznie, po czym przeposzona jest
do zespolu pamigei (42) dla wstepnego ustawiania
tej wartosci dla regulatorow (50, .., 50y).

'10. Milyn wedlug zastrz. 4, znamienny tym, ze
zawiera tarcze kodowy albo wskaznik nastawia-
ny za pofrednietwem urzqdzenia do mastawiania
szczeliny mielenia i wskazujgcy bezposrednie na-
stawienie walcomw.

bl. Mlyn wedlug zastrz. 3, srnamienny tym, zZe
tylko wybrane pary walcow mielacych (140, 141,
142, 148, 147, 148, 200, 230, 230’) wyposaione 53 W
obwody regulacji.

12, Mlyn weddug zastrz. 11, znamienny tym, ze
dwa do oSmiu ciggéw par walcéw  mielgcych (140,
141, 142, 146, 147, 148, 200, 230, 239’) zagpatrzonych
jest w obwody regulagji.

13. Miyn wedlug gzastrz. 3, mamienny tym, ze
komputer (30) ma komputer prowadzacy (40), kt6-
rego wyjécia sterujgce moga byé laczone z wej-
Sciami adresowymi zespolu pamieci (42).

14. Mlyn wwedlug zastrz. 3, znamienny tym, ze
mierniki (45, 45y, 45p) przeznaczone sa do okreSle-
nia -wielkosci parametré6w procesu, korzystnie ta-
kich, ktére nie s3 poddane bezposredniemu wply-
wowi sterowanych przez zesp6t pamieci (42) lan-
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cuch6w pamieci ifalbo obwodéw regulacji, a wyj-
$cia sygnalu mierzonej wartosci przez  mierniki
(45, 45;, 43p) dla sterowania wartosci zadanej sg
laczone z wejsciami sterujgcymi (St;) co majmniej
jednego nastawmika (32,,...,,52,) wartosci zadamej
zespolu pamieci (42) i/albo komputera prowadza-
cego (40).

15. Miyn wedlug zastrz. 13, znamienny tym, ze
komputer (30) ma gléwny procesor {(69) lgczony
wspélnie z wieloma komputerami prowadzacymi
(40). :

16. Miyn wedlug zastrz. 3 albo 15, znamienay
tym, ze za pomocy sterowalnych urzadzen przela-
czajgcych (214, ..., 26,) pierwszego rzedu regulato-
ry (50,..,50;) obwod6éw regulacji i lgczone z mi-
mi urzgdzenia sterujgce (14, 16, 210, 236, 264) s3
dowolnie sprzegane ze sobg za pomocg urzgdzen
przetaczajgcych (27,, ..., 26,) drugiego rzedu, a ze-
sp6l pamieci (42) i polgczone z nim obwody ste-
rujace i obwody regulacji s3 dowolnie sprzegane
ze sobag i/albo za pomocg urzadzen  przelgczajg-
cych (62,,...,62,) trzeciego rzedu zas komputer
<gléwny (60) i polgczone z mim komputery prowa-
dzace (40) s3 dowolnie sprzegane ze soba.

17. Miyn wedlug zastrz. 16, znamienny tym, ze
komputer (30) jest zaopatrzony w pierwszy modul
zabezpieczajgcy, ktéry przy przekroczeniu zadanej
odchyltki regulacji warto$ci progowej generuje
sygnal sterujgcy urzadzenia przelgczajgce (264,
., 265) pierwszego rzedu dla wylgczania poszcze-
goélnych urzadzen sterujacych (14, 16, 210, 235, 2€4)
od przyporzadkowanych regulatorow (504, ..., 50,)
drugi modul zabezpieczajacy, ktory przy wystgpie-
niu sygnalu funkcji bledu w zespole pamieci (42)
gemeruje sygnal sterujacy w urzadzeniach przelg-
czajacych (27,,..,27;) drugiego rzedu sluzgcy do
odsprzegania lancuch6éw sterowania albo obwodow
regulacji od zespolu pamieci (42), trzeci modul za-
bezpieczajacy, ktéry przy wystagpieniu sygnalu

funkeji bledu w komputerze gléwnym (60) gene-

ruje sygnal sterujacy w urzgdzeniach przelgczajg-
cych (62,,...,62,) trzeciego rzedu do  rozlgczania
komputera gléwnego (60) od komputeréw prowa-
dzacych (40).

18. Miyn wedlug zastrz. 3, znamienny tym, :ze
urzadzenie sterujace (14, 16), regulatory (50, 50,,
<, 905) i czujniki wartosci chwilowej (250) do ste-
rowania przeplywu materialu mielonego mumiesz-
czone s3 na wyjsciach silosu (111), wyjéciach z ko-
moér chlodzenia (121) ifalbo wejéciach urzadzen do
nawilzania (122).

19. Miyn wedlug zastrz. 3, znamienny tym, ze
czujniki wartoéci chwilowej laficuchéw sterowa-
nia obwodéw regulacji do sterowania czy regu-
lacji wilgotnosci niezmielonego materiatu  stano-
wig mierniki wilgotnosci umieszczone bezposred-

10

15

30

32

nio przed komorami chlodzenia (121) ifalbo przed
wej$ciem (131) miyna walcowego.

20, Mlyn wedlug zastrz. 3, znamienny tym, ze-
co najmniej jedna para walcow (230, 230’) ma dwa
pracujgce niezaleznie od siebie urzadzenia steru--
jace (14, 16, 235) z przyporzadkowanymi regulato-
rami (30y,...,50;) i czujnikami warto$ci chwilowej,.
przy czym jeden obwéd regulacji reguluje odleg-
lo$¢ pomiedzy parg walcow (230, 230°) na jednym:
ich koncu, a drugi obw6d na drugim ich koncu.

21. Miyn wedlug zastrz. 3, zmamienny tym, ze-
do kazdej kontroli jako$ci wyrobu zastosowany-
jest miernik (213) do pomaru jaskrawosci mmaki
czy kaszki stuzgcy do okreslenia i nadzoru  ja=-
skrawosci wyrobu, a urzadzenia sterujgce (42, 50p,
210, 214) do automatycznego sterowamnia skladnika-
mi mieszania polgczome sg z wyjSciami sygnalu
mierzonego czujniko6w.

22. Mlyn wedlug zastrz. 14, znamienny tym, ze-
przyrzad pomiarowy (45) stanowi przyrzad do po-
miaru temperatury, za§ czujnik pomiarowy (243)
przyrzadu do pomiaru temperatury umieszczony
jest w obszarze walcOw mielgcych, a wyjscie sy-
gnalu wartosci mierzonej (St,) przyrzadu do po-
miaru temperatury jest lgczone z nastawnikiem
wartosci zadanej (52, ..., 52,) lub z zespolem pamieg-
ci (42) wartosci zadanych odstepu walcow i/albo na~
cisku walcow.

23. Miyn wedlug zastrz. 14, znamienny tym, ze
przyrzad pomiarowy (45) stanowi przyrzad do po-
miaru wilgotnosci, ktérego czujnik pomiarowy jest
umieszczony przed komorami chlodzenia  (121)
ifalbo przed mawilzaczem (122), a jego wyjscie
sygnalu mierzonego moze byé laczone z wejsSciem
sterujgcym co majmniej jednego mastawmika (52, ...,
52,) wartoéci zadanej albo z zespolem pamieci (42)
dla. strefy chlodzenia, zwilzania ifalbo mielenia,

24, Miyn wedlug zastrz. 17, znamienny tym, Ze-
przyrzgd pomiarowy (43p) stanowi przyrzad do-
pomiaru cisnienia, ktérego czujnik pomiarowy (242)
umieszczony jest w obszarze pary walcéw mielg-
cych (233, 230’), a jego wyjécie sygnalu mierzone-
go jest polgczone z wejiciem sterujacym (St;) co
najmniej jednego mnastawnika (52, ..., 52,) wartosdci.
zadanej albo zespolu pamieci (42).

25. Mlyn wedlug zastrz. 3, znamienny tym, ze-
co majmniej niektére regulatory (£0y,...,50,) obwo-
dow regulacji czy ich cze$ci sg komstrukcyjnie po-
1aczone.

25, Mlyn wedlug =zastrz. 25, znamienny tym, ze-
polaczone regulatory (30, ...,50;) albo ich czesci
s3 zintegrowane w komputerze prowadzacym (40)..

27. Miyn wedlug zastrz. 26, zmamienny tym, Ze-
w komputerze prowadzacym (40) zintegrowane s3.
regulatory (50, ..,50,) obwodéw regulacji do re-
gulacji przeptywu matenialu mielonego i/albo usta-
wienia walco6w mielgcych.
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