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Beschreibung

rstellbaren Dosierschieber vorgenommen
wird, wobei ein mechanischer Signalgeber in Ab-
hangigkeit von der Produktzufuhr ein Geberglied
auslenkt, das einen in ein pneumatisches Ventil
eindriickbaren Schaltkontakt betétigt, der bei
steigender Produktzufuhr durch das Geberglied
eingedriickt wird, wobei der Eingang des Ventiles
an eine Druckluftleitung angeschlossen und zur
Verstellung des Dosierschiebers eine Servoein-
richtung vorgesehen ist.

In der CH-A 418791 ist ein Miillerei-Walzen-
stuhl beschrieben, dessen leistungsabhéngige
Elemente iiber ein zentrales elektrokapazitatives
Speisemengen-Messgerdt gesteuert werden,
mittels dessen das Vorhandensein eines ausrei-
chenden Produktdepots im Speiseraum dber eine
Speisewalze festgestellt und entsprechend elek-
trische Steuersignale an elektropneumatische
Ventile zur Steuerung u. a. der Stellung eines Do-
sierschiebers gegeben werden. Hierbei zeigt es
sich allerdings bei besonders schwierigen Pro-
dukten, dass die Regelung der Speiseleistung
nicht immer ganz angeglichen ist, weil Produkt an
der kapazitativen Sonde haften bleiben kann, was
eine Feinregulierung erschwert.

In der DE-C 582423 ist eine Kombination elek-
trischer und mechanischer Steuerungsmittel be-
schrieben, die auch zum Einsatz bei grosseren
Steuerungskriften geeignet sind, deren bauli-
cher Aufwand allerdings gerade durch die Ver-
wendung eines mechanischen und eines elektri-
schen Systems ganz erheblich ist.

Bei der Anordnung aus der DE-C 817 069 wird
das mechanische Ausgangssignal direkt zur
Steuerung eines nachgeschalteten Servomotors
eingesetzt, wobei das mechanische Geberglied
direkt das Ein/Aus-Steuerungsventil am Geh&use
des Servomotors beaufschlagt. In Abhéngigkeit
von der belastungsbedingten Auslenkung des
mechanischen Gebergliedes betétigt dann der
Servomotor iiber seinen Ausgang und eine zwi-
schengeschaltete Heberuntersetzung direkt den
Dosierschieber. Schwankungen in der Zufuhr des
Produktes resultieren in entsprechenden
Schwankungen der Dosiersteuerung.

In der CH-A 275 417 ist schliesslich eine Steue-
rungsanordnung der eingangs genannten Art be-
schrieben, bei der in Abhéangigkeit von der Pro-
duktzufuhr das mechanische Geberglied zur Aus-
lenkung gebracht wird und einen Steuerstift
eines Pneumatikzylinders betatigt. Das Gehduse
des Pneumatikzylinders ist starr am Walzenge-
stell befestigt und die in Abhéngigkeit von der
Auslenkung des Gebergliedes {iber den Steuer-
stift ausgeléste Verschiebebewegung des Koi-
bens des Pneumatikzylinders wird wiederum di-
rekt Gber zwischengeschaltete Hebel zur Einstel-
lung des Dosierschiebers benutzt. '

Ausgehend hiervon liegt die der Erfindung zu-
grundeliegende Aufgabe darin, eine Einrichtung
der eingangs genannten Art so weiterzuentwik-
keln, dass sie bei relativ einfachem Aufbau und
geringem Aufwand eine im besonderen Mass
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konstante Produktzuleitung sowie eine beson-
ders gute Konstanthaltung des Produktniveaus
selbst bei starken Leistungsschwankungen er-
mdoglicht.

Erfindungsgeméss wird diese Aufgabe bei
einer Einrichtung der eingangs genannten Art da-
durch geldst, dass der Ausgang des pneumati-
schen Ventiles Giber eine Steuerleitung mit dem
Eingang der Servoeinrichtung verbunden ist, das
pneumatische Ventil in eine Ausschaltstellung, in
der sich der Schaltkontakt in ausgefahrener Posi-
tion befindet, und in eine Einschaltstellung, bei
welcher der Schaltkontakt ganz eingedriickt ist,
sowie in eine zwischen beiden Schaltstellungen
liegende Nulistellung schaltbar ist, bei der sich
der Schaltkontakt in einer mittieren Eindrickpo-
sition befindet und beide Leitungen gesperrt
sind, wobei der Schaltkontakt beim Eindriicken in
Richtung auf seine ausgefahrene Stellung hin
vorgespannt wird, und dass bei einer Verstellbe-
wegung der Servoeinrichtung das Gehduse des
pneumatischen Ventiles relativ zum Geberglied
stets in Richtung auf ein Einstellen seiner Null-
stellung bewegt wird. Die Erfindung ermoglicht
es, mit einem mechanischen Signalgeber iber
eine Nachlaufsteuerung unter Einsatz eines Ven-
tiles mit einer mittleren Null-Schalt-Stellung die
Produktspeisung fir einen Walzenstuhl iiber eine
Servoeinrichtung empfindlich zu regeln. Der er-
findungsgemass geforderte Einsatz eines Drei-
Schaltstellungs-Ventiles, das jeder Bewegung
des Gebergliedes mit Verzégerung nachlauft,
fiihrt, wie die Praxis zeigt, zu einer Regelung, bei
der wirklich eine gut konstante Produktzuleitung
und eine vorziigliche Konstanthaltung des Pro-
duktniveaus im Speiseraum selbst bei starken
kurzzeitigen Stossbelastungen in der Produkt-
speisung erreichbarist.

Eine vorteilhafte Ausgestaltung der erfin-
dungsgemaissen Einrichtung besteht auch darin,
dass ein zweites vom Steuerdruck in der Steuer-
leitung des pneumatischen Ventiles beaufschlag-
tes Ventil, zum Steuern des Ein- und Ausriickens
von Mahiwalzen vorgesehen ist.

Eine besonders einfach aufgebaute wirksame
und betriebssichere Ausgestaltung der erfin-
dungsgemassen Einrichtung wird dadurch er-
reicht, dass ein mit seinem einen Ende ver-
schwenkbar am Walzenstuhirahmen befestigter
Hebelarm vorgesehen ist, an dem sowohl das
Gehiuse des pneumatischen Ventiles wie auch
ein Verstellglied fiir den Dosierschieber wie auch
die Kolbenstange der ebenfalls am Walzenstuhl-
rahmen angeordneten Servoeinrichtung befe-
stigt sind, wobei das Gehduse des pneumati-
schen Ventiles am freien Ende des Hebelarms
sitzt, dass weiterhin die Servoeinrichtung einen
Pneumatikzylinder mit Kolben und Kolbenstange
aufweist, und dass die Steuerseite des Kolbens
Uiber die Steuerleitung mit dem Steuerdruck des
pneumatischen Ventiles beaufschlagt wird, wah-
rend die andere Kolbenseite unter Einwirkung
einer Vorspannkraft steht. Bei dieser Ausgestal-
tung bildet die Servoeinrichtung zusammen mit
dem einseitig am Walzenstuhl angelenkten Hebel-
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arm eine Funktionseinheit, bei der mit wenigen
bewegten Teilen eine wirksame und betriebssi-
chere Regelung der Speiseleistung mdglich ist.
Der erforderliche bauliche Aufwand ist liberra-
schend gering. Dabei ist es von Vorteil, wenn am
Hebelarm auch Glieder zum Verstelien der Dreh-
zahl der Speisewalzen befestigt sind, wobei eine
Regulierung der Speiseleistung alternativ oder
gleichzeitig mittels Dosierschieber einerseits und
Speisewalzendrehzahl andererseits moglich ist.

Eine besonders vorteilhafte Ausgestaltung der
erfindungsgemassen Einrichtung besteht auch
darin, dass das pneumatische Ventil als Mem-
branventil ausgebildet ist, das durch einen Stos-
sel oder einen Rollenhebel geschaltet wird, der
eine Entliftungsoffnung aufweist. Vorzugsweise
ist die der Steuerseite des Kolbens zum Einstel-
len des Dosierschiebers abgewendete Kolbensei-
te iiber eine Druckfeder in Richtung auf eine ge-
schlossene Stellung des Dosierschiebers hin vor-
gespannt.

Die Anwendung der erfindungsgeméssen Ein-
richtung in der Praxis hat gezeigt, dass bei einer
gleichmassigen Produktzufuhr auch das Produkt-
niveau im Speiseraum oberhalb der Dosierwal-
zen konstant blieb. Des weiteren hat sich gezeigt,
dass auch dann, wenn sehr starke Leistungs-
schwankungen auftraten, durch die erfindungs-
gemasse Anordnung die Dosierleistung bestens
diesen Leistungsschwankungen angepasst wur-
de, wobei im Steuerungsverhalten gleichzeitig
eine starke Glittung erzielt werden konnte. Stets
hat sich auch gezeigt, dass die Funktionssicher-
heit ausserordentlich gross war.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand der
Zeichnungen im Prinzip beispielshalber noch na-
her erlautert. Es zeigen:

Figur 1 eine schematisch dargestelite Ausfih-
rungsform fiir eine erfindungsgemasse Steue-
rungsanordnung;

Figur 2 und Figur 3 den gemessenen Druckver-
lauf eines pneumatischen Regelsignales zu einer
Ausfithrung gemass Figur 1;

Figur 4 ein vollstindiges Steuerschema bei
einer erfindungsgemissen Anordnung an einem
Millerei-Walzenstuhl mit Speiseregulierung,
kombiniert mit automatischer Walzenein- und
-Ausriickung;

In Figur 1 ist schematisch eine Produkt-Speise-
regelung gezeigt: in der linken Bildhélfte ist der
Speiseraum 70 wiedergegeben, der unten durch
eine Verteilwalze 71, eine Speisewalze 72 sowie
einen Dosierschieber 73 abgeschlossen ist. Im
Speiseraum 70 ist eine Sonde 74 angeordnet, die
{iber einen Trager 75 an einem Drehbolzen 76 ab-
gestiitzt ist. Der Trager 75 weist einen Geber 77
auf, der einerseits mit einer Zugfeder 78 sowie
andererseits mit einem Rollenhebel 79 eines
pneumatischen Ventiles 80 in Wirkverbindung
steht. Das pneumatische Ventil 80 ist eingangs-
seitig an eine Druckluftleitung 81 angeschlossen;
eine Steuerleitung 82 fiihrt von dem pneumati-
schen Ventil 80 an einen Servozylinder 83 zur Be-
aufschlagung eines darin befindlichen Kolbens
84 auf dessen einer Seite. Weiterhin ist eine Kol-
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benstange 85 vorgesehen, die endseitig mit
einem Gelenkbolzen 86 an einem Hebelarm 87
befestigt ist, der seinerseits um ein Drehgelenk
88 gelenkig an der festen Rahmenkonstruktion 89
fixiert ist. Das pneumatische Ventil ist am ande-
ren Ende des Hebelarmes 87 befestigt und folgt
dabei entsprechend den Hebelgesetzen, der Be-
wegung der Kolbenstange 85 bzw. dem Hebel-
arm 87. An letzterem ist ferner ein Dosierschieber
73 iiber eine Verbindungslasche 91 bzw. iber
Bohlen 92 und 93 kraftschlissig befestigt. Der
Dosierschieber 73 ist um ein Drehlager 94 kipp-
bar, wobei sich, je nach seiner momentanen Stel-
lung, zwischen ihm und der Speisewalze 72 ein
Dosierspalt einstellt. Das ganze System wird von
einer Druckversorgung 95 gespeist.

Die Druckluft fiir die Steuerseite kann zuséatz-
lich iber einen Handschalter 98 unterbrochen
werden, etwa um Servicearbeiten durchzufih-
ren. Der Systemdruck wird durch die genannte
Versorgung sténdig auf einem konstanten Druck
gehalten, der (z.B. im Wert von 6 bar) {iber eine
Leitung 99 als Gegendruck auf die dem Steuer-
druck abgekehrte Seite des Kolbens 84 abgege-
ben wird. An Stelle des genannten konstanten
Druckes iber die Leitung 99 kann auch eine Feder
100 oder beides gemeinsam eingesetzt werden.
Die Verwendung einer Feder 100 ergibt den Vor-
teil, dass bei Ausfall der Druckluft der Dosier-
schieber sicher schliesst.

In Figur 2 ist der Druckverlauf des Regelsi-
gnals, wie er in der Steuerleitung 82 mit einem
Druckschreiber festgesteilt werden kann, ge-
zeigt. Die Werte entsprechen der Messung an
einem Walzenstuhl einer B-Passage. Wahrend
einer ersten Phase von etwa 50 sec. ist der Druck
dabei auffallend stabil und nur kurzzeitig (bei
etwa 29 sec.) durch eine kurze Druckerhdhung
unterbrochen. Der im wesentlichen horizontale
Verlauf der Kurve zeigt, dass ganz kurzzeitige Lei-
stungsvariationen im Regelsignal weitergegeben
werden. Bei ca. 50 sec. wird der ganze Regelkreis
durch Handausriickung der Mahlwalzen kiinstlich
unterbrochen, wodurch das Regelsignal entspre-
chend sofort auf den Wert null abfélit. Das rasche
Ansprechen der Regelung auf eine entsprechen-
de Stdrfunktion ist sehr vorteithaft. Ganz beson-
ders wichtig ist aber der Beginn der Regelung
nach dem Einriicken der Mahlwalzen. Das Aus-
laufen des Regelsignales dauert entsprechend
der Messung des Druckschreibers etwa 1 sec.
Der Wiederbeginn des Signales tritt nahezu ohne
Zeitverzug auf und das Signal geht, was rege-
lungstechnisch besonders interessant ist, sofort
auf einen etwa mittleren Wert iiber, pendelt dann
wihrend etwa 10 sec. um diesen Wert und leitet
sodann sofort wieder in ein stabiles Regelverhal-
ten Uber. Besonders bemerkenswert ist die
schnelle Reaktion bei der Veridnderung, die fast
ohne jegliches Ubersteuern und ohne Aufschau-
kelungen stattfindet.

In Figur 2 sind stindig wiederkehrende kon-
stante Regelperioden von 5 bis 10 sec. gezeigt,
die allesamt innerhalb eines verhaltnisméassig en-
gen Regelbereiches liegen. Fir die Mahlwalzen
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und fiir die Walzenlagerung ist dies sehr wichtig,
da damit durch die Speiseregelvorrichtung eine
Schwingungsaufschaukelung durch stédndig
wechselnde Mahlkrafte verhindert werden kann.

In Figur 3 ist das Regelsignal bei einer C-Passa-
ge {d.h. bei einer hinteren Passage) gezeigt, bei
der die dem Walzenstuhl zugefithrte Produkt-
menge Uber kirzere und ldngere Perioden hin-
weg fast nicht variiert. Dieser Fall ist regelungs-
technisch besonders leicht beherrschbar. Etwa b
sec. nach Messbeginn war die Produktzufuhr
kurzzeitig gestort, was sogleich einen entspre-
chenden Abfall beim Regelsignal ausiost. Der
nachfolgend sich einstellende Kurvenverlauf ist
regelungstechnisch beinahe als eine Art «ldeal-
verlauf» anzusehen. Auch bei diesem wurden
nach etwa 115 sec. die Mahlwalzen kurzzeitig von
Hand aus- und danach sogleich ohne Zeitverzug
wieder eingeriickt. Der dargestelite Diagramm-
verlauf zeigt erstaunlicherweise, dass sich nach
einer sehr geringen Ubersteuerung schon nach
etwa 1 bis 2 sec. der gleiche Regelwert wie vor
der kanstlichen Stérung wieder einstellt und die
urspriingliche Kurve ihren Fortgang findet.

In Figur 4 ist eine Ausfihrungsform gezeigt, bei
der die im wesentlichen in Figur 1 gezeigte
Speiseregulierung mit einer Walzenein- und
-ausriickung kombiniert ist. ’

In Figur 4 ist eine Ausfihrungsform fiur einen
typischen Mihlereiwalzenstuhl mit Doppelaus-
fithrung fir die eigentliche Vermahlungseinheit
dargestellt.

Mittels eines zentralen Steuerventils 96 konnen
alle Walzen Wa,, Wa,... mit Hilfe der Schnellent-
lGafter 97 ausgeriickt werden.

Der Kolben 120 ist Gber eine Kolbenstange 121
mit der beweglichen Walze bzw. dem entspre-
chenden Walzenlager gekoppelt.

Zusatzlich ist aber auch noch dargestellt, dass
der Servozylinder fiir die Walzenein- und -aus-
riickung an jedem Walzenende, also insgesamt 4
fach, vorgesehen ist.

Die Funktionsweise eines Miihlerei-Walzen-
stuhles nach einem der gezeigten Ausfithrungs-
beispiele entsprechend Figuren 1 bis 4 ist wie
folgt:

Der Mahlspalt der Mahlwalzen wird liber ein
Handrad entsprechend dem zu vermahlenden
Gut vorgewdhlt. Wird iiber den Speiseraum 70
noch kein Mahlgut eingespeist, so wird die Son-
de 74 iiber eine Zugfeder 78 nach oben gedrickt.
Der Geber 77 beriihrt den Schaltkontakt 79 des
pneumatischen Ventils 80 nicht, so dass in der
Steuerleitung 82 kein Druck aufgebaut wird. Die
Feder 100 oder der Druck aus der Leitung 98 {oder
beides, je nach Wahl des Systems) driicken den
Hebelarm 87 gegen den Uhrzeigersinn und damit
den Dosierschieber 73 in eine geschlossene Stel-
lung. Der Dosierspalt ist geschlossen, so dass
auch kein Produkt auf die Mahlwalzen ausdosiert
wird. Bei Ausbleiben eines Regelsignales in der
Steuerleitung 82 bzw. 115 steht auch am Ver-
starkerventil 116 kein Steuerdruck an, weshalb
sich die Mahlwalzen iber die Zylinder 118 in aus-
gerlickter Position befinden.

Wird nun Mahlgut (ber den Speiseraum 70
dem Walzenstuhl zugefiihrt, so wirkt sofort der
Impuls des strémenden Gutes bzw. eine entspre-
chende Gewichtskomponente auf die Sonde 74,
die dadurch nach unten gedriickt wird. Der Geber
77 bewegt sich nach rechts, drickt den Schalt-
kontakt 79 ein, und I8st hierdurch ein Regelsignal
aus.

In der Steuerleitung 82 baut sich nun ein Druck
auf, der jedoch vorerst keine Anderung in der Si-
gnalgebung verursacht. Sobald jedoch der Druck
einen eingestellten Schwellwert erreicht hat,
werden die Mahlwalzen eingeriickt. Hierbei han-
delt es sich um einen dynamischen Vorgang. Die
Sonde 74 ist mit dem Geber 77 in Bewegung, d. h.
der Schaltkontakt 79 wird in einem Zug voll auf
das pneumatische Ventil 80 gedriickt. Vom Geber
77 wird, insbesondere bei Einsatz eines sehr emp-
findlichen Membranventiles fiir das pneumati-
sche Ventil 80, schon durch kleinste Bewegungen
der maximale Regeldruck in der Steuerleitung 82
freigegeben. Hieraus resultiert, dass die Kolben-
stange 85 mit dem Hebel 87 sowie dem pneumati-
schen Ventil 80 in einem Zeitraum von Hundert-
stel- oder Zehntel-Sekunden in Bewegung ge-
setzt werden, wobei sich der direkt verbundene
Dosierschieber zu 6ffnen beginnt und Produkt
auf die Mahlwalzen eingespeist wird. Sowohl! der
Zylinder 118 wie auch der Zylinder 83 sind als
pneumatische Servozylinder ausgefiihrt, wo-
durch die Arbeitskréfte schnell, aber dennoch
nicht schlagartig erzeugt werden. Die Luft im Zy-
linder bildet im Gegensatz zu Hydraulikmedien
eine Art «Stossdampfer». Es hat sich gezeigt,
dass durch geeignete Wahl der Zug- und Druck-
federn der Querschnitte in den pneumatischen
Leitungen sowie entsprechender Vorspannungen
der Federn ein im Hinblick auf die betroffenen
Maschinenelemente vollkommener Gleichlauf
der Steuer- bzw. Regelfunktionen sich erreichen
lasst. Dies gilt sowohl beim Einlauf- wie beim
Auslauffall.

Fiar den weiteren Bewegungsablauf wird auf
die Figuren 1 und 4 verwiesen: der Hebelarm 87
fahrt bei Einsetzen der Produktspeisung als erste
Phase eine kleine Schwenkbewegung im Uhr-
zeigersinn aus. Gleichzeitig mit dieser lduft auch
der Schaltkontakt 79 vom Geber 77 weg. Die Zug-
feder 78 spannt sich proportional zum Wegstiick
des Gebers 77. Wird nur eine geringe Produkt-
menge (ber den Glaszylinder eingespeist, so
stellt sich zwischen den Mahligutkraften auf die
Sonde 74 sehr rasch ein Gleichgewicht ein, bei
dem das Speisesegment 73, der Hebelarm 87 und
das pneumatische Ventil 80 in ihrer Position ver-
harren bleiben. Gleichzeitig aber sind Geber 77
und Schaltkontakt 79, der Uber eine Feder in das
pneumatische Venil 80 eingeschoben werden
kann, in standiger gegenseitiger Wirkverbindung,
wobei kleinste Bewegungen auftreten, die aller-
dings, was einen wesentlichen Vorteil darstellt,
keinen direkten Einfluss mehr auf das umgewan-.
delte pneumatische Regelsignal ausiiben. Das
pneumatische Ventil 80 verweilt in dieser Phase
in einer Null-Stellung, bei der alle Ein- und Aus-
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ginge verschlossen sind. Dadurch bleibt der in
der ersten Phase erzeugte Druckwert des pneu-
matischen Regelsignals unveradndert erhalten
und der Kolben 84 durch die stabilen Druckver-
haltnisse auf beiden Kolbenseiten mit verhéltnis-
missig grossen Kriften starr eingespannt. Der
Dosierschieber 73 verweilt ruhig in seiner Posi-
tion. Wird nun die Zufuhr des Gutes gesteigert
oder wird aus anderen Griinden die im Speise-
raum zugefiihrte Leistung grosser als die durch
den Dosierspalt abgefilhrte Leistung, so ver-
schiebt sich der Geber 77 weiterhin in Richtung
Schaltkontakt 78 bzw. auf das pneumatische
Ventil 80, wobei letzteres dem Geber 77 nachlauft
und bei einem eingesteliten Schwellwert erneut
ein entsprechendes Regelsignal als erhohten
Druckwert in die Steuerleitung 82 abgibt. Je nach
Gegebenbheit, z.B. auch dann, wenn es sich um
einen Anfahrvorgang o.3. handelt, wird ein pneu-
matisches Regelsignal etwa entsprechend Figur
2 bzw. Figur 3 vorgegeben bzw. ausgeldst. Je
nach Vorbedingung kann sich ein stabiles Gleich-
gewicht iiber einen gleichmassigen Signalveriauf
einstellen, wie dies aus Figur 3 ersichtlich ist. Es
kénnen aber auch bei stindig schwankenden Zu-
fuhrleistungen einzelne Perioden stabiler Lagen,
in denen das pneumatische Ventil 80 an irgendei-
ner beliebigen Stelle des Hebelarmes 87 sich be-
findet, sich in der Null-Stellung abwechseln. Die
gezeigte Regelung ist damit imstande, entweder
ein sehr gleichméssiges Regelsignal zu erzeugen
(vgl. Figur 3) oder aber, bei sehr variabler Speise-
leistung ein Signal von wiederholt stabilen Pha-
sen aufzuweisen (vgl. Figur 2).

Wie aus Figur 4 ersichtlich kann der Steuer-
druck in der Leitung 119 zur optischen Anzeige
. der jeweiligen Stellung der Walzen ausgeniitzt
werden. Mit der Druckluft kann z.B. eine farbige
Koppe hinter einem Glasauge 120 verschoben
werden, so dass das Ein- bzw. das Ausriicken der
Mahlwalzen durch entsprechende Farben, 2.B.
rot und griin, angezeigt wird.

Ferner kann das pneumatische Regelsignal in
der Steuerleitung 82 auch dafiir eingesetzt wer-
den, um die Mahiwalzen leistungsunabhéngig
einzustellen. So kann etwa der Mahlspalt bei Er-
héhung der Dosierleistung durch Erhéhung des
Mahldruckes konstant gehalten oder aber auch
verkleinert oder vergrossert werden. Eine ent-
sprechende Mahlspalt-Regelvorrichtung kann di-
rekt aus einem Pneumatik-Zylinder oder aus an-
deren geeigneten mechanischen oder elektri-
schen Mitteln bestehen, die zugleich an eine
Fernsteuerung (etwa an einen Computer oder
Prozessrechner) angeschlossen sein kdnnen, die
dann fiir die jeweilige Mahlaufgabe einen Grund-
wert vorgibt, der leistungsabhéngig durch das
pneumatische Regelsignal der Momentanlei-
stung im Walzenstuhl angepasst wird. Es ver-
steht sich von selbst, dass hier auch noch andere
Weiterbildungen vorgenommen oder andere
Funktionen ausgefiihrt werden kénnen, z.B. be-
ziiglich des Grenzwertes, beziglich Sicherheits-
schaltungen usw. Besonders vorteilhaft ebenfalls
in Abhéngigkeit von der Speiseleistung bzw. mit-
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tels des pneumatischen Regelsignals gesteuert
werden kann. Weiterhin bemerkenswert ist, dass
iber das pneumatische Regelsignal gleichzeitig
sowohl die Speiseleistung geregelt, wie auch die
Ein- und Ausriickung der Mahlwalzen gesteuert
werden kann.

Patentanspriiche

1. Einrichtung zum automatischen Steuern
eines mit einer Produkt-Speiseregelung versehe-
nen Miillerei-Walzenstuhles, bei der die Einstel-
lung der Produktzufuhr iiber einen verstellbaren
Dosierschieber (73) vorgenommen wird, wobei
ein mechanischer Signalgeber (74-77) in Abhan-
gigkeit von der Produktzufuhr ein Geberglied (77)
auslenkt, das einen in ein pneumatisches Ventil
(80) eindriickbaren Schaltkontakt (79) betatigt,
der bei steigender Produktzufuhr durch das Ge-
berglied (77) eingedriickt wird, wobei der Ein-
gang des Ventiles (80) an eine Druckluftleitung
(81) angeschlossen und zur Versteliung des Do-
sierschiebers (73) eine Servoeinrichtung (83) vor-
gesehen ist, dadurch gekennzeichnet, dass der
Ausgang des pneumatischen Ventiles (80) iber
eine Steuerleitung (82) mit dem Eingang der Ser-
voeinrichtung verbunden ist, das pneumatische
Ventil {80) in eine Ausschaltstellung, in der sich
der Schaltkontakt (79) in ausgefahrener Position
befindet, und in eine Einschaltstellung, bei wel-
cher der Schaltkontakt (79) ganz eingedrickt ist,
sowie in eine zwischen beiden Schaltstellungen
liegende Nullstellung schaltbar ist, bei der sich
der Schaltkontakt (79) in einer mittleren Ein-
driickposition befindet und beide Leitungen (81,
82) gesperrt sind, wobei der Schaltkontakt (79)
beim Eindriicken in Richtung auf seine ausgefah-
rene Stellung hin vorgespannt wird, und dass bei
einer Verstellbewegung der Servoeinrichtung
(83) das Gehduse des pneumatischen Ventiles
(80) relativ zum Geberglied (77) stets in Richtung
auf ein Einstellen seiner Nullstellung bewegt
wird.

2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein zweites vom Steuerdruck
in der Steuerleitung (82) des pneumatischen Ven-
tiles (80) beaufschlagtes Ventil (116) zum Steuern
des Ein- und Ausriickens von Mahiwalzen (1, 1/;
2, 2"} vorgesehenist.

3. Einrichtung nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass ein mit seinem einen
Ende verschwenkbar am Walzenstuhlrahmen
(89) befestigter Hebelarm (87) vorgesehen ist, an
dem sowoh! das Gehduse des pneumatischen
Ventiles (80), wie auch ein Versteliglied (91) fir
den Dosierschieber (93), wie auch die Kolben-
stange (85; 121) der ebenfalls am Walzenstuhl-
rahmen (89) angeordneten Servoeinrichtung (83;
116, 118) befestigt sind, wobei das Gehéuse des
pneumatischen Ventiles (80) am freien Ende des
Hebelarmes (87) sitzt, dass weiterhin die Servo-
einrichtung einen Pneumatik-Zylinder (83; 118)
mit Kolben (84; 120) und Kolbenstange (85; 121)
aufweist, und dass die Steuerseite des Kolbens
(84; 120) Uber die Steuerleitung (82) mit dem
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Steuerdruck des pneumatischen Ventiles (80) be-
aufschlagt wird, wéhrend die andere Kolbenseite
unter Einwirkung einer Vorspannkraft (99, 100)
steht.

4. Einrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass am Hebelarm (87) auch Glie-
der zum Verstellen der Drehzahl der Speisewal-
zen (71, 72) befestigt sind.

5. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass das pheumati-
sche Ventil als Membranventil ausgebildet ist,
das durch einen Stossel oder einen Rollenhebel
geschaltet wird, der eine Entliiftungsdffnung auf-
weist.

6. Einrichtung nach Anspruch 3 oder 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die der Steuerseite
des Kolbens (84; 120) zum Einstellen des Dosier-
schiebers (73) abgewendete Kolbenseite iber
eine Druckfeder (100} in Richtung auf eine ge-
schlossene Stellung des Dosierschiebers (73) hin
vorgespanntist.

Claims

1. A system for automatically controlling a
milling roll stand having product feed control,
product feed being adjusted through the agency
of an adjustable dispenser (73), a mechanical de-
tector or sensor (74-77) deflecting an element
(77) thereof in dependence upon product feed,
the element (77) operating an actuating contact
(79) adapted to be pressed into a pneumatic valve
(80), the latter contact (79) being pressed in by
the detector element (77) as product feed in-
creases, the input of the valve (80) being con-
nected to a compressed air line (81), a servo de-
vice (83) being provided to adjust the dispenser
(73), characterised in that the outiet of the pneu-
matic valve (80) is connected by way of a control
line (82) to the input of the servo device (83); the
pneumatic valve (80) can take up an “off” posi-
tion, in which the contact (79) is in its extended
position, an “on” position, in which the contact
{79) is in its fully pressed-in position, in which the
contact (79) is in its fully pressed-in position, and
a neutral position which is disposed between the
“off” and “on” positions and in which the contact
(79) is in @ middle pressed-in position and the two
lines (81, 82) are in the closed state, the contact
(79) being biased towards its extended position
when pressed in; and when the servo device (83)
makes an adjusting movement, the casing of the
pneumatic valve (80) moves continuously to-
wards an adjustment of its zero position relatively
to the detector element (77).

2. A system according to claim 1, character-
ised in that a second valve (116) actuated by the
control pressure in the control line (82) of the
pneumatic valve (80) is provided to control the
engagement and disengagement of milling rolls
(1,1;2,27).

3. A system according to claim 1 or 2, charac-
terised in that a lever arm (87) secured pivotally at
one end to the frame (89) of the milling roll stand
is provided and has secured to it the casing of the
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pneumatic valve (80) an adjusting element (91)
for the dispenser (93), and the piston rod (85; 121)
of the servo device (83; 116, 118), the same also
being disposed on the last-mentioned frame (89),
the casing of the pneumatic valve (80) being dis-
posed at the free end of the lever arm (87); the
servo device has a pneumatic cylinder (83; 118)
associated with a piston (84; 120) and a piston rod
(85; 121); and the piston (84; 120} has its control
side acted on by way of the control line (82) with
the control pressure of the pneumatic valve (80)
and its other side acted on by a biasing force (99,
100).

4. A system according to claim 3, character-
ised in that members for adjusting the speed of
the feed rolis (71, 72) are secured to the lever arm
(87).

5. A system according to any of claims 1 to 4,
characterised in that the pneumatic vaive is a di-
aphragm valve actuated by a tappet or a cam fol-
lower lever having an air vent opening.

6. A system according to claim 3 or 4, charac-
terised in that the piston side remote from the
control side of the dispenser-adjusting piston
(84; 120) is biased by way of a compression
spring (100) towards a closed position of the dis-
penser (73).

Revendications

1. Dispositif pour commander automatique-
ment un moulin 3 cylindres de meunerie muni
d‘un réglage d’alimentation du produit, dans le-
quel le réglage de I'amenée du produit s'effectue
par l'intermédiaire d'une vanne doseuse dépla-
cable (73), un émetteur de signaux mécaniques
(74-77) déviant un organe transmetteur (77) en
fonction de I'amenée du produit, lequel actionne
un contact de commande (79) qui peut s’enfon-
cer dans une valve pneumatique (80) et qui est
enfoncé par l‘organe transmetteur (77) en cas
d‘accroissement de l'alimentation en produit,
I'entrée de la valve (80) étant raccordée a une ca-
nalisation d"air comprimé {81) et un dispositif as-
servi {83) étant prévu pour déplacer la vanne do-
seuse (73), caractérisé en ce que la sortie de la
valve pneumatique (80) est reliée par une canali-
sation de commande (82) & I'entrée du dispositif
asservi (83), la valve pneumatique (80) peut étre
commutée dans une position d’arrét dans laguel-
le le contact de commande (79) se trouve en posi-
tion sortie, et dans une position de marche, dans
laquelle le contact de commande (79) est com-
plétement enfoncé, ainsi que dans une position
neutre entre les deux positions précitées, dans la-
quelle le contact de commande (79) se trouve
dans une position d’enfoncement intermédiaire
et les deux canalisations (81, 82) sont fermées, le
contact de commande (79) étant précontraint en
direction de sa position sortie, et, lors d’'un mou-
vement de déplacement du dispositif asservi (83),
le boitier de la valve pneumatique (80) est dépla-
cé par rapport a I'organe transmetteur (77) cons-
tamment en direction de son réglage sur la posi-
tion neutre.
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2. Dispositif selon la revendication 1, caracté-
risé en ce qu'on prévoit une deuxiéme valve (116)
alimentée par la pression de commande dans la
canalisation de commande (82) de la valve pneu-
matique (80) pour commander I'embrayage et le
débrayage des cylindres de mouture (1, 1/, 2, 2).

3. Dispositif selon la revendication 1 ou 2, ca-
ractérisé en ce qu’on prévoit un bras levier (87)
articulé par une de ses extrémités sur le bati du
moulin a cylindres (89), et sur lequel sont fixés le
boitier de la valve pneumatique (80) ainsi qu’un
organe de déplacement (91) pour la vanne doseu-
se (73) et la tige de piston (85; 121) du dispositif
asservi (83; 116, 118) également disposé sur le
bati du moulin & cylindres (89), le boitier de la val-
ve pneumatique (80) étant placé sur I'extrémité
libre du bras de levier (87), qu’en outre le disposi-
tif asservi comporte un vérin pneumatique (83;
118) avec un piston (84; 120) et une tige de piston
(85; 121), et le c6té commande du piston (84; 120)
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étant alimenté avec la pression de commande de
la valve pneumatique (80) par l'intermédiaire de
la canalisation de commande (82), tandis que
I'autre c6té du piston est assujetti & une force de
précontrainte (99, 100).

4. Dispositif selon la revendication 3, caracté-
risé en ce que sur le bras de levier (87) sont égale-
ment fixés des organes pour faire varier la vitesse
de rotation des cylindres d’alimentation {71, 72).

5. Dispositif selon I'une des revendications 1 &
4, caractérisé en ce que la valve pneumatique est
réalisée sous forme de valve 8 membrane, qui est
commandé par un poussoir ou un levier a galet
qui comporte un orifice de mise 4 air libre.

6. Dispositif selon la revendication 3 ou 4, ca-
ractérisé en ce que le cété du piston opposé au
coté de commande du piston (84; 120) pour régler
la vanne doseuse (73) est précontraint par Iinter-
médiaire d'un ressort de pression (100) dans ie
sens d’une position fermée de la vanne doseuse
(73).
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