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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Einstel-
lung der Spaltweite eines Kegelbrechers oder der-
gleichen mit taumelnd umlaufendem, beziiglich
eines Brechmantels h6henverstetibarem Brechke-
gel, der durch Anndherung an den Brechmantel in
eine Bezugsstellung verfahren wird, von der aus-
gehend das einer vorgegebenen Spaltweite ent-
sprechende Wegstiick festgelegt wird, um wel-
ches der Brechkegel nach Bewegen in seine Ar-
beitsstellung von der Bezugsstellung entfernt
liegt, wobei die Annaherung an den Brechmantel
{iber eine Bewegungsmessung erfasst und die je-
weilige Brechkegel-Lage {iber eine Wegmessung
ermittelt wird.

Die Spaltweite, d. h. die Weite des Brechspalts
zwischen dem ortsfesten Brechmantel und dem
etwakonzentrisch im Inneren dieses Brechmantels
befindlichen, im Betrieb taumelnd umlaufenden
Brechkegel, ist von entscheidender Bedeutung fir
dieZerkleinerungswirkung und -leistung eines Ke-
gelbrechers bzw. eines Brechers dhnlicher Bauart:
Bei kleinerem Brechspalt wird das Brechmaterial
feiner zerkleinert als bei grésserem Brechspalt.

Infolge des wahrend des Betriebes auftretenden
Verschleisses am Brechkegel und Brechmantel an-
dert sich die Weite des Brechspalts mit der Folge,
dass das Brecherzeugnis nach und nach eine im-
mer grobere Kornung aufweist. Dieser uner-
wiinschten Entwicklung muss dadurch Rechnung
getragen werden, dass die Spaltweite zumindest
von Zeit zu Zeit erneut auf einen vorgegebenen
Wert eingestellt wird.

Die Neigung der Achse des Brechkegels hat zur
Foige, dass dieser mit entsprechenden Uber-
gangsbereichen von dem ortsfesten Brechmantel
einen Kleinst- und einen Grosstabstand aufweist;
die den Kleinstabstand bildende Stelle gilt dabei
als Weite des Brechspalts.

Bei einem bekannten gattungsgemassen Ver-
fahren — beschrieben in der britischen Patent-
schrift 1 080 085 — wird die Spaltweite bei stillste-
hendem Brechkegel Uber eine Bewegungsmes-
sung in Form einer Druckmessung und Gber eine
Wegmessung dadurch eingestellt, dass der Brech-
kegel zundchst bis zur Anlage am Brechmantel an
diesen angenahert und ausgehend von der dabei
gewonnenen Bezugsstellung eine der vorgegebe-
nen Spaltweite entsprechende Verschiebung des
Brechkegels vom Brechmantel weg herbeigefuhrt
wird. Das Erreichen der Bezugsstellung wird Gber
einen Druckfuhler festgestellt, welcher in den
Kreislauf des hydraulischen Verschiebeantriebs fir
den Brechkege! eingebaut ist; das bei der Off-
nungsbewegung in die Arbeitsstellung zurickge-
legte Wegstiick wird dabei (iber die Messung eines
mit der Offnungsbewegung verdringten Flissig-
keitsvolumens ermittelt. Die Weite des Brechspalts
und der Verschleissumfang lassen sich Gber eine
induktive Wegmessung erfassen; diese wird mit-
tels eines mehr oder weniger weit in eine Spule
eingreifenden Messkolbens ausgefiihrt. Das be-
kannte Verfahren kann auch nach einem vorgege-
benen Programm automatisch entweder nach je-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

dem Stillsetzen des Brechkegels oder weniger
haufig ausgefihrt werden.

Ein Verfahren zur Erfassung und Regelung der
Spaltweite eines Kegelbrechers auf elektrischem
Wege ist beispielsweise auch aus der deutschen
Offenlegungsschrift 20 51 398 vorbekannt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren (und die zu seiner Ausfiihrung erforder-
lichen Bestandteile) anzugeben, durch welches
die Genauigkeit bei der Einstellung der Weite des
Brechspalts verbessert wird. Das Verfahren soll
insbesondere so beschaffen sein, dass nach Mag-
lichkeit auch unterschiedliche Verschleisserschei-
nungen am Brechkegel und/oder Brechmantel bei
der Spalteinstellung mit beriicksichtigt werden.

Die gestelite Aufgabe wird durch ein Verfahren
geldst, welches die Merkmale des Anspruchs 1
aufweist. Der der Erfindung zugrundeliegende L6-
sungsgedanke besteht danach darin, bei umlau-
fendem Brechkegel nacheinander jeweils mehrere
Annéherungszyklen (bestehend jeweils aus Anna-
herung des Brechkegels an den Brechmantel und
sich anschliessender Offnungsbewegung vom
Brechmantel weg) auszufihren und die bei jedem
Anndherungszykius gewonnenen Annaherungs-
werte zur Bildung eines die Bezugsstellung festle-
genden Bezugswertes heranzuziehen, von dem
ausgehend die Lage des Brechkegels festgelegt
wird, die dieser mit Rlicksicht auf eine gewiinschte
Spaltweite in der Arbeitsstellung einnehmen soll.

Die im Rahmen der Anndherungszykien ablauf-
enden Annaherungsvorginge konnen dabei ent-
weder so ausgefiihrt werden, dass der umiaufende
Brechkegel allenfalls kurzzeitig am Brechmantel
zur Anlage kommt oder kurzzeitig (insbesondere
Uiber eine Schicht aus Priifmaterial; vgl. Anspruch
9) in einem geringen, reproduzierbaren Abstand
vom Brechmantel gehalten wird; die Ermittlung
der Bezugsstellung kann erfindungsgemaéss also
darauf beruhen, dass entweder eine kurzzeitige
Berithrung (bei Erreichen der « Null-Spaltweite»)
oder Beinahe-Beriihrung (bei Erreichen der
«Beinahe-Nuli-Spaltweite») zwischen Brechke-
gel und Brechmantel herbeigefuhrt wird. Unter
«Bewegungsmessung» im Sinne des erfindungs-
gemassen Verfahrens (vgl. den Oberbegriff des
Anspruchs 1) ist dabei ein Mess- bzw. Abtastver-
fahren oder dergleichen zu verstehen, welches er-
kennbar werden lasst, ob der Brechkegel jeweils
seinen Anndherungsvorgang im Rahmen der vor-
gegebenen Anzahl Anndherungszykien abge-
schlossen hat, also (sofern keine Storung vorliegt)
am Brechmantel oder in der Nahe des Brechman-
tels zum Stiilstand gekommen ist. Die Erfassung
der verfahrenswesentlichen Grossen und die
Steuerung der zugehdrigen Bestandteile (Antrie-
be, Ventile) erfolgt zweckmassig (ber eine Steu-
ereinheit, in welche ein mit ausreichender Spei-
cherkapazitat ausgestatteter Rechner integriert ist.

Der Abschluss der Anndherung des Brechkegels
unmittelbar an den Brechmantel oder mittelbar an
diesen Uber eine Prifmaterial-Schicht kann — ins-
besondere auf induktivem Wege — (iber eine Ge-
schwindigkeitsmessung (Anspruch 2) und/oder
(ber eine Druckmessung {Anspruch 3) — bei-
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spielsweise im Drucknetz eines hydraulischen
Verschiebeantriebs flr den Brechkegel — erfasst
werden; die jeweilige Lage des Brechkegels be-
zliglich des ortsfesten Brechmantels l3sst sich bei-
spielsweise (iber die eingangs erwidhnten, be-
kannten Wegmessverfahren feststellen.

Vorzugsweise ist das Verfahren in der Weise
ausgestaltet, dass aus den zusammengehorigen
Anndherungswerten ein Mittelwert gebildet wird,
welcher den Bezugswert darstelit (Anspruch 4);
der Bezugswert kann dabei insbesondere aus dem
arithmetischen oder dem quadratischen Mittel der
zusammengehorigen Annaherungswerte berech-
net werden.

Das erfindungsgemasse Verfahren kann jedoch
auchin der Weise ausgefiihrt werden, dass aus den
zusammengehorigen Anndherungswerten als
Bezugswert ein bestimmter Anndherungswert
ausgewahlt wird, und zwar derjenige, welcher die
weiteste, im Rahmen der Annaherungszyklen er-
mittelte Verschiebung des Brechkegels in Rich-
tung auf den Brechmantel anzeigt (Anspruch 5).

Bei einer vorteilhaften Ausfiihrungsform des
Verfahrens wird der Brechkegel zumindest nach
Abschluss jedes Anndherungszyklus — ggf. auch
vor dem ersten Annaherungszyklus — in eine vor-
gegebene Offnungsstellung verfahren, die von der
Bezugsstellung abweicht (Anspruch 6); der Vor-
teil dieser Vorgehensweise ist darin zu sehen, dass
jeder Annadherungszyklus — d. h. die Annaherung
des Brechkegels an den Brechmante! und die sich
anschliessende Rickstellung in die vorgegebene
Offnungssteliung — unter gleichartigen Bedingun-
gen ablauft.

Zusitzlich kann erforderlichenfalls der Abstand
zwischen der Offnungsstellung und der Bezugs-
stellung konstant gehaiten werden (Anspruch 7);
dies kann beispielsweise dadurch geschehen, dass
die Lage der Offnungsstellung nach Ermittiung der
Bezugsstellung an die dabei festgestellte Ande-
rung angepasst wird. Falls man die sich &ndernden
Werte fiir die Lage der Offnungsstellung bzw. der
Bezugssteliung speichert und in Form einer Kurve
erkennbar macht, lasst sich daraus die Entwick-
lung des Verschleisses in dem zugehorigen Zeitab-
schnitt (dem die einzelnen Stellungen zuzuordnen
sind) ablesen und auch ein Anhaltspunkt fir die
zukiinftige Verschleissentwicklung gewinnen.
Das Verfahren kann in diesem Zusammenhang da-
durch in ginstiger Weise ausgestaltet werden,
dass die gespeicherten Offnungssteliungswerte
oder Bezugssteliungswerte mit einem vorgegebe-
nen Grenzwert verglichen werden; das Erreichen
dieses Grenzwertes dient— beispielsweise als opti-
sches oder akustisches — Anzeichen dafir, dass die
Verschleissteile des Kegelbrechers (Brechmantel,
Brechkegel) ausgewechselt werden mlssen.

Fiir eine Reihe von Anwendungsfallen ist es be-
reits ausreichend, die Uberpriifung und Einstel-
lung der Spaltweite nach Leerfahren des Kegelbre-
chers zu einem geeignet erscheinenden Zeitpunkt
von Hand auszulésen. Das Einstellverfahren lauft
dabei in der Weise ab, dass zundchst die Zufuhr
des Brechmaterials in den Kegelbrecher unterbro-
chen wird, bevor mit ausreichender zeitlicher Ver-
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zdgerung selbsttitig die Anndherungszykien zur
Ermittlung der in Frage kommenden Bezugsstel-
lung ablaufen. Vorzugsweise werden die Annéhe-
rungszyklen und die sich anschliessende Ver-
schiebung des Brechkegels in die Betriebsstellung
in vorwahlbaren Zeitabstdnden automatisch aus-
geldst, wobei der erste Anndherungszyklus zeitlich
verzogert zur Unterbrechung der Brechmaterial-
Zufuhr einsetzt (Anspruch 8).

Die bereits erwidhnte Speicherung der Bezugs-
stellungen bzw. der jeweils an diese angepassten
Offnungsstellungen ist auch insofern von Vorteil,
als durch Vergleich mit den gespeicherten Stel-
lungswerten (beispielsweise durch Fremdkorper
hervorgerufene) Fehimessungen aufgefunden
und als nicht verwertbar unterdriickt werden kon-
nen. Falls die Anndherungsvorgénge stets von ei-
ner gleichbleibenden, bekannten Offnungsstel-
tung ausgehen, kann auch anhand parallel verlau-
fender Zeitmessungen (berpriift werden, ob der
Brechkegel! bis zum Stillstand zumindest eine bis
dahin bekannte Wegstrecke zuriickgelegt hat.

Die Ermittiung der Bezugsstellung kann auch in
der Weise vor sich gehen, dass der Brechkegel im
Verlaufe der Anndherungszykien lediglich bis in
die Nahe des Brechmantels verfahren wird. Die
einzelnen Annaherungsvorgdnge kommen dabei
zum Abschluss, sobald der umlaufende Brechke-
gel sich tber eine Schicht aus Priifmaterial mit be-
kannter Kérnung — also nur mittelbar — an dem
Brechmantel abstitzt. Die bei der Bildung der Be-
zugsstellung mitwirkende Schicht ldsst sich dabei
dadurch herstellen, dass an Stelle des Brechmate-
rials zumindest wéhrend der Anndherungsvorgan-
ge Prifmaterial in ausreichender Menge in den
Brechspalt eingeleitet wird (Anspruch 9). Die in
Rede stehende Verfahrensvariante ist insofern von
Vorteil, als die Ermittlung der Bezugsstellung ohne
Bertihrung zwischen dem umlaufenden Brechke-
gel und dem ortsfesten Brechmantel stattfindet.

Die Erfindung wird nachfolgend unter Bezug-
nahme auf die Zeichnung im einzelnen erldutert, in
welcher stark schematisiert ein Kegelbrecher mit
verfahrenswesentiichen Bestandteilen dargestellt
ist.

Das Gehéduse des Kegelbrechers 1, an dem das
erfindungsgemasse Verfahren zur Anwendung
kommt, setzt sich zusammen aus einem Gehau-
seoberteil 2a mit einer Zufithréffnung 2b und einer
Auslaufoffnung 2c, einem sich anschliessenden,
nur teilweise dargestellten Gehausemittelteil 2d
und einem Gehauseunterteil 2e mit einem nach
oben gerichteten Axiallager 2f.

Innerhalb des Geh&uses ist drehbar und hohen-
verstellbar ein Brechkegel 3 gehalten, dessen aus-
wechselbarer Brechmantel 3a mit einem am
Gehauseoberteil 2a auswechselbar befestigten,
kegelstumpfférmigen Brechmante! 4 einen Brech-
spalt & bildet. Der Brechkegel 3 stlitzt sich Gber
einen Befestigungsring 6 unbeweglich an einer
Welle 7 ab, die ihrerseits (iber ein Pendellager 8 am
Gehauseoberteil 2a, (ber ein Radiallager 9in Form
eines umiaufenden Antriebsgehauses am Gehau-
semittelteil 2d und Gber ihre nach unten gerichtete
Stirnflache 7a an dem hoéhenverstellbaren Koiben
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10a eines ortsfesten Hydraulikzylinders 10 ab. Das
mit einem Zahnkranz ausgestattete Antriebsge-
hause 9 liegt auf dem Axiallager 2f auf und steht
{iber ein Antriebselement in Form eines Zahnrie-
mens 11 mit dem Ritzel 12a eines Drehstrommo-
tors 12 in Verbindung.

Bedingt durch die exzentrische Abstiitzung der
Welle 7 im Antriebsgehduse 9 fihrt der Brechkegel
3 bei in Betriecbnahme des Drehstrommotors 12
innerhalb des Brechmantels 4 eine Taumelbewe-
gung aus, wobei die engste Stelle zwischen den
Teilen 3a und 4 — der Brechspalt 5 — beziglich des
Brechmantels 4 umlauft.

Der Zuflihréffnung 2b ist eine Fordereinheit 13
vorgelagert die aus einem Fllltrichter 13a, einer
mittels eines Fordermotors 13b angetriebenen
Forderschnecke 13c und einer in die ZufiGhroff-
nung 2b einmiindenden Forderrinne 13d besteht.
Der Férdermotor 13b steht {(iber eine Steuerleitung
14 mit einem Steuergerat 15 in Verbindung, in das
ein Rechner 15a mit ausreichender Speicherkapa-
zitat integriert ist und welches eine Zeitsteuerein-
heit 15b zur Uberwachung und Steuerung von
Verfahrensschritten in zeitlicher Hinsicht aufweist.

Das Energienetz fiir den Hydraulikzylinder 10
besteht aus einer motorisch angetriebenen Hy-
draulikpumpe 16, zwei ferngesteuerten Ventilen
17 und 18, die in die Druckleitung 19 bzw. Rick-
laufleitung 20 des Hydraulikzylinders 10 einge-
baut sind, und einem Oltank 21, in den die Leitun-
gen 19 und 20 sowie die Rickfihrleitung 17a des
Ventils 17 einmiinden. Dem Ventil 17 ist in Rich-
tung auf den Hydraulikzylinder 10 ein Druckfihler
22 vorgeschaltet, der (iber eine Messleitung 23 mit
dem Steuergerét 15 in Verbindung steht. Die Be-
standteile 16 bis 18 sind tber Steuerleitungen 24,
25 bzw. 26 ebenfalls an das Steuergerat 15 ange-
schlossen.

Die jeweilige Lage des Brechkegels 3 beziglich
der ortsfesten Umgebung wird mittels einer Weg-
messeinheit erfasst, die aus einem an der Welle 7
befestigten Messteil 27a und einem ortsfesten
Wegmessfithler 27b besteht, der {iber eine Mess-
leitung 28 an das Steuergerdt 15 angeschlossen
ist.

Um ggf. aus der Leistungsaufnahme des Dreh-
strommotors 12 Schlussfolgerungen auf den Be-
triebszustand des Kegelbrechers 1 ziehen zu kon-
nen, ist dem genannten Antrieb ein Strommessge-
rat 29 zugeordnet, dessen Messwerte Gber eine
Messleitung 30 in das Steuergerat 15 eingegeben
und dort verarbeitet werden konnen.

Bestimmte, im Rechner 15a gespeicherte Daten
kénnen erforderlichenfalis mittels eines an das
Steuergerdt 15 angeschlossenen Bildschirms 31
sichtbar gemacht werden. Um die Uberpriifung
und Einstellung der Weite des Brechspalts ggf. von
Hand einleiten zu kdnnen, weist das Steuergerdt
einen Handschalter 32 auf.

Das erfindungsgemasse Verfahren 1auft folgen-
dermassen ab:

Durch Driicken des Handschalters 32 wird tber
das Steuergerat 15 und die Steuerleitung 14 zu-
niachst der Fordermotor 13b stiligesetzt und die
Zufuhr von Brechmaterial in den Bereich der Zu-
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fuhroffnung 2b des Kegelbrechers 1 unterbro-
chen, wahrend der Brechkege!l 3 weiterhin tau-
melnd umlduft und das noch vorhandene Brech-
material zerkleinert. Der der Arbeitsstellung des
Brechkegels 3 entsprechende, vom Wegmessfih-
ler 27b erfasste Messwert ist bereits bei der vor-
ausgehenden Einstellung des Brechkegels in die
augenblickliche Arbeitsstellung im Speicher 15a
abgespelchert worden.

Uber ein nicht dargestelltes Verzogerungsglied,
welches einen Bestandteil des Steuergerats 15 bil-
det, wird mit vorgegebener, einstellbarer zeitlicher
Verzégerung zur Betdtigung des Handschalters 32
durch Schliessen des Ventils 17 und Offnen des
Ventils 18 der Brechkegel 3 in eine durch den
Speicher 15a vorgegebene Offnungssteliung ab-
gesenkt; die Zeitverzbgerung ist dabei so gewahlt,
dass der Kegelbrecher 1 mit ausreichender Sicher-
heit im Bereich der Bestandteile 3 und 4 kein
Brechmaterial mehr enthélt, also leergefahren ist.

Nach Erreichen der Offnungsstellung wird der
Brechkegel durch geeignete Schaltung der Hy-
draulikpumpe 16 sowie der Ventile 17 und 18 in
mehreren aufeinanderfolgenden Annéherungszy-
klen jeweils kurzzeitig am Brechmantel 4 zur Anla-
ge gebracht und danach in die vorgegebene Off-
nungsstellung zuriickgefahren. Die der Anlage am
Brechkegel 4 entsprechenden Annaherungswerte
werden jeweils vom Wegmessfihler 27b erfasst
und im Rechner 15a gespeichert. Nach dem letz-
ten Annzherungszyklus, der mit dem Ruckfahren
des Brechkegels in die erwahnte Offnungsstellung
endet, wird im Rechner aus den ermittelten Anna-
herungswerten der arithmetische Mittelwert gebil -
det, welcher den die Bezugsstellung des Brechke-
gels festlegenden Bezugswert darstelit und der
ebenfalls gespeichert wird. Durch Vergleich zwi-
schen dem Bezugswert und einem in den Rechner
eingegebenen, der Betriebsstellung entsprechen-
den Wert wird die einer bestimmten Spaltweite
entsprechende Wegstrecke ermittelt, um die der
Brechkegel von der Bezugsstellung entfernt liegen
muss; die erforderliche Verstellbewegung wird
wiederum — iiberwacht vom Wegmessfihler 27b—
durch geeignete Verstellung des Kolbens 10a be-
wirkt, der nach Erreichen der Arbeitsstellung in der
dabei eingenommenen Lage verriegelt wird.

Der der Arbeitsstellung entsprechende Weg-
messwert wird ebenfalls gespeichert.

Die Annaherung des Brechkegels an den Brech-
mantel 4 wird bei geschlossenem Ventil 18 Uber
den Druckfihler 22 festgestellt, welcher den dabei
im Energienetz des Hydraulikzylinders 10 auftre-
tenden Druckanstieg iiber die Messleitung 23 in
das Steuergerét 15 eingibt; dieses veranlasst dar-
aufhin durch geeignete Betatigung der Ventile 17
und 18 das Riickfahren des Brechkegels in die be-
reits erwahnte Offnungsstellung.

Die Zeitsteuereinheit 15b kann dazu eingesetzt
werden, die gespeicherten Werte fir die Bezugs-
stellung und/oder die Arbeitsstellung den zuge-
hérigen Zeitabstdnden zuzuordnen. Auf diese
Weise ist es mdglich, beispielsweise die gespei-
cherten Werte fiir die Arbeitsstellung des Brechke-
gels, aufgetragen Uber der Zeit, auf dem Bildschirm
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31 sichtbar zu machen und daraus eine Aussage
{iber den bisher an den Bestandteilen 3a und 4
aufgetretenen Verschleiss zu gewinnen.

Die Zeitsteuereinheit 15b kann im Zusammen-
wirken mit den Wegmessteilen 27a, 27b jedoch
auch dazu eingesetzt werden, die Anndherungs-
vorginge wiahrend der Annéherungszyklen zu
iberwachen. Soweit keine Fehimessung vorliegt,
kann der Brechkegel den Brechmantel 4 erst dann
beriihren, wenn der Anndherungsvorgang been-
det ist, also der vom Wegmessfiihler 27b erfasste
Wegmesswert sich mit der von der Zeiteinheit 15b
vorgegebenen Zeit nicht mehr dndert. Durch Zu-
sammenwirken der Bestandteile 27a, b und 156b
lassen sich also Fehlmessungen ausschliessen,
falls gleichzeitig durch Vergleich mit bereits ge-
speicherten Annaherungswerten Uberprift wird,
ob der Brechkegel eine Mindeststrecke in Rich-
tung auf den Brechmantel 4 zuriickgelegt hat.

Abweichend von dem soeben beschriebenen
Verfahren kann die Uberprifung und Einstellung
der Spaltweite unter Einwirkung der Zeiteinheit
15b auch automatisch ausgeldst und durchge-
fiihrt werden. Beispielsweise kann die Zeiteinheit
so eingestellt sein, dass sie einmal pro Tag selbst-
tatig das erfindungsgemasse Verfahren auslost.

Das erfindungsgemésse Verfahren kann insbe-
sondere auch in der Weise ausgestaltet sein, dass
zusatzlich zu oder an Stelle der Druckmessung
mittels des Druckfihlers 23 ein induktives Mess-
verfahren zur Anwendung kommt, wie es bei-
spielsweise aus der eingangs erwédhnten deut-
schen Offenlegungsschrift bekanntist. Durch Ver-
wendung eines Messkolbens, der abhédngig von
einer Bewegung des Brechkegels mehr oder weni-
ger weit in eine ortsfeste Spule eingreift, lasst sich
nicht nur eine Wegéanderung, sondern auch eine
Bewegungsanderung erfassen; es kann also bei-
spielsweise festgestellt werden, ob der Brechkegel
mit der Beriihrung des Brechmantels zum Still-
stand gekommen ist.

Die Verschiebung des Brechkegels in eine vor-
gegebene Arbeitsstellung kann jedoch auch an-
hand einer Bezugsstellung vorgenommen werden,
bei welcher der taumelnd umlaufende Brechkegel
3 den Brechmantel 4 nur beinahe ber(hrt.

Um mit ausreichender Genauigkeit reproduzier-
bare Anndherungswerte fir die Ermittlung einer
derartigen Bezugsstellung gewinnen zu kdnnen,
wird nach dem Leerfahren des Kegelbrechers 1 zu-
mindest wahrend der Annéherungszykien tber die
Fordereinheit 13 Priifmaterial mit bekannter Kor-
nung in die Zufihréffnung 2b eingeleitet. Das
Priifmaterial bildet im Spaltbereich eine Schicht,
tiber welche der Brechkegel sich nach Abschluss
der Anndherungsvorgange lediglich mittelbar am
Brechmante! abstiitzt.

Diese Verfahrensweise ist zwar mit zusatzlichem
Aufwand verbunden; sie weist jedoch den Vorteil
auf, dass Ober Bezugswerte eine Bezugsstellung
des Brechkegels 3 ermittelt werden kann, ohne
dass dieser wahrend der zeitlich aufeinanderfol-
genden Anndherungszykien den Brechmantel 4
berithren muss.
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Sofern man die Lage der Offnungsstellung je-
weils der sich andernden Bezugsstellung anpasst
und die zugehérigen Werte speichert, kann durch
Vergleich der gespeicherten Werte mit einem
Grenzwert firr die Offnungsstellung eine Aussage
dariiber gewonnen werden, welcher Verschleiss-
umfang vorliegt bzw. ob ein Austausch der zusam-
menwirkenden Verschleissteile 3a und 4 erforder-
lich ist.

Der Hauptvorteil des erfindungsgemaéssen Ver-
fahrens liegt darin, dass der Bezugswert, von dem
ausgehend eine vorgegebene Arbeitsstellung des
Brechkegels angesteuert wird, (iber mehrere, Tast-
vorgange darstellende Anndherungszyklen ermit-
telt wird, und zwar bei umlaufendem Brechkegel.

‘Dain zeitlicher Aufeinanderfolge mehrere Bezugs-

werte ermittelt werden, geht auch eine ungleich-
férmige Abnutzung der beiden zusammenwirken-
den Verschleissteile in den Bezugswert ein und
beeinflusst somit die Einstellung der Weite des
Brechspalts.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Einsteliung der Spaltweite (5)
eines Kegelbrechers oder dergleichen mit tau-
melnd umlaufendem, beziiglich eines Brechman-
tels (4) hohenverstellbarem Brechkegel (3), der
durch Anndherung an den Brechmantel (4) in eine
Bezugsstellung verfahren wird, von der ausge-
hend das einer vorgegebenen Spaltweite entspre-
chende Wegstiick festgelegt wird, um welches der
Brechkegel (3) nach Bewegen in seine Arbeits-
stellung von der Bezugsstellung entfernt liegt, wo-
bei die Anndherung an den Brechmantel (4) Gber
egine Bewegungsmessung erfasst und die jeweilige
Brechkegel- Lage {iber eine Wegmessung ermittelt
wird, dadurch gekennzeichnet, dass der umlauf-
ende Brechkegel (3) in zeitlicher Aufeinanderfol-
ge mehrere Annaherungszyklen ausfiihrt, dass die
Anniherungswerte, welche die Brechkegel-Lage
bei Abschluss der einzelnen Anndherungsvorgan-
ge beschreiben, gespeichert werden, und dass aus
den Annaherungswerten ein die Bezugsstellung
festlegender Bezugswert gebildet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Anndherung an den Brech-
mantel (4) Gber eine Geschwindigkeitsmessung
erfasst wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Anndherung an den
Brechmantel (4) Gber eine Druckmessung erfasst
wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass aus den zusam-
mengehdrigen Annaherungswerten ein Mittelwert
gebildet wird, welcher den Bezugswert darstellt.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass aus den zusam-
mengehdrigen Anndherungswerten als Bezugs-
wert derjenige  Anndherungswert ausgewahlt
wird, welcher die weiteste ermittelte Verschiebung
des Brechkegels (3) in Richtung auf den Brech-
mantel (4) anzeigt.
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6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass der Brechkegel (3)
zumindest nach Abschluss jedes Anndherungszy-
klus in eine vorgegebene Offnungsstellung ver-
fahren wird, die von der Bezugsstellung abweicht.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Abstand zwischen der Off-
nungsstellung und der Bezugsstellung konstant
gehalten wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die Annaherungs-
zyklen und die sich anschliessende Verschiebung
des Brechkegels (3) in die Betriebsstellung in vor-
wahlbaren Zeitabstanden automatisch ausgelost
werden, wobei der erste Annéherungszyklus zeit-
lich verzogert zur Unterbrechung der Brechmate-
rial-Zufuhr (13) einsetzt.

9. Verfahian nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die Lage der Be-
zugsstellung durch Priifmaterial mit bekannter
Kdrnung festgelegt wird, welches zumindest wah-
rend der Annaherungsvorgange in den Brechspait
(5) eingeleitet wird.

Claims

1. Amethod of adjusting the gap width (b) of a
conical crusher or the like, having a crushing cone
(3) which rotates with a swashing movement, can
be vertically adjusted in relation to a crusher shell
(4), and by approach to the crusher shell (4) is
moved into a reference position, starting from
which that portion of travel corresponding to a
given gap width is determined by which the crush-
ing cone (3) is distant from the reference position
after being moved into its operating position, the
approach to the crusher shell (4) being detected
by movement measurement and the particular
position of the crushing cone (3) being deter-
mined by travel measurement, characterized in that
the rotating crushing cone (3) performs a number
of approach cycles in a time sequence; the ap-
proach values describing the positicn of the crush-
ing cone on completion of the individual approach
operations are stored; and a reference value deter-
mining the reference position is formed from the
approach values.

2. Amethod according toclaim 1, characterized
in that the approach to the crusher shell (4) is de-
tected via speed measurement.

3. A method according to claim 1 or 2, charac-
terized in that the approach to the crusher shell (4)
is detected via pressure measurement.

4. A method according to any of cleims 1t0 3,
characterized in that a mean vaiue representing the
reference value is formed from the associated ap-
proach values.

5. A method according to any of claims 1 to 3,
characterized in that from the associated approach
values that value is selected as the reference value
which indicates the furthest determined displace-
ment of the crushing cone (3) in the direction of
the crusher shell (4).

6. A method according to any of claims 1 to 5,
characterized in that at least on completion of each
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approach cycle the crushing cone (3) is moved
into a given opening position which differs from
the reference position.

7. Amethod according to claim 6, characterized
in that the distance between the opening position
and the reference position is kept constant.

8. A method according to any of claims 1 to 7,
characterized in that the approach cycles and the
following displacement of the crushing cone (3)
into the operational position are automatically
triggered at selectable intervals of time, the first
approach cycle commencing delayed in time to
interrupt the supply (13) of material for crushing.

9. A method according to any of claims 1 to 8,
characterized in that the location of the reference
position is determined by testing material of
known grain size which is introduced into the
crushing gap (5) at least during the approach
operations.

Revendications

1. Procédé de réglage de la largeur de fente (5)
d’un broyeur & cone ou similaire comportant un
cone de broyage (3) tournant oscillant, réglable en
hauteur par rapport a une enveloppe de broyage
(4), cone qui en s'approchant de i"enveloppe de
broyage (4) est amené dans une position de réfé-
rence a partir de laquelle est fixée la distance, cor-
respondant & une largeur de fente donnée, qui sé-
pare le cone de broyage (3), aprés déplacement
dans sa position de travail, de la position de réfé-
rence, 'approche vers I'enveloppe de broyage (4)
étant enregistrée par une mesure de déplacement,
et la position a tout moment du cone de broyage
étant déterminée par une mesure de parcours, ca-
ractérisé en ce que le cone de broyage (3) tournant
effectue plusieurs cycles d'approche dans une
succession dans le temps, en ce que les valeurs
d’approche qui décrivent la position du cdne de
broyage & la fin des différentes opérations d'appro-
che sont stockées et, en ce qu’a partir des valeurs
d'apprache, il est formé une valeur da référence
définissant la position de référence.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que I'approche vers 'enveloppe de broyage
(4) est enregistrée par une mesure de la vitesse.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, carac-
térisé en ce que l'approche vers 'enveloppe de
broyage (4) est enregistrée par une mesure de
pression.

4. Procédéselon !'une desrevendications 133,
caractérisé en ce qu'a partir des valeurs d’approche
faisant partie du méme groupe, il est formé une
movyenne qui représente la vaieur de référence.

5. Procédé selon I'une des revendications 1 a3,
caractérisé en ce qu'a partir des valeurs d"approche
faisant partie d'un méme groupe, on choisit
comme valeur de référence la valeur d’approche
qui indique le plus grand déplacement calculé du
cone de broyage (3), en direction de I'enveloppe
de broyage (4).

6. Procédé selon I'une des revendications 1 &5,
caractérisé en ce qu’au moins aprés chaque cycle
d'approche, le cone de broyage (3) est amené
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dans une position d’ouverture donnée, qui différe
de la position de référence.

7. Procédé selon la revendication 6, caractérisé
en ce que la distance séparant la position d'ouver-
ture de la position de référence est maintenue
constante.

8. Procédé selon I'une des revendications 127,
caractérisé en ce que les cycles d'approche et le
déplacement consécutif du cone de broyage (3),
en position de fonctionnement, sont déclenchés
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automatiquement & intervalles de temps pouvant
étre présélectionnés, le premier cycle d'approche
intervenant avec une temporisation, pour inter-
rompre l'alimentation (13) du matériau & broyer.

9. Procédé selon I'une des revendications 128,
caractérisé en ce que I'emplacement de la position
de référence est défini au moyen d'un matériau
d’essai de granulométrie connu, qui est introduit
dans la fente de broyage (5), au moins pendant les
opérations d'approche.
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