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{57) Sammendrag:

I et foderterningpresseanlag indgir der en foderterning~
presse (11) med en presseform, der har presseboringer,
og med hvilken der samvirker drejelige presseruller til
radial udpresning af det i presseformen indferte produkt
gennem presseboringer, og hvor de udpressede strenge
skares i terninger, som fgres gennem en kgler (41).

Med udgangspunkt i denne konstruktion er hensigten at
skabe et foderterningpresseanlzg, der styres fuldautoma-
tisk p4 en sidan mide, at terningkvaliteten overviges l¢-
bende og ved underskridelsen af en forudbestemt standard
automatisk atter bringes pd den ¢nskede vardi. Med hen-
blik herpd er der mellem foderterningpressen {11) og kg~
leren (41) anbragt en mdleindretning (45), som via en
mileledning (57) melder en parameter for terningkvalite~
ten til et pressestyreorgan (47). Nir den ¢nskede ter-
ningkvalitet ikke opnds, bevirker denne parameter via en
styreledning (61; en reduktion af omlgbstallet for en
motor (17), der tjener til drivning af en fgdeindretning
{16) for produktet,sdsom fodermel, der skal presses. Via
en anden styreledning £2 bevirkes der samtidig en pro-
portional reduktion af mengden af melasse, der transpor-
teres ved hjelp af en pumpe (28), og som tilfgres pro-
duktet i et konditioneringsaggregat (21).
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Opfindelsen angdr en fremgangsmide til styring
af et foderterningpresseanleg og et foderterningpres-
seanlag, der indeholder en foderterningpresse med en
presseform, der har presseboringer, og med hvilken der
samvirker drejelige presseruller til udpresning af det i
presseformen indfgrte produkt radialt udad gennem pres-
seboringerne, og hvor de udpressede strenge skares i
stykker, der betegnes terninger, og disse terninger fg-
res gennem en kgler. Presseformen er fortrinsvis ring-
formet og kan drives til udfgrelse af en drejebevagelse.

Opfindelsen angdr endvidere en fremgangsmade
ved mdling af kvaliteten af pressede foderterninger
samt et apparat til udevelse af denne fremgangsmade.

Med en i artier anvendt fremgangsmade af den
forstnevnte art tilsigtes der allerede at opnd den
bedst mulige udnyttelse af den tilladelige ydelse af
foderterningpressens drivmotor. Med henblik herpa for-
oges produkttilferslen trinvis i begyndelsesfasen.
Damptilferslen foreges samtidig overproportionalt,
hvilket bevirker en voksende temperatur af produktet,
der skal presses. Ved opndelse af drivmotorens fulde
ydelse foreger man damptilferslen yderligere og dermed
temperaturen af produktet, der skal presses, hvilket
for det meste er gunstigt for kvaliteten, isar styrken
af terningerne (formering af adhasionsreaktionen i
produktet, f.eks. ved dannelsen af vaskebroer), og for-
bedrer presbarheden (foregelse af elasticiteten), sa
den optagne drivydelse falder. Den foreges atter til

maksimum ved foregelse af produkttilferslen.

Denne proces gentages flere gange indtil en tem-
peratur, hvis forggelse ikke bevirker nogen vasentlig
reduktion af drivydelsen, som ville medfgre fare for
fastgéning af pressen. Denne forringelse af presbarheden
fordrsages sandsynligvis af hgjtemperaturreaktioner, séa-
som gelatinering af stivelse, klabning af

proteiner, karamelisering af sukker etc.
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Denne fremgangsmade, der har varet almindeligt
benyttet i mange 3r, sikrer en h¢j produktion, men uden
at garantere et optimum med hensyn til gkonomi. Hvis
nemlig kvaliteten af terningerne, der ogsd betegnes
"pellets", er utilstrakkelig (ved kvalitet skal i fgrste

rakke forstds terningernes styrke og frihed for fine
respektive malede dele), optrader der tab, fordi dyrene
for det meste ikke vil zde melet, der udggr den malede
me&ngde, eller fordi der ved en for ringe styrke af ter-
ningerne opstar vanskeligheder ved de automatiske fod-
ringssystemer, sa brugbarheden bliver i hg¢j grad tvivl-
som.

Hidtil er kvalitetsbestemmelsen altid foretaget
efter den afsluttede kgleproces, ved hjalp af bestemmel-
sesorganer, der madler hdrdheden af terningerne eller
deres formalingsstyrke. Bestemmelsen af kvaliteten er
kostbar og medfgrer tids- og personaleudgifter, omlgb
etc. De opndede resultater lader sig i de farreste til-
fzlde udnytte til en sddan styring af pelleterings-
processen respektive presninger, at der opnés direkte
forbedringer af terningkvaliteten. Resultatet med hen-
syn til terningkvaliteten kender man - om overhovedet -
fgorst 30 til 60 minutter efter presningen eller endog
senere.

Opfindelsen har til formdl at styre et foderter-
nihgpresseanlag fuldautomatisk pa en s&dan méde, at ter-
ningkvaliteten overviages lgbende og ved underskridelsen
af en fo;udbestemt standard automatisk atter bringes pé
gnskevardien.

Til l¢sning af denne opgave forudser opfindelsen,
at der mellem foderterningpressen og kgleren médles i det
mindste én parameter for terningkvaliteten, og at denne
parameter anvendes til styring af foderterningpressen.
P& grund af malingen ifglge opfindelsen af terningkvali-

teten direkte efter pressen forud for kglingen af de
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fugtige og endnu delvis plastiske terninger kan kvali-
tetsforringelser omgéende erkendes og korrigeres. Re-
guleringsstrakningen, der tilvejebringes ved hjzlp af
fremgangsmdden ifglge opfindelsen, lader sig uden videre
udforme sdledes, at den inden for nogle sekunder til
nogle minutter reagerer pa& kvalitetssvingninger.

Det har vist sig sarlig fordelagtig, safremt
den mdlte parameter anvendes til styring af en eller

flere af fglgende stgrrelser:

Gennemgangsmangden af produktet, der skal pres-

ses,

konditioneringstemperaturen,

fugtigheden,

opholdstiden for produktet i presseformens pres-

sehuller,

spalten mellem presseformen og presserullerne,

forholdet mellem andelen af fedttilsatning og

produktet fgr og efter foderterningpressen.

Konditioneringstemperaturen er her af sarlig be-
tydning. Det kommer altsd an pa, at temperaturen optime-
res for opndelse af den bedst mulige kvalitet, dvs. at
kvalitetsrequleringen allerede skal ske under driftsfa-
sen. Det kan imidlertid ogséa forekomme, at den optimale
temperatur pa grund af fastgdning af pressen ikke bliver
optimal, men maksimal. Dette er ensbetydende med en vis
indskraznkning med hensyn til temperaturvalget. Ogsid den
energimessige side md betragtes i denne sammenhzng. En
for hgj temperatur kan medfgre en for sterk stigning af
energiudgifterne, sd der kommer til at foreligge en yder-
ligere begraznsning af den konditioneringstemperatur, der
i realiteten skal valges. I almindelighed sker den
gunstigste indstilling af konditioneringstemperaturen
ved regulering af dampventilen eller -ventilerne.

Safremt den mélte parameter anvendes til styring
af gennemgangsme&ngden af produktet, der skal presses,
skal der ved verdier for parameteren, som betyder en

underskridelse af den ¢nskede kvalitet, foretages en
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reduktion af gennemgangsma&ngden gennem foderterning-
pressen.

Der anvendes hensigtsmassigt en eller flere af
fplgende parametre:

Andelen af findele i det pressede produkt,

styrken af terningerne,

svingningen af et underlag,risar en plade, pa

hvilken terningerne falder,

skarekraften af knivene for de strenge, der

trader ud fra presseformen,

forholdet mellem opstdet mel og endnu forh&nden-

vaerende terninger efter pneumatisk omhvirvling

af nogle terninger i et malekredslgb,

forholdet mellem de strenge, der med et stykke

over et bestemt mdl rager ud over presseformens

overflade, og det maksimalt mulige antal af sd-
danne strenge.

Hvis andelen af findele i det pressede produkt
tjener som parameter, er det hensigtsmassigt, safremt
andelen af findele mdles ved vejning. Andelen af findele
kan ogsd bestemmes ved tilsatning af fint indfarvet jern-
pulver til produktet, der skal presses, og ved méling
af mezngden af de magnetisk fraskilte partikler af jern-
pulveret. Maengden af de magnetisk fraskilte findele
m&les med sarlig fordel ad optisk vej. Et sé&dant ind-
farvet jernpulver anvendes allerede til forsgg ved blan-
dere og indvirker ikke skadeligt p& terningernes egen-
skaber. Der kan tvartimod herved endog opnés en for-
bedring af terningernes egenskaber.

s&fremt styrken af terningerne tjener som para-
meter, kan styrken konstateres ved brudpdvirkning pa
terningerne og maling af andelen af de resulterende fin-
dele.

Det er endvidere fordelagtigt, safremt terninger-
ne dybkgles f¢r mdlingen af kvaliteten. Herved opnéas der
nemlig en hurtig forggelse af styrken, som da allerede
muligggr et udsagn om terningkvaliteten, som vidtgédende

svarer til den endelige kvalitet efter kglingen.
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Foderterningpresseanlagget ifglge opfindelsen til

udgvelse af den beskrevne fremgangsmdde er ejendommelig
ved, at der ved udlgbet fra foderterningpressen findes
en mdleindretning for terningkvaliteten, og at denne
médleindretning er sluttet til et pressestyreorgan.

Det foretrakkes, at maleindretningen via presse-
styreorganet er forbundet med drevet for pressens fgde-
indretning med henblik pd at influere p& dette drev.

En fgrste praktisk udfgrelsesform for pressean-
lagget ifglge opfindelsen er ejendommelig ved, at midle-
indretningen har en sigte med et indlgb for det pressede
produkt, et udlgb for terningerne og et udlgb for de
findele, der passerer gennem sigten, at der ved udlgbet
for findelene er anbragt en gennemgangsmangdemdleindret-
ning, der er sluttet til pressestyreorganet, at presse-
styreorganet - fortrinsvis ved tilfgrslen af det samlede
pressede produkt til sigten - har en regnekobling for
procentsatsen af mdlevardien for gennemgangsmangde-
indretningen i forhold til mdlevardien for den fulde
gennemgangsmangde gennem pressen, som males ved pres-
sens f¢deindretning, og at navnte regnekobling virker
pad fgdeindretningens drev.

Med denne regnekobling kan anlagsudgiften holdes
serlig lille.

En anden fordelagtig udfgrelsesform for pressean-
lzgget ifplge opfindelsen er ejendommelig ved, at mile-
indretningen har en magnet, foran hvilken der er fgrt
et ikke-magnetisk aftagebadnd ved en abning af kanalen
for det pressede produkt og ved en optisk analyserings-
indretning for bandbelagningen, hvorhos drivningen af
aftagebédndet kan ske intermitterende, og at navnte

analyseringsindretning er forbundet med pressestyreor-

ganet.
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En yderligere fordelagtig udfgrelsesform for

presseanlagget ifglge opfindelsen er ejendommelig ved,
at mileindretningen har en fast lejret valse og en be-
vegeligt lejret valse, der af kraften fra en fjeder
presses mod den fast lejrede valse, at der findes en
vejméler for den tilbagelagte vej af den bevageligt
lejrede valse bort fra den fast lejrede valse under
malingen af en terning, og at navnte vejmaler er for-
bundet med pressestyreorganet.

En anden fordelagtig udfgrelsesform for presse-
anlagget ifglge opfindelsen er ejendommelig ved, at
maleindretningen har en centrifugalskive og en prelvag

sdvel som en gennemgangsmangdeméleindretning for del-

strgmmen af det pressede produkt, der afgives til cen-
trifugalskiven, at der findes en sigte, der er anbragt
efter prelvaggen og har et udlgb for terningerne og et
udlgb for de fine dele, der passerer gennem sigten, at
der ved udlgbet for de fine dele er anbragt en gennem-
gangsmangdeméleindretning, og at de to gennemgangs-
mengdemdleindretninger er forbundet med en regnekobling
hos pressestyreorganet for procentsatsen af de fine
dele, hvilken regnekobling virker pd drevet for pres-
sens fgdeindretning.

Ved denne udfgrelsesform er anlagsudgiften noget
hgjere end ved den i det foreg&ende beskrevne mileind-
retning, men ngjagtigheden er stgrre, hvilket kan vare
gnskeligt ved bestemte anvendelsestilfalde.

En sarlig enkel udfgrelsesform for presseanlagget
ifgplge opfindelsen er ejendommelig ved, at der findes
en faldstrazkning for adskilte terninger, og at der ved
enden af denne faldstrakning befinder sig en opfang-
ningsplade, hvis svingninger miles og afgives til pres-
sestyreorganet. Til svingningsm&lingen egner sig f.eks.
en vibrationsoptager af den type, der er beskrevet i

US-patent nr. 4.212.398.
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Den ifglge opfindelsen ogsd mulige regulering af

spalten mellem presseformen og presserullerne kan even-
tuelt ske som beskrevet i US-patent nr. 2.240.660 eller
i CH-patent nr. 431.250.

Ifglge opfindelsen kan en kniv til afskaring af
strengene, der trader ud fra presseformens presseborin-
ger, have en kraftmaleindretning, som er forbundet med
pressestyreorganet.

Endnu en fordelagtig udfgrelsesform for presse-
anlegget ifglge opfindelsen, som medfgrer en sarlig lil-
le anlagsudgift, er ejendommelig ved, at mé&leindretnin-
gen pa et sted af presseformen, hvor strengene ud-
trader i hovedsagen horisontalt, ved frakoblede knive
mdler antallet af de med et stykke over et bestemt mil
(f.eks. 2 mm) endnu udragende, ikke afbrudte strenge og
sammenligner dette antal med det maksimalt mulige antal
af saddanne strenge, og at resultatet af denne sammen-
ligning afgives som elektrisk signal til pressestyre-
organet.

En sarlig foretrukken udfgrelsesform for presse-
anlegget ifglge opfindelsen er ejendommelig ved, at ma-
leindretningen inden for korte tidsintervaller, f.eks.
p& 2 minutter, optager, kgler og i et pneumatisk male-
kredslgb omhvirvler en lille andel af udpressede ter-
ninger, og at forholdet mellem opstdet mel og endnu
forhandenvarende terninger- efter nogle omlgb- mdles og

tilfgres som elektrisk signal til pressestyreorganet.

Derfor er en fremgangsmdde ved terningkvalitets-
maling, hvorved terningerne for tilvejebringelse af af-
slidte findele eller mel omhvirvles i et prevningsapparat
i en forudbestemt tid ved hjzlp af et strommende gasfor-
migt transportmedium, navnlig luft, de tilvejebragte af-
slidte findele adskilles fra de endnu stykformige ternin-
ger, og procentdelen af endnu stykformige terninger eller
en tilsvarende vardi bestemmes, ifwlge opfindelsen sar-

egen ved, at efter forlebet af den forudbestemte tid ind-
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stilles strommen af det gasformige transportmiddel sa-
ledes til automatisk gennemforing af adskillelsen inde i
provningsapparatet, at de afslidte findele medbringes
af transportmediet efterladende de endnu stykformige
terninger.

Et apparat til udevelse af denne fremgangsmade,
omfattende en indferingsindretning for en terningpreve,
et malekredsleb, i hvilket terningpreven omhvirvles ved
hjzlp af en af en ventilator frembragt luftstrem, hvor-
ved findele eller mel afslides, et udleb for de afslidte
findele eller de endnu stykformige terninger og en vagt
til bestemmelse af mengden af afslidte findele, er ifelge
opfindelsen szregent ved, at ventilatoren har to hastig-
hedstrin, at en styreindretning efter indfering af ter-
ningpreven indkobler det heje hastighedstrin for at
bevage terningpreven rundt i malekredslebet og efter-
foslgende kobler om til det lave hastighedstrin og akti-
verer en i malekredslebet forhdndenvarende omstyreindret-
ning for kun at transportere de afslidte findele med
luftstremmen og at fore denne til udlebet ved hjzlp af
den valgte stilling af omstyreindretningen, og at styre-
indretningen efter afgivelse af det afslidte materiale
atter indkobler det heje hastighedstrin for at transpor-

tere de endnu stykformige terninger til udlebet.

S&fremt der ifglge opfindelsen sker styring af
forholdet af fedttilsatningen fgr og efter presningen,
m& der tages hensyn til, at strengpresningen bliver van-
skelig, hvis produktet, der skal presses, indeholder for
meget fedt. Af denne grund forudser opfindelsen, at der
f.eks. tilsattes 0,5% af fedtet fgr presningen og 2%
efter presningen. Styringen ifgplge opfindelsen medf¢rer;
at der kan ske den stgrst mulige fedttilsatning fo@r
presningen, uden at der indvirkes ugunstigt pé terning-
kvaliteten. Tilsatningen af fedt f¢r presningen fore-
trzkkes isar, fordi det ved sprgjtning senere tilsatte
fedt ved formaling er udsat for stgrre fare end det

fedt, der befinder sig i det indre af produktet.
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S&fremt temperaturen ved hjzlp af pressestyre-

organet reguleres til en maksimal verdi, skal den médlte
parameter for kvaliteten med fordel anvendes til sty-
ring af gennemgangsmangden af produktet, der skal pres-
ses. En reduktion af gennemgangsmengden medfgrer en til-
svarende reduktion af hastigheden af strengen 1 presse-
formens presseboringer, hvilket resulterer i en for-
ggelse af opholdstiden og desuden en forggelse af styr-
ken.

Ved vaerdier for parameteren, der betyder en un-
derskridelse af den ¢nskede kvalitet, skal der normalt
ske en reduktion af den i pressen indfgdede produkt-
mangde.

Der m& endvidere tages hensyn til, at kvaliteten
af produktet ikke bliver hgjere end pakravet, idet en~
hver forggelse af kvaliteten over g¢gnskevardien med-
forer en ungdvendig reduktion af produktionshastigheden
og dermed gkonomien. I stedet for at reducere den ind-
fgdede produktmengde kan kvaliteten i visse tilfalde op-
nds ved en reduktion af temperaturen. En yderligere
mulighed for at influere pd& kvaliteten bestdr i at andre
formens omkredshastighed, hvorved der normalt tilstra=-
bes at reducere denne hastighed for at opnd en mindre
centrifugalkraft.

Opfindelsen forklares narmere i det fglgende un-
der henvisning til tegningen, hvor

fig. 1 viser et blokdiagram over et automatisk
reguleret foderterningpresseanlag ifglge opfindelsen,

fig. 2 skematisk et aksialt snitbillede af en i
foderterningpresseanlagget anvendt foderterningpresse
med en speciel mdleindretning for en parameter for ter-
ningkvaliteten, og

fig. 3-9 syv andre udfgrelsesformer for den i
foderterningpresseanlagget anvendte mdleindretning for

en parameter for terningkvaliteten.
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Fig. 1 viser en foderterningpresse 11, der er
drevet af en drivmotor 12. En transportsnegl 16, der
er anbragt under en tilfgrselstragt 15, er drevet af
en motor 17 og bringer det i tragten 15 indfgrte
produkt ind i et konditioneringsaggregat 21, der er
sammenbygget med pressen 1l. Konditioneringsaggrega-
tet 21 har en af en motor 22 drevet blandeaksel
23 og tilfgres damp via en dampdyse 24 09 melasse via
en melassedyse 25. Via en taller 29 fgdes dysen
25 ved hijzlp af en mengderegulerbar pumpe 28. Fra
konditioneringsaggregatet 21 fgrer en indlgbskasse 30
til den bort fra motoren 12 vendende endeside af
pressen 11, der i fig. 2 er vist i snit i retning af
en pil II i fig. 1. Pressen 11 har en af motoren 12
drevet, ringformet, drejende presseform 31 med presse-
boringer 33, Fig. 2. Der findes presseruller 32 an-

bragt drejeligt p& en faststdende bro 35, der befin-
der sig i det indre af presseformen 31, o9 pa hvilken

der ogsd er fastgjort fgdevinger 36. P& pressen 1ll's
ikke viste hus er der fastgjort knive 37, Fig. 2.
Presseformen 31l's drejeretning er angivet med en pil
39. Terningerne, der ved hjelp af knivene 37 afska-
res pa presseformen 31's omkreds (det drejer sig her
ikke om terninger 1 matematisk forstand, men'om stykker
afskaret fra en streng), falder enten direkte ind i en

i fig. 1 skematisk vist skaktkgler 41, gennem hvilken
en sugeblaser 42 trakker kpleluft til ke¢ling af ternin-
gerne, der opvarmes som fglge af dampbehandlingen af
produktet i konditioner;ngsaggregatet 21 og som £glge
af strengpresningen gennem presseboringerne 33, eller
de falder gennem en mdleindretning 45 for i det mind-
ste &n parameter for terningkvaliteten. Det afhanger

af det anvendte m8leprincip, om hele mangden af ternin-
gerne eller blot en del deraf passerer gennem male-

indretningen.
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I et pressestyreorgan 47, der fortrinsvis har

en regner, er der indfgrt fglgende méleledninger:

En mdleledning 51, der melder ydelsen af
pressen 1ll's drivmotor 12,

en mdleledning 52, der melder omlgbstallet for
motoren 17 og dermed den via fgdeindretningen 16 1
konditioneringsaggregatet 21 indfgrte gennemgangs-
mezngde af produktet, der skal presses, sdsom fodermel,
der bestér af et antal af blandede komponenter,

en médleledning 54, der melder den ved hjelp af
tezlleren 29 mdlte gennemgangsmengde af melasse, der
transporteres af pumpen 28 og bringes via melassedy-
sen 25 ind i konditioneringsaggregatet 21,

en mdleledning 55, der melder den ved hjalp
af et termometer 56 mdlte temperatur af det blandede
produkt, der kommer ud fra konditioneringsaggregatet
21, inden dette produkt nar frem til presseformen 31,

en médleledning 57, der melder den i médleindret-
ningen 45 milte vardi for parameteren for terningkvali-
teten,

en madleledning 58, der mdler den ved udlgbet
fra kgleren 41 ved hjalp af en fugtighedsmaler 59
médlte slutfugtighed (vandindhold) i terningerne.

Pressestyreorganet indvirker pa fglgende organer:

Via en styreledning 61 pa fgdeindretningen
16's motor 17 for styring af dennes omlgbstal,

via en styreledning 62 pé& pumpen 28 for sty-
ring af dennes transportmzngde, og

via en styreledning 63 péd en ventil 27 for
styring af dennes &bningsgrad og dermed den gennem-
gangsmangde af varm damp, der via dampdysen 24 passe-
rer ind i konditioneringsaggregatet 21.

Pressestyreorganet 47 s¢grger for, at fgdeind-
retningen 16's gennemgangsme&ngde og pumpen 28's
transportmengde forbliver proportional, for at ternin-

gernes sammensatning kan holdes konstant.
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Hvis der fgdes yderligere, i slutproduktet re-

sterende komponenter ind i konditioneringsaggregatet
21, m& disses tilfgrselsindretninger ogsa styres i
overensstemmelse med denne proportionalitetsregel.

Fig. 3 viser en fgrste udfgrelsesform for midle-
indretningen 45, der har en sigte 71, sédsom en
ryste- respektive svingsigte eller tromlesigte, med et
indlgb 72 for alle udpressede terninger, et udlgb 73
for terningerne og et udlgb 74 for de findele, der
passerer gennem sigten 71. Ved udlgbet 74 falder
findelene respektive de malede dele pé& en bandvagt 75,
der virker som gennemgangsmangdemdleindretning. Male-~
verdien for bdndvagten 75's gennemgangsmengde over-—
fores via m&leledningen 57 +til pressestyreorganet
47, hvor den ved hjalp af en regnekobling sammen-
lignes med den ud fra meldingen via maleledningen 52
afledte fulde gennemgangsme&ngde gennem pressen. Denne
regnekobling er via styreledningen 61 forbundet med
fgdeindretningen 1l6's motor 17.

Funktionen af foderterningpresseanlagget ifglge
fig. 1 med en mdleindretning 45 ifglge fig. 3 er som
fglger:

I starten bevirker pressestyreorganet 47 via
styreledningen 61 en progressiv forggelse af motoren
17's omlgbstal og dermed af fgdeindretningen 16's
gennemgangsmengde - og via styreledningen 62 en pro-
portional forggelse af pumpen 28's gennemgangsmangde
af melasse. Via styreledningen 63 bevirker den end-
videre en overproportional forggelse af gennemgangs-
maengden af varm damp mea henblik pd at forgge temperatu-
ren.

N&r mi3leledningen 51 melder, at ydelsen af
pressen 1ll's drivmotor 12 har ndet sit tilladelige
maksimum, ophgrer pressestyreorganet 47 med at forgge
motoren 17's hastighed og dermed gennemgangsmangden

af det indfgdede produkt. Derved opretholdes melasse-
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tilfgrslen ogsd pad den opndede verdi. Denne kobling af

gennemgangsmangderne vil - bortset fra sjzldne und-
tagelsestilfalde - vedblive med at bestd, men omtales
for enkelthedens skyld ikke altid i det fglgende.

Via styreledningen 63 bevirkes der en yderlige-
re &bning af ventilen 27. Derved forgges forholdet
mellem den varme damp og produktmangden i konditione-
ringsaggregatet 21, og den pd termometeret 56 malte
temperatur stiger. P4 grund af den sdledes opndede
forbedring af presbarheden melder mdleledningen 51
en reduktion af drivmotoren 12's ydelse, og presse-
styreorganet 47 bevirker via styreledningen 61 en
yderligere forggelse af motoren 17's omlgbstal og
dermed af gennemgangsmangden af produktet, indtil mile-
ledningen 51 atter melder opndelsen af den maksimalt
tilladelige ydelse af drivmotoren 12. Dette spil gen-
tager sig, s& lange en forggelse af den via milelednin-
gen 55 meldte temperatur af produktet bevirker en
vasentlig reduktion af motoren 12's drivydelse. Der
opnds til sidst en temperatur, hvis forggelse ved samme
gennemgangsma&ngde af produktet bevirker en forggelse af
drivmotoren 12's vydelse. Dette er en kritisk grense,
og pressestyreorganet 47 styrer da ventilen 27 pa

en sidan m3de, at den pd termometeret 56 malte og
via mdleledningen 55 meldte temperatur af produktet

ved optimum forbliver lige under den kritiske grense.

S& lange kvaliteten af det pressede produkt er
tilfredsstillende, dvs. s& lange procentsatsen af mile-
vardien for den via bandvagten 75 og mdleledningen 57
til pressestyreorganet .47 meldte gennemgangsmengde
af de fine respektive malede dele i forhold til vardien
for den fulde gennemgangsm&ngde gennem pressen, der er
afledt ud fra det via mdleledningen 52 meldte omlgbs-
tal for motoren 17, forbliver under ¢gnskeverdien, som
svarer til den ¢nskede kvalitet, arbejder pressestyre-

organet 47 uforstyrret som forklaret i det foran-

stdende.
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Hvis der imidlertid sker en forggelse af pro-

centsatsen af de fine dele over gnskevardien, vil pres-
sestyreorganet 47's -regnekobling via styreledningen

61 indvirke pi fgdeindretningen 16's motor 17 og
reducere dennes omlgbstal. Via styreledningen 62
indvirker den samtidig p& transportpumpen 28 09 via
styreledningen 63 pa ventilen 27 for at bevirke en
proportional reduktion af gennemgangsmzngden af melasse
og damp. Denne intervention med hensyn til kvalitets-
regulering sker som regel fgrst under den driftsfase,
der ligger efter temperaturoptimeringen. En inter-
vention med hensyn til kvalitetsreguleringen kan imid-
lertid ogsd foretages allerede under temperaturoptime-
ringsfasen. Dette vil navnlig vere hensigtsmassigt, hvis
temperaturoptimeringen kontrolleres pd grund af afvigel-
sen af en driftsstgrrelse.

Der bevirkes styring af den maksimale gennem-
gangsmazngde for yderligere at sikre den ¢nskede kvali-
tet.

En vigtig betingelse for kvaliteten af en ter-
ning kan vare dennes fugtighedsindhold. Der m& ikke
overskrides visse granser pa grund af lagerbeholdninger
eller de forskellige maksimalvardier, der foreskrives
i de respektive lande. Det beskrevne anlag kan forsynes
med hijazlpeudstyr til overvagning af slutfugtigheden.
Der foretages bestemmelse af produktets begyndende fug-
tighed, fugtigheden efter konditioneringen og slut-
fugtigheden efter kgleren. Til bestemmelsen af disse

stgrrelser tjener fugtighedsmdleren 59 o9 médlelednin-

gen 58.
Der kan ogs& tankes en regulering af samme ved
fastlegningen af prioritetsparametre, sasom:
Fugtighed fgr kvalitet,
fugtighed efter kvalitet,
fugtighed for h¢j, genanvendelse af damp,

fugtighed for hg¢j, genanvendelse af melasse.
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M&lingen af slutfugtigheden kan imidlertid fgrst
foretages efter kgleprocessen, sd styringen i mange til-
falde sker for sent. Suppleringen af styringen ved an-
vendelse af maleledningen 58 bliver saledes begranset
til sarlige tilfazlde, hvor der over langere tid for-
arbejdes samme grundprodukt.

Fig. 4 viser en anden udfgrelsesform for mile~-
indretningen 45, hvor hele gennemgangsm&ngden af
pressede terninger strgmmer gennem en kanal 81, der
har en sidevarts 3bning 82. Ved denne abning 82
er der anbragt en magnet 83, foran hvilken et ikke-mag-
netisk aftagebidnd 84 af papir er fgrt intermitterende
fra en forridsspole 85 +til en drivspole 86. Mellem
magneten 83 og drivspolen 84 er der anbragt en op-
tisk analyseringsindretning 87 for bandbelegningen.
Analyseringsindretningen 87 er forbundet med presse-
styreorganet 47 via mdleledningen 57, der melder
b&ndbelagningen som mdlevardi for andelen af findele.
Foran konditioneringsaggregatet 21 tilfgres der en
lille m@ngde af fint indfarvede jerndele ensartet til
produktet. Jerndelene, der er indeholdt i findele af
det pressede produkt, trazkkes ud pad det sugedygtige
aftagebdnd 84 og vurderes af analyseringsindret-
ningen 87.

Den via mileledningen 57 meldte médlevardi
bringes via en regnekobling hos pressestyreorganet 47
i sammenhang med gennemgangsm&ngden gennem pressen, Som
er afledt ud fra mdlevardien hos mdleledningen 52 for
motoren 17's omlgbstal.

Fig. 5 viser en tredje udfgrelsesform for mile-
indretningen 45, hvor der kun passerer en lille mengde
terninger gennem maleindretningen. Maleindretningen 45
har en drevet, fast lejret valse 91 og en mod denne
presset, bevageligt lejret valse 92, der er forbundet
drejeligt med en vagtarm 93, som er lejret drejeligt
i et fast drejepunkt 94. En forspandingsfjeder 95

presser valsen 92 mod valsen O9l. Bevagelsen af vagt-
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armen 93 og dermed bevagelsen af valsen 92 males

ved hjzlp af en vejmaler 96. Vejmdleren 96 er

via maleledningen 57 forbundet med pressestyreorganet
47. P& den faste valse 91 er der anbragt et tilfor-
selsband 97, hvortil der afgives terninger 98 ved
hjzlp af en ikke vist adskilleindretning. Bevagelserne,
der ved hijalp af vejmdleren 96 males ved knusningen
af en mellem valserne 91, 92 passerende terning 98,
angiver en verdi for kvaiiteten,som anvendes til regu-
leringen. For at udelukke influeringen fra normale
svingninger i kvaliteten af terningefne pa pressesty-
ringen, er det tilrddeligt, at denne integrerer vardier-
ne for et fast antal terninger, sdsom vardierne for de
ti sidste terninger. ,

Fig. 6 viser en fjerde udfgrelsesform for méle-
indretningen 45, hvor der ogsd kun passerer en lille
del af de pressede terninger gennem méleindretningen
45. De f& terninger afgives fgrst til en tilfgrsels-
bandvagt 101, hvis mdleverdi via en mdleledning 102
meldes til en procentregner 103. Fra bandvagten 101
falder terningerne p& en centrifugalskive 104, der
kaster dem mod en prelveg 105, hvor de mindre faste
terninger gdr itu. Fra prelvaggen 105 falder produk-
tet i en sigte 106 med et udlgb 107 £for terningerne
og et udlgb 108 for findelene. Under udlgbet 108 er
der anbragt en bd&ndvagt 109, der mdler gennemgangs-
mengden af de fine dele. Dens milevardi meldes via en
midleledning 110 til procentregneren 103. Procent-
satsen af findelene, der méales ved hjalp af procentreg-
neren 103, meldes via mdleledningen 57 til presse-
styreorganet 47. Funktionen af procentregneren kan
ogs& overtages af en regnekobling hos pressestyringen.

Fig. 7 viser en femte udfgrelsesform for male-
indretningen, hvor der ogsd kun passerer en lille mengde
terninger gennem maleindretningen 45, der har et kon-
stant drevet tilfgrselsb&nd 121, hvortil terningerne

122 afgives via en ikke vist adskilleindretning. Efter
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en faldstrzkning 123 falder terningerne 122 pa
en énsidigt lejret opfangningsplade 124. En lydmod-
tager 125 optager klangen fra stpdet af terningen
122 mod opfangningspladen 124 og overfgrer den via
en maleledning 127 til en oscillograf 126.
Oscillografen 126 melder de mélte vardier (frekvenser,
intensiteter) som parameter for kvaliteten via midleled-
ningen 57 til pressestyreorganet 47. I stedet for
opfangningspladen kan der ogsd anvendes et trommeskind
med resonansrum i lighed med en marchtromme.

Fig. 2 viser en sjette udfgrelsesform for male-
indretningen 45. Skarekraften af en kniv 37 males
ved hjalp af en kraftmdleindretning 34, der via male-
ledningen 57 melder den til pressestyreorganet 47
som parameter for styrken af terningerne. Denne parame-=
ter vurderes af pressestyreorganet 47 1 forhold til
gennemgangsmangden gennem pressen 11. Det kan ogsa
vaere hensigtsmassigt at optage krafterne fra alle

knivene 37.

Fig. 8 viser en serligt foretrukken, syvende
udfgrelsesform for mdleindretningen 45, hvor der i
retning af en pil 129 indfyldes en terningpregve pa
f.eks. 100 gram i en tilgangstragt 128. I tragten
128 indmunder der sidevarts foroven et luftcirkula-
tionsrgr 130, der ved sin nedre ende er sluttet til en
ventilator 131 med to hastigheder. Under indfyldnin-
gen af terningprgven i tragten 128 drives ventilatoren
131 ved det mindre hastighedstrin, hvorved der opnas

en kgleluftstrgm 132  til kpling af terningerne, der
falder ind i tragten 128.
Ved bunden af tragten 128 findes der en om-

styreklap 133, der under indfyldningen af terningerne
i tragten 128 indtager den i fig. 8 punkteret viste
stilling, s& terningerne via et rgrstykke 134 forneden
kan trade ind i den nedre del af rgret 130, hvori der
befinder sig en sigte 135. Sigten 135 muligggr
strgmning af luft nedefra opad, men hindrer en yderli-

gere nedfaldning af de indtradende terninger 136.
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Efter kg¢ling i ca. &t minut omskiftes blaseren

til det andet hastighedstrin, der er sa kraftigt, at
terningerne nu rives med i en bane 137 for luft-
strgmmen og omhvirvles vedvarende i et malekredslgb.
Den omstendighed, at terningerne stgder mod hinanden
respektive mod anlaggets vagge bevirker, at der herved
opsté&r en vis malevirkning med en deraf resulterende
malemzngde. Denne virkning kan forgges yderligere ved
indbygning af prelplader 138 i rgret 130.

Ifplge opfindelsen findes pladerne 138 fgrst
og fremmest i rgret 130's vertikale del.

Dette malekredslgb opretholdes i ca. &t minut.

I tilslutning dertil omskiftes blaseren atter til
den lille luftmengde. De tungere, endnu stykformede
terninger bliver nu ved med at ligge pd sigten 135 ved
136, medens det malede mel medtages af luftstrgmmen
132. Klappen 133 svinges derefter til den viste,
fuldt optrukne stilling, hvorpd luftstrgmmen lader det
malede mel falde p& en skematisk antydet vagt 139,
hvor der foretages en automatisk vejning af den malede
melmangde.

Efter vejningen fjernes melet fra vagten, og
blaseren omskiftes atter til det hgjere hastighedstrin,

der ogsd er tilstrakkeligt til en pneumatisk transport

af terningerne 136. Terningerne 136 transporteres
altsd nu pneumatisk gennem rgret 130 og tragten 128
til vagten 139 og kan ligeledes vejes.

De to vejesignaler lagres elektrisk, sattes 1
forhold og tilfgres derpd som elektrisk signal til
pressestyreorganet 47; Jo hgjere den malede mengde er,
desto ringere bliver kvaliteten af terningerne.

Denne cyklus kan f.eks. gentages med intervaller
p& 2 minutter og gennemfgres fuldautomatisk.

Luften, der ved 140 trader ud fra tragten 128
foroven, kan med henblik p& rensning fgres til et luft-

filter eller en cyklon.
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Fig. 9 viser en ottende, sarlig enkel udfgrelses-
form for mdleindretningen.

Ved hjalp af en ved 45 skematisk antydet lys-
barriere, der er anbragt omtrent pa det sted, hvor de
fra presseformen 3l1's presseboringer 33 udragende
strenge 141 forlgber i hovedsagen horisontalt, dannes
der et elektrisk signal, der er reprasentativt for an-
tallet af de strenge, som overskrider en bestemt langde,
dvs. at mange strenge, der overskrider dette forudbe-
stemte mdl, forgger det elektriske signal, medens blot
f&4 strenge, der overskrider navnte mil, reducerer sig-
nalet. Signalforlgbet kan imidlertid ogsé& vare lige om-
vendt. I hvert fald opnds der et elektrisk signal, som
ligeledes er reprasentativt for kvaliteten af de senere
opstdede terninger, idet kvaliteten af terningerne bliver
desto bedre, jo mere strengene rager ud fra presse-
boringerne 33 - uden at brakke af.

P4 presseformen 31 er der endvidere anbragt en
f.eks. induktiv giver 142, der maler presseformens
omlgbstal.

Da ogsd antallet af huller pr. rakke hos omkred-
sen er bekendt, og der kan findes en regner, kan der
alts& opnds et elektrisk signal, der er reprasentativt
for brgkdelen af de udragende strenge, som overskrider
en bestemt langde.

Anordningen kan f.eks. indstilles sdledes, at der
konstateres alle strenge 141, som rager mere end
2 mm ud fra presseformen 31l.

Det sdledes opnaede elektriske signal kan atter
indfedes som kvalitetsvaerdi i pressestyreorganet 47.

Som forklaret i det foranstdende vil malingen af
fugtigheden ved hjalp af fugtighedsmdleren 59 ved
enden af kgleren 41, £fig. 1, med henblik péd at sikre
en hurtig requlering, ske for sent. Ifglge opfindelsen
kan der her skabes afhjalpning ved, at fugtigheden ved

midleindretningen 45 méles direkte efter pressen 11,
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og at pressestyreorganet 47 virker pa en yderligere

vandtilfgrselsindretning opbygget i hovedsagen som
melassetilfgrselsindretningen med pumpen 28, tzlleren
29 og dysen 25 og koblet parallelt dermed. For fedt-
tilfgrslen kan der findes en tredje, tilsvarende op-
bygget parallel tilfgrselsledning.

Influeringen p& produktopholdstiden i pressehul-
let afhanger af gennemgangsmengden af produktet, der
skal presses. '

Angivelserne i kravene 2 og 3 skal forstéds sdle-
des, at de enkelte parametre for reguleringsprocessen
kan anvendes separat eller i vilkdrlige kombinationer og
underkombinationer.

Ved udfgrelsesformen ifglge fig. 9 kan det
elektriske signal f.eks. justeres sdledes, at kvalite-
ten angives i procent formalet mengde eller kg-hérdhed.

Det skal endvidere bemarkes, at man ved malemeto-
den ifglge fig. 9 m& frakoble de normalt forhéndenvaren-
de afskareknive p& forhdnd. I princippet kan malingen
ogsd ske ved mdling af langden af de strenge, der rager
ud fra pressehullerne, hvilket dog er betydeligt van-
skeligere.

Det er serlig fordelagtigt, safremt afskareknive-
ne kun frakobles ved &n omkredshulrzkke, og médlingen

alene sker pa dette sted.
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PATENTEKRAV

1. Fremgangsmadde til styring af et foderterning-
presseanl®g, der indeholder en foderterningpresse (11)
med en presseform (31), der har presseboringer (33), og
med hvilken der samvirker drejelige presseruller (32)
til udpresning af det i presseformen (31) indferte pro-
dukt radialt udad gennem presseboringerne (33), og hvor
de udpressede strenge (14) skeres i stykker, der beteg-
nes terninger, og disse terninger fgres gennem en koler
(41), kendetegnet ved, at en eller flere af
felgende parametre for terningkvaliteten:

Andelen af findele i det pressede produkt,

styrken af terningerne,

svingningen af et underlag, is®zr en plade (124),
pé& hvilken terningerne falder,

skerekraften af knivene (37) for de strenge
(141), der treder ud fra presseformen (31),

forholdet mellem opsté&et mel og endnu forhanden-
verende terninger efter pneumatisk omhvirvling af nogle
terninger i et malekredslgb (fig. 8),

forholdet mellem de strenge (141), der med et
stykke over et bestemt m&l rager ud over presseformens
(31) overflade, og det maksimalt mulige antal af sddan-
ne strenge (141},
lgbende overvdges og males mellem foderterningpressen
(11) og keleren (41) og anvendes til styring af foder-
terningpressen (11), hvorved den ved hjelp af en eller
flere af navnte parametre bestemte terningkvalitet ved
underskridelse af en férud bestemt standard automatisk
bringes op pa enskevardien.

2. Fremgangsmade ifplge krav 1, kende -
t egnet ved, at den mdlte parameter anvendes til
styring af en eller flere af fslgende sterrelser:

Gennemgangsmaengden af produktet, der skal pres-

ses,
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konditioneringstemperaturen,

fugtigheden,

opholdstiden for produktet i presseformens (31)
pfessehuller (33),

spalten mellem presseformen (31) og presserul-
lerne (32),

forholdet mellem andelen af fedttilsztning og
produktet for og efter foderterningpressen (11).

3. Fremgangsmade ifglge krav 1 eller 2, k e n -
detegnetved, at de terninger, som udtages til
maling dybkeles feor mdlingen af kvaliteten.

4. Foderterningpresseanleg til udsvelse af frem-
gangsmaden ifglge krav 1, 2 eller 3, hvilket pressean-
leg indeholder en foderterningpresse (11) med en pres-
seform (31), der har presseboringer (33), og med hvil-
ken der samvirker drejelige presseruller (32) til ud-
presning af det i presseformen (31) indferte produkt
radialt udad gennem presseboringerne (33), og hvor de
udpressede strenge (141) skares i stykker, der betegnes
terninger, og disse terninger fgres gennem en koler
(41), k endetegnet ved, at der lige efter ud-
lgbet fra foderterningpressen (11) foran kgleren (41)
findes en maleindretning (45) for terningkvaliteten, og
at denne méleindretning (45) er sluttet til et presse-
styreorgan (47).

5. Presseanlag ifelge krav 4, kendeteg-
net ved, at mdleindretningen (45) via pressestyreor-
ganet (47) er forbundet med drevet (17) for pressens
(11) fodeindretning (16) med henblik p& at influere pa
dette drev. .

6. Presseanleg ifslge krav 4 eller 5, ken -
detegnet ved, at mdleindretningen (45) har en
sigte (71) med et indleb (72) for det pressede produkt,
et udlgb (73) for terningerne og et udlgb (74) for de
findele, der passerer gennem sigten (71), at der ved
udlgbet (74) for findelene er anbragt en gennemgangs-
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mengdemdleindretning (75), der er sluttet til presse-
styreorganet (47), at pressestyreorganet (47) - for-

trinsvis ved tilfogrslen af det samlede pressede produkt
til sigten - har en regnekobling for procentsatsen af
maleverdien for gennemgangsmengdemdleindretningen i
forhold til mdleverdien for den fulde gennemgangsmengde
gennem pressen, som mdles ved pressens (11) fedeindret-
ning (15, 16, 17), og at navnte regnekobling virker pa
fodeindretningens drev. '

7. Presseanleg ifslge krav 4 eller 5, ken -
detegnet ved, at mdleindretningen (45) har en
magnet (83), foran hvilken der er fort et ikke-magne-
tisk aftagebdnd (84) ved en &bning (82) af kanalen (81)
for det pressede produkt og ved en optisk analyserings-
indretning (87) for bandbelzgningen, hvorhos drivningen
af aftagebdndet (84) kan ske intermitterende, og at
nevnte analyseringsindretning (87) er forbundet med
pressestyreorganet (47).

8. Presseanlag ifglge krav 4 eller 5, k en -
detegnet ved, at mdleindretningen (45) har en
fast lejret valse (91) og en bevegeligt lejret valse
(92), der af kraften fra en fjeder (95) presses mod den
fast lejrede valse (91), at der findes en vejmdler (96)
for den tilbagelagte vej af den bevageligt lejrede val-
se (91) bort fra den fast lejrede valse (91) under ma-
lingen af en terning (98), og at navnte vejmaler (96)
er forbundet med pressestyreorganet (47).

9. Presseanleg ifglge krav 4 eller 5, ken -
detegnet ved, at mdleindretningen (45) har en
centrifugalskive 104 6g en prelvag (105) savel som en
gennemgangsme&ngdemaleindretning (101) for delstremmen
af det pressede produkt, der afgives til centrifugal-
skiven (104), at der findes en sigte (106), der er an-
bragt efter prelveggen (105) og har et udleb (107) for
terningerne og et udleb (108) for de fine dele, der
passerer gennem sigten (106), at der ved udlgbet (108)
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for de fine dele er anbragt en gennemgangsmengdemale-
indretning (109), og at de to gennemgangsmengdemaleind-
retninger (101, 109) er forbundet med en regnekobling
hos pressestyreorganet (47) for procentsatsen af de fi-
ne dele, hvilken regnekobling virker pd drevet (17) for
pressens (11) fedeindretning (16).

10. Presseanleg ifglge krav 4 eller 5, k en -
detegnet ved, at der findes en faldstrzkning
(123) for adskilte terninger (122), og at der ved enden
af denne faldstrzkning (123) befinder sig en opfang-
ningsplade (124), hvis svingninger maéles og afgives til
pressestyreorganet (47).

11. Presseanleg ifslge krav 4 eller 5, ken -
detegnet ved, at en kniv (37) til afskering af
strengene, der trader ud fra presseformens (31) pres-
seboringer (33), har en kraftmdleindretning (34), som
er forbundet med pressestyreorganet (47).

12. Presseanlag ifplge krav 4 eller 5, k en -
detegnet ved, at maleindretningen (45) pa et
sted af presseformen (31), hvor strengene (141) udtre-
der i hovedsagen horisontalt, ved frakoblede knive ma-
ler antallet af de med et stykke over et bestemt mal
(f.eks. 2 mm) endnu udragende, ikke afbrudte strenge og
sammenligner dette antal med det maksimalt mulige antal
af sadanne strenge (141), og at resultatet af denne
sammenligning afgives som elektrisk signal til presse-
styreorganet (47).

13. Presseanleg ifglge krav 4 eller 5, k en -
detegnet ved, at madleindretningen (45) inden
for korte tidsintervalier, f.eks. pd 2 minutter, opta-
ger, kgler og i et pneumatisk malekredslegb (fig. 8) om-
hvirvler en lille andel af udpressede terninger, og at
forholdet mellem opstdet mel og endnu forhé&ndenvarende
terninger - efter nogle omlgb - males og tilferes som
elektrisk signal til pressestyreorganet (47).

14. Presseanleg ifslge krav 13, kende -
tegnet ved midler til pneumatisk adskillelse af
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det opstdede mel fra de endnu forhandenverende ternin-
ger.

15. Presseanleg ifelge krav 14, kende -
tegnet ved, at midlerne til pneumatisk adskillel-
se af det opstdede mel fra de endnu forhandvenvarende
terninger bestdr af en ventilator (131) med to hastig-
hedstrin og til pneumatisk transport af terningerne i
malekredslegblet og en omstyrbar klap (133) i malekreds-
lgbet.

16. Presseanlag ifglge krav 15, kende -
tegnet ved, at klappen (133) har en forst stil-
ling, i hvilken den spazrrer et udleb for terninger og
opstdet mel i det pneumatiske malekredsleb og en anden
stilling, i hvilken den sparrer malekredslgbet og fri-
giver udlgbet.

17. Presseanlag ifelge et af kravne 13-16,
kendetegnet ved, at omfatte en sigte (135)
i malekredslgbet for at holde terningerne (136) og det
opstdede mel vek fra ventilatoren (131).

18. Fremgangsmade ved terningkvalitetsmdling,
hvorved terningerne for tilvejebringelse af afslidte
findele eller mel omhvirvles i et prevningsapparat i en
forudbestemt tid ved hjzlp af et strommende gasformigt
transportmedium, navnlig luft, de tilvejebragte afslid-
te findele adskilles fra de endnu stykformige ternin-
ger, og procentdelen af endnu stykformige terninger el-
ler en tilsvarende verdi bestemmes, k endeteg -
n et ved, at efter forlgbet af den forudbestemte tid
indstilles streommen af det gasformige transportmiddel
sdledes til automatisk gennemfering af adskillelsen in-
de 1 prevningsapparatet, at de afslidte findele med-
bringes af transportmediet efterladende de endnu styk-
formige terninger.

19. Fremgangsmade ved terningkvalitetsmaling
ifelge krav 18, kendetegnet ved, at adskil-
lelsen sker ved styring af luftstremmens styrke.
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20. Fremgangsmade ifplge krav 18 eller 19,
kendetegnet ved, at det strommende gasformi-
ge transportmedium ogsd anvendes til keling af ternin-
gérne.

21. Apparat til maling af terningkvalitet ved
udgvelse af fremgangsméden ifslge krav 18-20, omfatten-
de en indferingsindretning (128) for en terningpregve,
et malekredsleb (128, 134, 130), i hvilket terningpre-
ven omhvirvles ved hjzlp af en af en ventilator frem-
bragt luftstrem (137), hvorved findele eller mel afsli-
des, et udlegb for de afslidte findele eller de endnu
stykformige terninger og en vagt til bestemmelse af
mengden af afslidte findele, k en detegnet
ved, at ventilatoren (131) har to hastighedstrin, at en
styreindretning efter indfering af terningproven ind-
kobler det hgje hastighedstrin for at bevage terning-
proven rundt i malekredslgbet (128, 134, 130) og efter-
fplgende kobler om til det lave hastighedstrin og akti-
verer en i malekredslgbet forhandenvarende omstyreind-
retning for kun at transportere de afslidte findele
med luftstremmen og at fere denne til udlgbet ved hjzlp
af den valgte stilling af omstyreindretningen, og at
styreindretningen efter afgivelse af det afslidte ma-
teriale atter indkobler det hsje hastighedstrin for at
transportere de endnu stykformige terninger til udle-
bet.

22. Apparat til maling af terningkvalitet ifslge
krav 21, kendete gnet ved, at ved indfering
af terningpresven indkobler styreindretningen til at be-
gynde med det lave hasfighedstrin for at kesle terning-
proven.

23. Apparat til madling af terningkvalitet ifelge
krav 21, kendetegnet ved, at den af ventila-
toren (131) tilvejebragte luftstrem samtidig tjener
til keling af terningpregven.

24. Apparat til méling af terningkvalitet ifelge
et af kravene 21-23, kendetegnet ved et
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luftomlebsror (130) med et forste rerstykke, som forer
i det vasentlige lodret opad fra ventilatoren (131) et
andet reorstykke, som atter forer nedad fra det fgrste
rorstykke, og et tredje rorstykke (134), som fgrer ind
i det forste rorstykke samt en i det forste rorstykke
under det tredje rorstykke placeret sigte (135).

25. Apparat til méling af terningkvalitet ifslge
krav 24, k endetegnet ved, at omstyreindret-
ningen omfatter en omstyreklap (133), for alt efter
drejningsindstilling af denne at tillade omlgb af ter-
ningpreven eller udledning af de afslidte findele eller
de endnu stykformige terninger.

26. Apparat til mdling af terningkvalitet ifslge
krav 25, kendetegnet ved, at det andet ror-
stykke munder ud i den som tragt (128) udformede indfas-
ringsindretning, og at det tredje rorstykke (134) forer
vek fra den nedre ende af tragten (128).

27. Apparat til maling af terningkvalitet ifslge
krav 26, k endetegnet ved, at omstyreklappen
(133) er indrettet ved den nedre ende af tragten (128)
og i sin ene drejningsstilling afsperrer det ligeledes
dér indrettede udleb.

28. Apparat til maling af terningkvalitet ifslge
ethvert af kravene 21-27, kendetegnet ved
en automatisk vagt (139) nedenfor udlgbet.
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