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(54) АВТОМАТИЗИРОВАННАЯМАШИНАДЛЯИЗМЕЛЬЧЕНИЯ,АТАКЖЕСПОСОБВЫГРУЗКИ
ИЗМЕЛЬЧЕННОГОМАТЕРИАЛА

(57) Формула изобретения
1. Автоматизированная машина (1а, 1b) для измельчения, содержащая
регулируемый по высоте корпус (2) машины,
контроллер (3) для осуществления перемещения и измельчения,
рабочий барабан (22),
поворотный последний или единственный транспортировочный конвейер (12)

транспортировочного конвейерного устройства, расположенный впереди или позади
рабочего барабана (22), если смотреть в направлении перемещения машины (1а, 1b)
для измельчения,

при этом транспортировочный конвейер (12) выполнен с возможностью поворота,
относительно корпуса (2) машины, вокруг, по существу, горизонтальной первой оси
(21) под углом подъема, и в сторону вокруг второй оси (23), перпендикулярной первой
оси (20), под углом поворота, и

при этом транспортировочный конвейер (12) выгружает измельченный материал
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при заданной скорости подачи в точку (16) падения на загрузочной поверхности (15)
транспортного средства (10),

отличающаяся тем, что
контроллер (3) содержит систему (24) обнаружения и управления, которая непрерывно

определяет изменяемоеположение загрузочнойповерхности (15) транспортного средства
(10) и поворотного транспортировочного конвейера (12) относительно корпуса (2)
машины, или изменяемое положение загрузочной поверхности (15) транспортного
средства (10) относительно транспортировочного конвейера (12), и непрерывно
управляет позиционированием точки (16) падения измельченного материала (14)
автоматически через угол поворота и/или угол подъема и/или скорость подачи
транспортировочного конвейерного устройства (12) таким образом, что выгружаемый
измельченныйматериал (14) падает в центр загрузочной поверхности (15) или в другую
заданную точку (16) падения в пределах загрузочной поверхности (15).

2. Машина по п.1, отличающаяся тем, что система (24) обнаружения и управления
содержитпоменьшеймере одиндатчик (26), которыйнепрерывноопределяет положение
загрузочнойповерхности (15) и/или транспортировочного конвейера (12), и/или содержит
дополнительные датчики, которые определяют угол поворота, угол подъема и/или
скорость подачи транспортировочного конвейерного устройства (12).

3. Машина по п.1, отличающаяся тем, что система (24) обнаружения и управления
непрерывно определяет положение загрузочной поверхности (15) и/или
транспортировочного конвейера (12) посредством первой системы (28) записи
изображения или неоптической электронной системы позиционирования, в частности
системы радиочастотной идентификации (RFID), которая обеспечивает данные для
определения положения загрузочнойповерхности (15) относительно корпуса (2) машины
или относительно транспортировочного конвейера (12).

4. Машина по п.3, отличающаяся тем, что система (24) обнаружения и управления
сравнивает данные для определения положения с данными заданного целевого
положения, для того чтобы, в случае каких-либо отклонений от данных заданного
целевогоположения, осуществлять непрерывное управление положениемдляположения
разгрузочного конца (13) транспортировочного конвейерного устройства (12) и/или
точки (16) падения и/или управление скоростью для скорости подачи в соответствии с
заданной точкой (16) падения.

5. Машина по п.3, отличающаяся тем, что система записи изображения или датчик
для системы радиочастотной идентификации (RFID) расположен в разгрузочном конце
(13) единственного или последнего транспортировочного конвейера (12), если смотреть
в направлении подачи измельченного материала (14).

6. Машина по п.1, отличающаяся тем, что система (24) обнаружения и управления
выдает сигнал до или после в случае какого-либо отклонения, неисправимого
посредством управления положением загрузочной поверхности (15) относительно
положения транспортировочного конвейера (12) и/или корпуса (2) машины.

7. Машина по п.1, отличающаяся тем, что управляющие данные для угла поворота,
угла подъема и/или скорости подачи хранятся в карте в соответствии с загрузочными
поверхностями (15) разных транспортных средств (10) и/или в соответствии с разными
условиями загрузки загрузочной поверхности (15) для разных положений и/или точек
(16) падения в пределах положения загрузочной поверхности (15), определяемого
посредством системы (24) обнаружения и управления.

8.Машина по п.1, отличающаяся тем, что по меньшей мере одна точка, по существу,
прямоугольной загрузочнойповерхности (15) или, по существу, кубовидной загрузочной
емкости (15) содержит метку, обнаруживаемуюпосредством системы (24) обнаружения
и управления.
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9.Способ выгрузки удаленного измельченногоматериала (14) из автоматизированной
машины (1а, 1b) для измельчения в точку (16) падения на загрузочной поверхности (15)
транспортного средства (10), в котором

осуществляют управление машиной (1а, 1b) для измельчения для осуществления
перемещения и измельчения,

выгружают измельченныйматериал (14), удаленныйпосредствомрабочего барабана,
на загрузочную поверхность (15) транспортного средства (10) при заданной скорости
подачи посредством транспортировочного конвейерного устройства, расположенного
впереди или позади рабочего барабана, если смотреть в направлении перемещения
машины (1а, 1b) для измельчения, и

при этом последний или единственный транспортировочный конвейер (12)
транспортировочного конвейерного устройства выполнен с возможностью поворота
в сторону относительно корпуса (2) машины (1а, 1b) для измельчения на угол поворота
и, по высоте выгрузки, с возможностью регулирования под углом подъема,

отличающийся тем, что
изменяемое положение загрузочной поверхности (15) транспортного средства (10)

и транспортировочного конвейера (12) относительно корпуса (2) машины или
изменяемое положение загрузочной поверхности (15) транспортного средства (10)
относительно транспортировочного конвейера (12) непрерывно определяют
посредством системы (24) обнаружения и управления, а позиционированием точки (16)
падения измельченного материала (14) автоматически непрерывно управляют
посредством системы (24) обнаружения и управления через угол поворота, и/или угол
подъема, и/или скорость подачи транспортировочного конвейерного устройства (12)
таким образом, что измельченный материал выгружается в центр загрузочной
поверхности (15) или в другую заданную точку (16) падения в пределах загрузочной
поверхности (15).

10. Способ по п.9, отличающийся тем, что непрерывно определяют положение
загрузочной поверхности (15) и/или транспортировочного конвейера (12), при этом
получают данные для определения положения загрузочной поверхности (15)
относительно корпуса (2) машины или относительно транспортировочного конвейера
(12) и сравнивают с хранимыми данными целевого положения, а затем управляют
положением разгрузочного конца (13) транспортировочного конвейера (12), и/или
скоростью подачи транспортировочного конвейера, (12) и/или положением
транспортного средства (10) в случае обнаружения каких-либо отклонений, при этом
данные целевого положения, предпочтительно, определяют посредством процесса
обучения.

11. Способ по п.9, отличающийся тем, что состояние заполнения загрузочной
поверхности (15) определяют и подвергают анализу посредством системы записи
изображения и непрерывно управляют скоростью подачи транспортировочного
конвейера (12) и/или положением разгрузочного конца (13) транспортировочного
конвейера (12) относительно загрузочной поверхности (15) для того, чтобы загружать
загрузочнуюповерхность (15) равномерно и/или в соответствии с заданной программой
загрузки.

12. Способ по п.9, отличающийся тем, что загрузочнуюповерхность (15) размещают,
а положение и скорость подачи транспортировочного конвейера (12) регулируют таким
образом, что точка (16) падения на загрузочной поверхности (15) всегда поддерживается
в положении, заданном контроллером (3), независимо от перемещений машины (1а,
1b) для измельчения и транспортного средства (10).

13. Способ по п.9, отличающийся тем, что положение геометрического центра
загрузочной поверхности (15) определяют посредством анализа изображений или
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посредством неоптической системы позиционирования, а положение текущей точки
(16) падения на загрузочную поверхность (15) определяют посредством анализа
изображений, и позиционное управление для положения разгрузочного конца (13)
транспортировочного конвейера (12) и/или для точки (16) падения, и управление
скоростью подачи транспортировочного конвейера (12) осуществляют в соответствии
с требуемым положением точки (16) падения так, что осуществляется непрерывное
регулирование положения текущей точки (16) падения.
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