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Bei der Kalibrierung und Einstellung der Spaltweite
von Zerkleinerungsmaschinen wird eine Anndherung der
Brechwerke (8), (11) und Rotore (3) zueinander bis zum
Streifen der Mahlkérper (13) an den Schlagleisten (4)
hervorgerufen. Zur Vermeidung eines formschlissigen
Kontaktes zwischen den Schlagleisten (4) und den Mahl-
kérpern (13) wird der Rotor (3) mittels einer Vorrichtung zur
Drehrichtungsdnderung (18) zundchst entgegen seine
Ubliche Arbeitsdrehrichtung W, angetrieben, sodaB die
Mahlkérper (13) durch die gekrimmten Riickenflichen (16)
der sie streifenden Schlagleisten (4) zuriickgedrangt
werden. Nach Einstellung der gewtinschten Spaltweite wird
die Drehung des Rotors (3) in seine Ubliche Arbeitsdreh-
richtung (V), umgeschaltet.

Die Erkennung des Nulispaites wird wahrend des An-
streifens der Schiagleisten (4) an den Mahlkérpern (13)
zufolge der Anderung der Energieaufnahme des Antriebs-
motors (6), durch die Anderung der Rotorbewegung, durch
die Anderung der Annéherungsbewegung und des Hydrau-
likdruckes erreicht.
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Einrichtung und ein Verfahren zur Einstellung von Brech-
werkzeugen von Zerkleinerungsmaschinen mit einem Rotor mit Schlagleisten und einem Brech-
werk mit Mahlkdrpern, wobei der Rotor und das Brechwerk zueinander durch ein Verstellsystem
annaherbar und entfernbar angeordnet sind und mit einem MefRsystem, welches mit dem Verstell-
system zusammenwirkt.

In der AT 389653 B wird ein Verfahren zur Einstellung der Spaltweite eines Kegelbrechers be-
schrieben. Fir den Kalibrierungsvorgang des Brechspaltes wird wihrend der Betriebsbewegung,
der Brechkegel durch ein Hydrauliksystem so lange angehoben, bis dieser die Innenfidche des
Kegelmantels beriihrt. Wahrend des Anniherungsvorganges des Brechkegels an den Kegelmantel
kann auch ein Priffmaterial bekannter Kérnung in den Brechraum zwischen Brechkegel und Ke-
gelmantel eingebracht werden. Wenn bei Verwendung von Priifmaterial bekannter Kornung der
Brechkegel seinen hdchsten Punkt erreicht hat, ist ein bekannter Referenzspalt erreicht, wenn
ohne Verwendung von Priifmaterial der Brechkegel seinen hochsten Punkt erreicht hat und am
Kegelmantel antastet, ist ein Nullspalt erreicht. Nach der Berlihrung des Kegelmantels erfolgt
zundchst ein Absenken des Brechkegels um eine geringen Hubweg. Es kénnen mehrere Anndhe-
rungs- und Absenkungsvorgange durchgefiihrt werden. Auf Basis der erkannten Nulispaltweite
wird sodann die gewiinschte Weite des Brechspaltes eingestellt.

Mittels eines WegmeRsystems wird der Hubweg des Brechkegels festgestelit und verfolgt. Die
Wegdaten des Brechkegels werden an einen ProzeRrechner geleitet. Mit Hilfe der Daten eines
ZeitmefRsystems, kombiniert mit den Wegdaten, kénnen durch den ProzeRrechner die Bewe-
gungsgeschwindigkeiten des Brechkegels festgestellt werden.

Der Druck im Hydraulikgerat wird durch ein DruckmeRsystem festgestellt. Die Erkennung des
Nullspaltes erfoigt mit Hilfe eines Erkennungsprogramms aufgrund der Anderung des Druckes in
der Hubhydraulik bzw. aufgrund von Veranderungen der Hubbewegung. Bei Berlihrung des Ke-
gelmantels durch den Brechkegel erfolgt ein Anstieg des Druckes in der Hubhydraulik. Dartiber
hinaus sinkt die Hubgeschwindigkeit des Brechkegels bis zum Stillstand, wenn der Brechkegel am
Kegelmantel anstéft. Bei Absenken des Brechkegels sinkt der Druck. Aufgrund des Verschleiles
von Brechkegel und Brechmantel und des Umlaufs des Brechkegels innerhalb des Kegelmantels
entstehen charakteristische Druckschwankungen welche zur Erkennung des Nullspaltes herange-
zogen werden. Mittels eines Prozefirechners, geeigneten Programmen, geeigneten Programm -
und Datenspeichern kénnen Kalibrierungszyklen, Veranderungen der Spaltweiten sowie Produkti-
onsprogramme gesteuert werden. :

In der DE 195 11 097 A wird ein Verfahren zur automatischen Kalibrierung und Einstellung des
Mahlspaltes eines Prallbrechers beschrieben. Dabei wird das Prallwerk mittels eines Hydraulikzy-
linders so lange gegen den in Drehrichtung seiner Betriebsdrehung rotierenden Rotor abgesenkt,
bis die umiaufenden Schlagleisten das Prailwerk beriihrend streifen. Bei Beriihrung des Prallwer-
kes durch die umlaufenden Schlagleisten wird das Prallwerk zuriickgedrangt. Dabei kommt es zu
Druckanderungen im Hydraulikzylinder, welche mittels eines DruckmeRsystems erkannt werden.
Bei jedem Anstreifen einer Schlagleiste am Prallwerk wird eine Druckspitze im Hydrauliksystem
erzeugt. Aufgrund der vom Druckmefsystem gelieferten Druckwerte kann von einem Rechner eine
Berithrung des Prallwerkes mit geeigneten Programmen erkannt werden. Mittels eines Wegmef-
systems, welches den Abstand, zwischen einem Fixpunkt des Gehduses und dem verstellbaren
Prallwerk mifit oder mittels eines Drehwinkelgebers, welcher die Ausschwenkung der Schwenk-
achse des Praliwerkes feststellt, wird die Position des Beruihrungspunkies und somit des Nulispal-
tes zwischen dem Rotorumlaufkreis und dem Brechwerk vom Rechner erkannt. Auf Basis der
durch die Erkennung des Nullspaltes durchgefiihrten Kalibrierung kann durch Riickwértsschwen-
ken des Prallwerkes, mit Hilfe der Hydraulik und des WegmeRsystems, die gewiinschte Spaltweite
zwischen den Schlagleisten und dem Prallwerk eingestellt werden.

Allen bekannten Verfahren ist gemein, da sich der rotierende Teil des Brechers zur sicheren
Funktion der Zerkleinerungsmaschine wahrend des Kalibrierungsvorganges unbehindert im unbe-
wegten Teil bewegen kann. Dies bedingt eine konstruktive Ausfihrung, durch die sichergestelit
wird, daR ein unbehindertes Streifen bzw. Abwalzen der rotierenden Bauteile an den nicht rotieren-
den Bauteilen erfolgen kann. Eine pldtzliche Blockade des Rotors durch das Prallwerk oder durch
ein Mahlwerk ist unter allen Umsténden zu vermeiden, da ansonsten eine Beschadigung der
Zerkleinerungsmaschine erfolgt.
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Hervorstehende oder zuriickspringende Prallwerksstufen und Mahlstufen, an deren Kanten
sich die Schiagleisten, mit ihren Vorderflachen, beim Zustellen des Brechwerkes einhdngen konn-
ten, sind daher bei den bekannte Losungen zu vermeiden. Ebenso ist eine plétzliche Blockade des
Brechkegels innerhalb des Kegelmantels zu vermeiden. Dies gilt auch fir mit Schlagleisten und
Zahnungen versehenen Prallbrecher, Rotormiihien, Walzenmiihlen, Kegelmiihlen, Kreiselbrecher
und ahnlichen.

Bei den bekannten Maschinen sind daher die Arbeitsflichen von Schiagleisten, Prallwerken
und Mahlwerken konstruktiv derart auszufiihren, daB die Prallwerke bzw. Mahlwerke bei Beriihrung
durch die Schlagleisten des Rotors vom Rotor weggedriickt werden, sodaR keineswegs ein form-
schliissiger Kontakt zwischen den Schlagleisten und Prallwerken bzw. Mahlwerken entstehen
kann. Dies gelingt, wenn der Winkel der Prallwerke gegeniiber dem Rotorkreis, im Spaltbereich,
etwa tangential verlauft und der Winkel der vorderen Arbeitsfliche der Schlagleiste zur Tangente
des Rotorumlaufkreises gemessen, etwa 90 Grad, also radial ausgerichtet ist oder stumpfwinkelig
verlduft. Zum besseren und gefahrlosen Gleiten der Schlagleisten an den sie streifenden Prallwer-
ken hilft, wenn die Arbeitskanten der Schlagleisten gerundet sind, weil dann die Gefahr des Ein-
héngens an etwaigen Kanten des Prallwerkes oder Mahlwerkes reduziert wird. Die bekannten
Konstruktionen haben sich als nachteilig erwiesen, weil sie lediglich eine geringe Zerkleinerungsfa-
higkeit besitzen.

In zerkleinerungstechnischer Hinsicht hat sich bei Prallbrechern und Rotormtiihlen, der Einsatz
von mehrstufigen Brechwerken, insbesondere der Einsatz von gestuften und gezahnten Prall- und
Mahlwerken, als vorteilhaft erwiesen, weil dadurch ein hoher Zerkleinerungsgrad erzielbar ist. Als
besonders zerkleinerungswirksam haben sich Ausflihrungen erwiesen, bei welchen verstellbare
Mahlstufen zum Rotor hingerichtete, abwechselnd vor und riickspringende Arbeitsflaichen aufwei-
sen, deren Richtung etwa radial zur Rotormitte gerichtet sind oder die im spitzen Winkel gegen die
Rotordrehrichtung hin geneigt sind. Bei Kegel- und Kreiselmiihlen haben sich Kegelmantel und
Kegel mit schneidenartig gerippten Brechleisten als zerkleinerungswirksam herausgestellt.

Bei Prallbrechern haben sich Schlagleisten, deren Arbeitsflichen in Drehrichtung einen spitzen
Winkel zur Tangente des Rotorkreises einnehmen, als besonders zerkleinerungswirksam erwie-
sen. Als besonders vorteilhaft haben sich Schlagleisten erwiesen, welche an ihrer Arbeitskante
scharfkantig ausgebildet sind. Ein besonderer Zerkleinerungsvorteil besteht darin, wenn gleichzei-
tig Prall- und Mahlwerke mit gestuften radial hervorragenden und gegen die Drehrichtung des
Rotors geneigten Arbeitsflichen vorhanden sind, sowie Schiagleisten mit in Rotordrehrichtung
spitzwinkelig geneigten Arbeitsflachen mit scharfen Arbeitskanten. Alle bekannten Verfahren zur
Verstellung und Kalibrierung von Brechspalten und Einstellung von Brechwerkzeugen sind hin-
sichtlich der Zerkleinerungswirksamkeit des Brechers auch deshalb nachteilig, weil sie die Ver-
wendung von Prallwerken und Mahlwerken mit gestuften oder gezahnten, radial zum Rotor hervor-
ragenden oder gegen die Rotordrehrichtung geneigten Arbeitsflichen, gleichzeitig von mit in Ro-
tordrehrichtung spitzwinkelig geneigten Arbeitsflachen und scharfkantigen Arbeitskanten versehe-
nen Schlagleisten, nicht zulassen, da beim Streifen der Schiagleisten an den Prall - oder Mahlwer-
ken ein formschlissiger Kontakt der Schlagleisten mit den vorstehenden Flachen der Prallwerke
bzw. Mahiwerke zustande kommen kann, was zu einer Beschidigung derselben fithren wiirde.

Mit der Erfindung sollen eine Einrichtung und ein Verfahren zur Spaltkalibrierung bei Herstel-
lung des Nullspaltes und zur Spalteinstellung, insbesondere bei Prallbrechern, Walzenmiihlen,
Rotormiihlen, Kegelmiihlen, Kreiselbrechern und &hnlichen mit gestuften, radial hervorstehenden
bzw. spitzwinkelig gegen die Rotordrehrichtung geneigten Arbeitsflichen von Prallwerken und
Mahlwerken mit Schlagleisten mit radialen und spitzwinkelig in Drehrichtung geneigten Arbeitsfla-
chen geschaffen werden, welche eine Beriihrung dieser Schlagleisten und dieser Prallwerke zulas-
sen, ohne dal es zu einem formschlissigen Kontakt zwischen den Prallwerken bzw. Mahlwerken
und den Schiagleisten kommen kann.

Die Erfindung lést diese Aufgabe dadurch, daR eine Vorrichtung zur Drehrichtungsénderung
des Rotors bzw. des Antriebsmotors vorgesehen ist, welche die Drehrichtung des Rotors wihrend
einer Annaherung zwischen den Schlagleisten und den Mahlkérpern, entgegen der (iblichen Ar-
beitsdrehrichtung umkehrt.

Dabei weisen die Schlagleisten oder Rotorzahnungen vorzugsweise auf den ihren Arbeitsfla-
chen gegentiberliegenden Riickseiten, vorziiglich gekriimmte oder geneigte Gleitflichen auf, deren
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Neigungen zu den Tangenten an den Rotorumlaufkreis in Drehrichtung einen stumpfen Winkel
einnehmen. Sinnvollerweise wird die radiale Erstreckung der Krammung bzw. Neigung zur Rotor-
mitte hin in einer radialen Position erfolgen, wodurch der natirliche Verschlei der Schlagleiste
nicht gestdrt wird.

Die Zerkleinerungsmaschine besitzt vorzugsweise eine Hydraulikverstellung, welche es er-
laubt, ihr Brechwerk zum Beispiel ein Prallwerk bzw. Mahlwerk relativ zum Rotor oder umgekehrt,
anzunihern oder von diesem zu entfernen. Die Prallwerke bzw. Mahlwerke bzw. die verstellbaren
Rotoren, besitzen ein geeignetes WegmeRsystem bzw. Winkelmefsystem mit welchem die Veran-
derung der Position zwischen Rotor und Brechwerk festgestellt werden kann.

Zusitzlich ist vorzugsweise ein bekanntes DruckmeRsystem mit der Verstelthydraulik des Prall-
werkes bzw. des Mahlwerkes bzw. des Rotors verbunden, bzw. gegebenenfalls ein bekanntes
ZeitmeRsystem, ein Systems zur Feststellung der Leistung des Antriebsmotors, beispielsweise der
Stromaufnahme, vorhanden. Uber einen geeignete Daten- und Programmspeicher, einen Prozel-
rechner und geeignete Programme werden MeRdaten erfafit und Ablaufe gesteuert.

Es liegt im Sinn der Erfindung, daB das Prallwerk bzw. Mahiwerk eine Schwenkbewegung oder
eine Schiebebewegung gegeniiber dem Rotor ausfiihrt. Es liegt auch im Sinne der Erfindung, daf}
der Rotor in radialer Richtung, wie beispielsweise bei Walzenmihlen, aber auch in axialer Rich-
tung, wie beispielsweise bei Kreiselmiihlen, verschoben werden kann.

Die Herstellung des Nullspaltes erfolgt gem&R der Erfindung derart, dafi der Rotor bei ausge-
schalteter Materialaufgabe zundchst in eine gegentiber seiner Ublichen Arbeitsdrehrichtung entge-
gengerichtete Drehung versetzt wird und dabei gleichzeitig das Prallwerk bzw. Mahlwerk dem
Rotor bzw. der Rotor dem Mahiwerk so lange angendhert wird, bis die an der Riickseite der
Schlagleiste liegende Gleitfliche an der Arbeitsfldche des Prallwerkes streift. Sobald die Ricksei-
ten der Schiagleisten an den Arbeitsflachen des Brechwerkes bzw. Mahlwerkes streifen, ist der
Nullspalt erreicht und die Kalibrierung ist durchgefiihrt. Dieser Wert stellt den kalibrierten Nullspalt
dar. Aufgrund der gekriimmten bzw. geneigten Kontur des Schlagleistenriickens kann ein form-
schliissiger Kontakt zwischen Schlagleiste und Praliwerk, bzw. Mahlwerk nicht erfolgen.

Durch eine vorhandene bekannte Ventilkombination kann erreicht werden, daf ein bestimmter
Druck im Hydrauliksystem entsteht und vom streifenden Praliwerk bzw. Mahlwerk auf die Schlag-
leisten eine Radialkraft ausgetibt wird. Dadurch wird eine Bremskraft entgegen der Rotordrehung
erzeugt, wodurch die Energieaufnahme bzw. Stromaufnahme des Antriebsmotors ansteigt, bzw.
dessen Drehgeschwindigkeit sinkt, sobald diese Bremskraft wirksam wird.

Die Erkennung des Nullspaltes erfoigt erfindungsgemaf durch Feststellung der gednderten
Energie - bzw. Stromaufnahme des Antriebsmotors bzw. der Verlangsamung der Drehzahl des
Rotors bzw. des Antriebsmotors bzw. der Druckénderung in der Hydraulik bzw. Verlangsamung
bzw. Beendigung der Zustellbewegungen.

Es kénnen erfindungsgemal auch mehrere Kriterien fur die Erkennung des Nullspaltes heran-
gezogen werden.

Die im Zeitpunkt des Anstreifens des Brechwerkes bzw. Mahlwerkes an den Schlagleisten des
Rotors vorhandene Position des Brechwerkes gegeniiber dem Rotor bzw. gegeniiber dem Gehau-
se des Brechers wird mit Hilfe eines geeigneten bekannten WegmeRsystems durch einen bekann-
ten ProzeRrechner, mit Hilfe eines geeigneten Programms erkannt. Nach Erkennung des Nulispal-
tes wird die Riickwarts-Rotation des Rotors beendet. Auf Basis des erkannten Nullspaltes wird die
Einstellung der gewilnschten Spaltweite mittels der Hydrauiik vorgenommen. Dazu wird das Prail-
werk bzw. Mahlwerk vom Rotor bzw. der Rotor vom Mahiwerk so weit entfernt, bis eine gewiinsch-
te Spaltweite erreicht ist. Nach Einstellung der gewiinschten Spaltweite wird der Rotor mittels der
Vorrichtung zur Drehrichtungsénderung, in die Richtung seiner normalen Arbeitsdrehung in Dre-
hung versetzt, worauf die Materialaufgabe und der Brechbetrieb erfolgen kénnen.

Die Zeichnungen zeigen den Aufbau der erfindungsgeméaRen Einrichtung beispielhaft in unter-
schiedlichen Ausfilhrungen. Es zeigen:

Fig.1 eine Zerkleinerungsmaschine eines Prallbrechers bzw. einer Miihle, mit einem bewegba-
ren Prallwerk bzw. Mahlwerk schematisch im Schnitt, wobei die Verénderung der Spaltweite durch
radiale Verschiebung bzw. Schwenken des Prallwerkes bzw. des Mahiwerkes gegeniiber dem
Rotor erfolgt,

Fig. 2 eine Draufsicht auf die Zerkleinerungsmaschine aus Fig.1,
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Fig. 3 ausschnittsweise ein Detail des Rotors und diesem gegentiberliegende Mahlkérper.

Fig. 4 eine Zerkleinerungsmaschine vorziiglich eine Walzenmiihle, mit einem gegeniber einem
starr angeordneten Mahlwerken bewegbaren Rotor, schematisch im Schnitt, wobei die Verdnde-
rung der Spaltweite durch radiale Verschiebung des Rotors gegeniiber dem Mahlwerk erfolgt,

Fig. 5 eine Zerkleinerungsmaschine vorziglich eine Kreiselmiihie mit einem axial verlagerba-
ren Rotor im Schnitt und

Fig. 6 eine Zerkleinerungsmaschine im Querschnitt.

Die Zerkleinerungsmaschine besitzt ein Gehduse 1 mit einer Einlauféffnung 2 einem Rotor 3
mit Schiagleisten 4 und einer Rotorwelle 5 um welche der Rotor durch einen Motor 6 und ein
Antriebssystem 7, vorwiegend ein Keilriemengetriebe, angetrieben wird.

In den Fig. 1 und Fig. 2 befindet sich im oberen Bereich des Gehéuses 1 ein als Praliwerk bzw.
Mahlwerk verwendbares Brechwerk B. Dieses ist im Sinne der Erfindung verstellbar gelagert und
kann durch mindestens einen Hydraulikzylinder 9, 9A beziiglich seiner Entfernung zum Rotor
verstelit werden. Bekannterweise kann diese Bewegung als Schwenkbewegung um Achsen 10
oder aber als Schiebebewegung, oder als kombinierte Schiebe-, und Schwenkbewegung erfolgen.

Ein zweites Brechwerk 11 kann sich unterhalb des ersten Brechwerkes befinden. Dieses ist
sinnvollerweise durch einen Hydraulikzylinder 9B um eine Achse 12 gegeniiber dem Rotor
schwenkbar gelagert. Bekannterweise kann dieses mit Hilfe geeigneter, nicht gezeichneter Einrich-
tungen, anstelle der Schwenkbewegung auch eine Verschiebung des Brechwerkes relativ zum
Rotor durchfuihren. Die Brechwerke 8 und 11 tragen an ihrer, dem Rotor zugewandten Fliche,
geeignete Mahlkorper 13, mit einer der Drehrichtung des Rotor zugekehrten Arbeitsflache 14. Die
Schlagleisten 4 besitzen an ihrer in Drehrichtung liegenden Seite eine Arbeitsfliche 15. Die Rich-
tung Y der Arbeitsfliche 15 wird im Sinne einer optimalen Zerkleinerung, gegeniiber der Tangen-
tenrichtung des Rotors im spitzen Winkel verlaufen. An ihrer Riickseite besitzen sie eine im Winkel
Z geneigte Flache 16 die zum duBeren Rotorumlaufkreis hin, sich in Drehrichtung weiter neigend
bzw. krimmend verlduft und deren Schnittlinie mit der Arbeitsfliche 15 eine Arbeitskante bildet.

Die Richtung X der Arbeitsfliche 14 der Mahlkorper, wird im Sinne einer optimalen Zerkleine-
rung, gegeniiber der Tangentenrichtung des Rotors, im spitzen oder etwa im rechten Winkel oder
einem anderen steilen Winkel verlaufen. Die Richtung Z der Rickenflache 16, der Schlagieisten 4,
wird im Sinne der Erfindung, gegeniiber der Tangentenrichtung des Rotors, im stumpfen Winkel
verlaufen und sich im Bereich des Umlaufkreises zur Tangentenrichtung hin, gekrimmt anndhern.

Die Hydraulikzylinder 9, 9A 91B, sind mit geeigneten bekannten WegmefRsystemen 17 verbun-
den. Dadurch kann die jeweilige Hubposition des Kolbens bzw. der Befestigungspunkte 10, 12, der
Brechwerke 8, 11, relativ zum Gehéduse 1 und relativ zur Rotorwelle 5 festgestellt werden.

Erfindungsgeman ist ein bekanntes Regelgerdt 18 vorhanden, welches es erlaubt, die Dreh-
richtung und Drehzahl des Motor 6 zu dndern und damit auch den Rotor 3 entweder in Arbeitsdreh-
richtung V, oder entgegen der Arbeitsdrehrichtung, in Richtung W, anzutreiben.

Ein geeignetes Hydraulikgerat 19 ist durch geeignete Druckleitungen 20 mit den Hydraulikzy-
lindern 9, 9A, 9B verbunden. Geeignete Druckmefsysteme 21, welche in der Lage sind, ein vom
Druck in den Hydraulikzylindern 9 abhangiges Signal hervorzubringen, sind durch Datenleitungen
22 mit einem geeigneten bekannten ProzeRrechner 23 verbunden.

Ein bekanntes Strom- bzw. EnergiemeRgerat 24, welches in der Lage ist, ein zur jeweiligen
Strom - bzw. Energieaufnahme des Motors 6 definiertes Signal hervorzubringen, ist durch geeigne-
te Datenleitungen 25 mit dem ProzelRrechner 23 verbunden. Die Wegmesser 17 sind durch geeig-
nete Datenleitungen 26 mit dem Prozefirechner 23 verbunden. Ein geeignetes ZeitmefRsystem 27
ist mit dem ProzeRrechner 23 verbunden. Ein geeigneter Drehzahlwéchter 28 ist Gber Datenleitun-
gen 29 mit dem ProzeRrechner 23 verbunden und ein geeigneter Drehzahlwéachter 30 Gber Daten-
leitungen 31 mit dem ProzeRrechner 23 verbunden. Dadurch ist es mdglich, fir den Fall flexibler
Antriebssysteme, die Drehgeschwindigkeit des Motors 6 und des Rotors 3 unabhangig voneinan-
der zu Uberwachen.

Der ProzeRrechner 23 ist liber Datenleitungen 32 mit der Vorrichtung zur Drehrichtungs- und
Drehzahldanderung 18 und tber Datenleitungen 33 mit dem Hydraulikgerdt 19 verbunden. Der
Motor 6 wird durch Energieleitungen 34 (ber das Regelgerat 18 derart versorgt, dalt vom Motor 6
die vom Rechner 23 vorgegebene Drehrichtung, Drehzahl und Motorleistung sichergestelit wird.

In Fig. 3 sind die Brechwerke 8 und 11 starr angeordnet, wobei der Rotor 3 durch den Hydrau-
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likzylinder 9 an den Brechwerken 8 und 11 angenéhert oder von diesen entfernt werden kann.

In Fig. 4 liegen die Schlagleisten 4 auf einem kegelférmigen axial verschiebbaren Rotor 3 in-
nerhalb eines als Innenkegel geformten Geh&duses 2 welches in seinem Inneren die Mahikorper 13
tragt. Die Mahlkorper 13 verlaufen von unten nach oben und kénnen in ihrem Langsverlauf gerade
oder gekriimmt ausgefiihrt sein. Die Annaherung der Schlagleisten 4 an die Mahlkérper 13 erfolgt
durch axiale Verschiebung der Rotorwelle 5 und des Rotors 3, durch den Hydraulikzylinder 9. Es
liegt im Sinn der Erfindung, daB anstelle eines elektrischen Antriebsmotors ein Verbrennungsmotor
eingesetzt bzw. ein hier nicht dargestellter Hydraulikmotor oder ein entsprechendes Getriebe zur
Drehrichtungs@nderung eingesetzt werden kann.

PATENTANSPRUCHE:

1. Einrichtung und Verfahren zur Kalibrierung und Einstellung von Brechspalten von Zerklei-
nerungsmaschinen mit einem Rotor mit Schlagleisten und einem Brechwerk mit Mahlkor-
pern, wobei der Rotor und das Brechwerk zueinander durch ein Verstellsystem annédherbar
und entfernbar angeordnet sind und mit einem MeRsystem, welches mit dem Verstellsys-
tem zusammenwirkt, dadurch gekennzeichnet, dal} eine Vorrichtung zur Drehrichtungs-
anderung des Rotors vorgesehen ist, welche die Drehrichtung des Rotors wahrend einer
Annaherung zwischen den Schlagleisten und den Mahlkérpern, entgegen der ublichen Ar-
beitsdrehrichtung umkehrt.

2. Einrichtung und Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal’ eine Erken-
nung des Streifens der Schlagleisten an den Mahlkérpern des Brechwerks mittels einer
Vorrichtung zur Feststellung der Energieaufnahme des Antriebsmotors aufgrund der ver-
anderten Energieaufnahme des Antriebsmotors erfolgt. . ,

3. Einrichtung und Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daR eine
Erkennung des Streifens der Schlagleisten an den Mahlkérpern des Brechwerks mittels
einer Vorrichtung zur Feststellung der Drehzahldnderung des Rotors aufgrund der veran-
derten Drehgeschwindigkeit erfolgt.

4. Einrichtung und Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dafB eine Erkennung des Streifens der Schiagleisten an den Mahlkérpern des Brechwerks
mittels Vorrichtungen zur Feststellung der Energie- bzw. Stromaufnahme des Antriebsmo-
tors und des Druckes in einer Verstellhydraulik aufgrund des Energieverbrauchs des An-
triebsmotors und der Anderung des Hydraulikdrucks erfolgt.

5. Einrichtung und Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
daB die Erkennung des Streifens der Schlagleisten an den Mahlkérpern des Brechwerks
mittels eines ZeitmeRsystems aufgrund der Anderung der Stellbewegung des Brechwerkes
erfolgt.
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