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Beschreibung

Technisches Gebiet

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum
Einstellen der Mahlwalzenabsténde von Walzen-
stithien mit jeweils nachgeschaltetem Siebsystem
in einer Getreidemihlenanlage, bei welchem in
ausgewdhiten Schlisselpassagen jeweils ein ei-
nen Istwerl reprasentierendes MeBsignal abge-
griffen, einem Computer zugefihri, dort mit einem
gespeicherten Sollwert verglichen und bei Abwei-
chung des Istwertes vom Sollwert ein Steuersi-
gna! erzeugt wird.

Die Erfindung bezieht sich auch auf eine Ge-
treidemiihlenanlage mit einer Folge von Walzen-
stithlen und nachgeschalteten Plansichtern, mit
steuerbaren Antriebsmitteln zum Einstellen der
Walzenabstande, mit MeBeinrichtungen zur Ist-
wertmessung von Betriebsparametern und mit ei-
nem zentralen Computer mit Datenspeicher zur
Uberwachung der Istwerte ausgewdahiter Schlis-
selpassagen, zu deren Vergleich mit korrespon-
dierenden, im Datenspeicher abgelegten Sollwer-
ten und zur Erzeugung von Steuersignalen bei
Abweichungen zwischen Ist- und Sollwerten.

Zugrundeliegender Stand der Technik

Fir die Steuerung bzw. Regelung der Mahlwal-
zenabsténde in einer Getreidemihlenanlage lie-
gen bis heute im wesentlichen vier Lésungs-
vorschidge vor. Der erste und &lteste Losungs-
vorschiag besteht in der Regelung und Steuerung
der Mahlwalzen durch die Bedienungsperson
(Obermdiler) selbst. Um eine solche Steuerung
"von Hand" Gberhaupt durchfiihren zu kdnnen, ist
jedoch eine vollstandige Beherrschung des ge-
samten Produktionsablaufes unbedingt erforder-
lich. Das Ergebnis der Steuerung ist dabei we-
sentlich abhéngig von dem jeweiligen fachlichen
Kénnen und der Erfahrung der Bedienungsper-
son, bei der es sich in der Regel um den betreu-
enden Obermiller handelt. MuB weniger qualifi-
zierles Personal fir die Bedienung eingesetzt
werden, z. B. wahrend spezieller Zeiten (Ferien,
Nachtarbeit usw.), so kann sich unter Umsténden
eine Ergebnisschmalerung fiir die Milhle einstel-
len, etwa durch eine geringere Ausbeute an hel-
len Mehlen o.4.

Ein zweiter Vorschiag flir die Steuerung ist in
der Zeitschrift "Die Mihle und Mischfuttertechnik"
vom 3. September 1965 beschrieben. Wesentlich
an diesem bekannten Vorschlag ist der Einsatz
einer Probesiebung. In der Produktion wird dabei
nicht eine absolute Klassierung in die einzelnen
Kornfraktionen angestrebt, da dies eine zu lange
Siebdauer benotigen und auch Anderungen der
Produktqualitdt ergeben wiirde. Wird z. B. Mahl-
gut zulange einem Siebvorgang unterworfen, ent-
hélt der Siebdurchfall auch feine Schalenteile, die
normalerweise im Piansichterbetrieb oben auf
dem Gut aufschwimmen und in den AbstoB ge-
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langen wirden. Bei der theoretischen Behand-
lung der Vermahlung kénnen soiche Feinheiten
nicht berlicksichtigt werden, da sie nicht zuletzt
auch abhangig sind von der Art und Weise des
Betriebes der vorangehenden und nachfolgenden
Verarbeitungsmaschinen, somit nicht allein von
der Vermahlung als soicher. Im Sinne einer voll-
standigen absoluten Regelung der Mahlarbeit ist
es somit folgerichtig, das Mahlgut einer geson-
derten, exakten Laborsiebung zu unterwerfen und
bei Abweichungen entsprechende Korrekiuren
vorzunehmen. Obwohl die vorgeschlagene Pro-
besiebung sehr viel exakter ist, 14Bt sich hier-
durch jedoch immer noch kein reprasentatives
Bild in der Praxis ableiten, da die Arbeit des Plan-
sichters, wie schon erwdhnt, eine Kombination
von Siebung und Sichtung darstellt und etwa eine
bestimmte Produktschicht Gber dem Siebgeflecht
benétigt.

Eine andere Steuerungsmoglichkeit ist in der
EP-A1-13 023 beschrieben. Dieser Vorschiag
geht davon aus, daB jede auf die Zukunft gerich-
tete Entwicklung im Bereich der Nahrungsmittel-
verarbeitung nicht mehr grundséatziich auf die
Verdréangung des Menschen ausgerichtet sein
darf. Viele Vorgange lassen sich vielmehr schnel-
ler und auch preisgtinstiger durch den Menschen
direkt durchfilhren. Denn die immer starker wach-
sende Erkenntnis von der fast vollsténdigen Ver-
flechtung aller Vorgange ruft wieder vermehrt zur
menschlichen Uberwachung und Fihrung bei
Getreideverarbeitungsbetrieben. Es hat sich letzt-
lich doch gezeigt, daB es sich nicht lohnt, alle
Vorgange, die der Mensch mit seinen Sinnen
Uberwachen, prifen und von Hand steuern kann,
durch Apparate ausfihren zu lassen.

Ein anderer bekannter theoretischer Vor-
schlag zur Steuerung einer Mihle (DE-C-2 413
956) stellt gerade darauf ab, die Bedienungsper-
son, insbesondere den Obermiiller, durch Com-
puter und Regeleinrichtungen zu ersetzen. Dies
lauft darauf hinaus, das Wissen und die Erfah-
rung etwa des Obermiliers in Rechnerprogram-
me einzubringen und Uber selbstdndige Regel-
einrichtungen jeden Routineeingriff des Men--
schen dberfliissig zu machen. Der bekannte Vor-
schlag sieht vor, daB alle Mahlwalzen nach ei-
nem zuvor erarbeiteten Schema auf ein bestimm-
tes Mahlergebnis eingeregelt werden, namlich auf
das Verhéltnis von Siebdurchfall zu SiebabstoB.
Eine entsprechende Realisierung dieses Vor-
schlags in der Praxis ist jedoch bislang nicht be-
kannt geworden.

Offenbarung der Erfindung

Ausgehend von dem leizigenannten Stand der
Technik liegt der Erfindung nun die Aufgabe zu-
grunde, ein Steuerungsverfahren der eingangs
genannten Arl so zu verbessern, daB bei stark
abgesenktem Aufwand ein nahezu vollautomati-
scher Betrieb bei voller Funktionstichtigkeit und
ohne Gefahr einer Aufschaukelung erméglicht
wird, sowie eine Mihlenaniage zur Durchfihrung
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eines solchen Verfahrens vorzuschlagen.

ErfindungsgemaBn wird dies bei einem Verfah-
ren der eingangs genannten Art dadurch erreicht,
daB als Ist- und Sollwerte der Abstofl oder der
Durchfall der Siebsysteme gewabhit und das Steu-
ersignal zur Vorgabe neuer Einstellwerte der Wal-
zenabstande verwendet wird.

Bei einer Getreidemihlenanlage der eingangs
genannten_Art wird die Aufgabe dadurch geiést,
daB die MeBeinrichtung ein den Plansichiern
nachgeschaltetes Durchlauf-Gewichtsmefsystem
zur kontinuierlichen Erfassung des Siebabstos-
ses oder des Siebdurchfalles ist, und der Steuer-
ausgang des Computers mit einem Sollwertspei-
cher zur Vorgabe neuer Einstellwerte an die
Antriebsmittel verbunden ist

Die erfindungsgemafen MafBnahmen erho-
hen den Bedienungskomfort, wobei gleichzeitig
die eigentliche Fihrung der Gesamtsteuerung
dem Obermiiller belassen bleibt. Hierdurch kann
zunichst vermieden werden, daB der gesamie
Mihlenlauf "ins Schwingen" kommt, d.h. daB Auf-
schaukelvorgdnge auftreten, was bei vielen Ein-
griffen eine relativ groBe Gefahr darstelit. Die
wirklich notwendigen Eingriffe kénnen auf ein Mi-
nimum abgesenkt und von einer erfahrenen Be-
dienungsperson ausgefiihrt werden. Eine oder
mehrere Korrekturen fir die Steuervorgabe kon-
nen gemaB der Erfindung nur im Rahmen einer
Gesamtlbersicht durchgefihrt werden, da zentral
alle Ist-Werte, auch die der Schliisselpassagen,
jederzeit dargestellt und ein Eingriff ganz gezielt
ausgefiihrt werden kann, ohne daB irgend ein
vorgegebenes festes Korrekturprogramm ablau-
fen mifte. Tritt einmal tatséchlich ein Fehler auf,
so kann dabei der griBBte Fehler zuerst und an-
schlieBend die Folgefehier unschwer beseitigt
werden. In der Miillerei gibt es einen Erkenntnis-
stand, der besagt, daf3 die Vermahlung als solche
nicht durch komplizierte Regeleinrichtungen ge-
flihrt werden solite. Bis heute ist es fiir das miille-
risché Mahlen auch noch nicht gelungen, alle
wirksamen Parameter in theoretisch bzw. mathe-
matisch erfaBbare Formen zu bringen. Dem Prak-
tiker ist bekannt, daB dasselbe Ziel durchaus auf
unterschiedliche Art und Weise oftmals erreichbar
ist. Es kommt dabei vielfach auf die besondere
Erfahrung des Obermiillers an und auf seine
Kenntnisse anlagenspezifischer Daten. Darliber-
hinaus ist die Vermahlung aber auch das Ergeb-
nis des Einsatzes entsprechender Maschinen-
gruppen. Die Mahlarbeit wird zu einem nicht un-
wesentlichen Anteil vom Konstrukteur der Ma-
schinen, der Art des Betriebes und des Unterhal-
tes der Maschinen wie auch durch die spezifisch
eingeseizten Maschinen selbst, das Behand-
lungsdiagramm und die Anlagebesonderheiten
vorbestimmt, weshalb EinfiuBnahmen auf die
Mabhlarbeit in qualitativem Sinne durch den Ober-
muller Grenzen gesetzt sind.

Ein weiterer Komplex, der bislang nur relativ
wenig beachtet wurde, liegt in der Frage der
quantitativen Mahlarbeit. Es hat sich namlich ge-
zeigt, daB3 gerade die quantitative Mahiarbeit ein
ganz wichtiger Faktor insbesondere im Hinblick
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auf Automatisierungsbemihungen ist. FUr die
qualitative Beurteilung ist der Mensch mit seinen
Sinnen und der Méglichkeit, intuitiv zu kombinie-
ren, noch fiir lange Zeit gerade bei den Mihlen-
zwischenprodukten Automatisierungstendenzen
durch Maschineneinsatz (iberlegen. Dies gilt je-
doch nicht fir den Fall der quantitativen Be-
urteilung. Die Bedienungsperson, etwa der Ober-
mdiler, kann nicht gleichzeitig Gberall.in der Mih-
le anwesend sein. Der Produktflul dort wird teil-
weise durch starre Vorgaben festgelegt, zu einem
iiberwiegenden Teil finden die einzelnen Produk-
te ihren Weg im ProduktfluB selbst, wahrend an
einigen wichtigen Kreuzungen der Mensch re-
geind eingreift. Mit der erfindungsgemé&B erarbei-
teten Information Uber ausgewahite Schlissel-
passagen ist jedoch das aktuelie wesentliche Bild
uber den gesamien Verfahrensablauf jederzeit
vorhanden, selbst nach Eingriffen z. B. durch den
Obermiiller. Die Kenntnis der Verhaltnisse an den
Schilsselpassagen ergibt zusammen mit der Ge-
samtausbeute Riickschiiisse auf das Geschehen
an der (iberwiegenden Mehrzahl der eingesetzten
Maschinen, die einen weniger hohen Uberwa-
chungsgrad erfordern. Die Erfindung stellt somit
einen glacklichen Griff im Hinblick auf den Ein-
saiz sinnvolier Automatisierung unter Bewahrung
von Eingriffsmoglichkeiten durch den Obermiller
dar. Erstmals macht das erfindungsgemaBe Ver-
fahren von der {iberraschenden Erkenntnis Ge-
brauch, daB bei der Benutzung der MeBergebnis-
se von nur einigen ausgewahlten Schlisselpas-
sagen und deren Verarbeitung in einem nachge-
schalteten Rechner sich eine weitgehend auto-
matisierte Steuerung der Mahlwalzenabsténde in
einer Getreidemuihlenanlage erreichen 1481, ohne
dafB eine auBerordentlich groBBe Vielzahl weiterer
MeBergebnisse durch entsprechend komplizierte
Rechnerprogramme ausgewertet werden mus-
sen, weil bewuBt eine verbleibende Eingriffsmdg-
lichkeit des Obermillers mit eingeplant ist.

Bei der erfindungsgeméaBen Getreidemiihlen-
anlage lassen sich die mit der MeBeinrichtung er-
mitielten MeBwerte ohne Auftreten einer Stérgro-
Be aus Produkieigenschaften, mit der Genauig-
keit von Waagen-MeBwerten ermittein. Trotzdem
ergeben sie den Vorteil eines kontinuierlichen
MeBverfahrens, ahnlich dem bei einer Bandwaa-
ge. Der wesentliche Unterschied zur Bandwaage
liegt jedoch gerade in dem sehr einfachen Aufbau
und den entsprechend geringen Herstellungsko-
sten, wie dies andererseits auch bei den (aller-
dings stérempfindlichen) PulsmeBgeraten der Fall
ist. Tatsachlich weist die erfindungsgeméaBe Muh-
lenanlage fiir den Erfindungszweck eine Kombi-
nation der Vorteile der Bandwaagen und der
kontinuierlichen DurchfluBmesser auf, ohne da8
deren Nachteile aufireten. Die Vorgabe neuer
Einstellwerte an die Antriebsmittel zum Einstellen
der Walzenabstande dient ebenfalls dem ein-
gangs genannten Ziel, namlich daB der gesamte
Muhlenlauf nicht "ins Schwingen" kommt.

Die Erindung erlaubt verschiedene sehr vor-
teilhafte Ausgestaitungsmdoglichkeiten:

Bei den B-Passagen geniigt z. B. die gleich-
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zeitige Erfassung der Muhleneingangsleistung,
bei C-Passagen ist es vorteithaft, wenn die
Eingangsleistung jedes automatisch Gberwachten
Walzenstuhles gleichzeitig erfaBt wird. Bei sehr
wenig Produktwechsein ist es vollig ausreichend,
wenn das MefBsignal von der Menge des Absto-
Bes des ersten Schrotes (B1-Passage), bevorzugt
in kurzen Zeitabstdnden, wahrend des Mahlvor-
ganges ermittelt wird. Bei haufigen bzw. sehr
haufigen Wechsein der Rohstoff- oder End-
produktqualitat wird vorzugsweise gleichermaBen
das MeBsignal ebenfalls bei den Passagen B2
und eventuell bei weiteren Passagen (Bz ...) von
der Menge des SiebabstoBes bzw. des Schrotes
abgeleiter. Ganz besonders vorzugsweise wird
jedoch neben dem von der Menge des Siebab-
stoBes bzw. des Schrotes abgeleiteten MeBsi-
gnal in den B-Passagen auch noch ein von der
Menge des Siebdurchfalles bzw. des Mehianfal-
les abgeleitetes weiteres MeBsignal bei den Pas-
sagen C+, wiederum vorzugsweise in kurzen Zeit-
abstanden, wahrend des MeBvorganges abgelei-
tet und dem Rechner zugefiihrt. Bei den Aus-
mahlpassagen gilt aber ebentfalls, je nach Gréfe
und Komfortanspriichen, da3 sowohl bei den Cp-
Passagen und eventuell gezielt ausgewdahiten
Mahipassagen  entsprechende  MeBwertab-
leitungen vorgenommen werden kdnnen. Beson-
ders vorzugsweise wird das MeBsignal aus der
Menge des AbstoBes bzw. Durchfalles folgender
Passagenkombinationen abgeleitet:

B1 + Cq

Bi + B2+ Cy
B1+B2+B3+C1+C2
Bi+Bs+Cq1+Cas.

Der letzigenannten Kombination fiir die Ableitung
des MeBwertes liegt der Gedanke zugrunde, daf
mit den Passagen By und C1 ein Regelvorgang
sichergestellt wird, die Passagen B4 und C4 hin-
gegen nur zur Kontrolle dienen. Es sind hier le-
diglich besonders bevorzugte Kombinationen fir
die Ableitung des MeBsignales an besonders
wichtigen MeBstellen aufgefiihrt, die jedoch vom
Fachmann je nach spezifischer Mihlenanlage
ausgewahlt bzw. herangezogen werden konnen.
in einer weiteren bevorzugten Ausgestaliung
des erfindungsgemafen Verfahrens ist in dem
Computer fir jede Getreidemischung bzw. fir je-
de Mahlaufgabe ein Vorgabe-Sollwert-Schema
gespeichert, in dem alle Werte fir die automa-
tische Steuerung der Mahlwalzenabsténde, ins-
besondere dem Mahlspalt entsprechende Vorga-
be-Einsteliwerte, sowie die fur die nachfolgend
erfaBten Plansichter giiltigen Minima- und Maxi-
ma-Werte fiir den Schrot- bzw. Mehlanfall vorge-
geben sind, innerhalb derer keine Soliwerte der
Walzenstiihle verandert werden. Auf diese Weise
1aBt sich eine unerwiinschte, zu haufige Korrektur
der Walzeneinstellungen vermeiden. Denn zu-
mindest theoretisch hat eine einzige Mahispalt-
korrektur beim ersten Schrot-Walzenstuhl bei ei-
ner groBeren Mihlenaniage zur Folge, daB die
Verhéltnisse bei allen folgenden zwanzig bis drei-
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Big Walzenstithlen und Plansichtern ebenfalls ge-
andert werden. Bevorzugt wird daher dem Com:-
puter ein Korrekturprogramm zugeordnet, das
selbstéandig Korrekturbefehle durch Veréndern
der Arbeits-Sollwerte in der Reihenfolge von der
groBten zur kleinsten Korrektur hin vornimmt.
Wird also z. B. bei der Auswahlpassage C1 eine
starke Abweichung festgestelit, so wird diese zu-
erst richtiggestellt, dann erst z. B. eine notwendi-
ge Folgekorrektur etwa bei der Passage B1 usw.

Sehr vorteilhaft ist es weiterhin, wenn der
Computer ein Grundprogramm enthélt, das auch
nicht-automatisch erfaBte Parameter (wie etwa
Mahidruck, Kraftaufnahme, effektive Mahlspait-
weite usw.), insbesondere auch solche der nicht-
automatisch gesteuerten Maschinen (d.h. nicht-
automatisch einstell- bzw. regelbare Walzenstiih-
le und abgeleitete Werte bezlglich Siebarbeit) er-
faBt und jederzeit abrufbar ist, so daB, gestiitzt
auf altere Werte, Kontrolien und entsprechende
Handeingriffe vorgenommen werden kénnen. Bei
dieser Losung kommt ganz besonders der Nut-
zen der automatischen Mittel flr alle notwendigen
Kontrollen und Handeingaben zum Ausdruck.
Gleichzeitig bringt dies aber auch den Vorteil,
daB der Mdller bei jeder Schicht in einer Mihle
die fritheren Werte wieder verwenden kann. Dies
ermoglicht es auch, selbst bei wechselndem Per-
sonal einé relativ konstante Betriebsfiihrung der
Mihlenanlage zu gewahrleisten. In den meisten
Falien gendigt es, wenn nur bei einem Teil aller
Walzwerke der Mahlspalt automatisch voreinge-
steflt wird und nur bei einem Teil dieser automa-
tisch voreingesteliten Walzwerke anschlieBend
der SiebabstoB und/oder der Siebdurchfall ge-
messen und hieraus das MeBsignal abgeleitet
wird. So wird vorzugsweise nur bei einem Teil
aller Walzwerke der Mahlspalt automatisch vor-
eingestelit und nur bei einem Teil der automatisch
voreinstellbaren Walzwerke anschlieBend der
Siebabsto und/oder Siebdurchfall gemessen
bzw. das MeBsignal hieraus abgeleitet, wobei:
wiederum vorzugsweise, bei weniger als der Half-
te aller Walzwerke der Mahlspalt automatisch
voreingestelit und bei zwei bis sechs nachfolgen-
den Plansichtern der Siebdurchfall bzw. Siebab-
stol gemessen und hieraus ein MeBsignal abge-
leitet wird.

Eine besonders vorteithafte Weiterbildung des
erfindungsgeméafBen Verfahrens besteht darin,
daB das MeBsignal aus Momentanwerten der
Kraftanteile sowohl des Einstrémimpulses des
Produktstroms wie auch dessen Gewichtes in ei-
nem Wa&gegefd abgeleitet, der Siebdurchfall
und/oder der Siebabstof3 bei kontinuierlichem Be-
trieb durch ein Erfassen dieser Momentanwerte
iber einen kurzen Zeitraum hinweg festgestelit,
hieraus eine SteuergrdBe abgeleitet und fir die
automatische Uberwachung und gegebenenfalls
Steuerung der Walzenstihle eingesetzt wird. Be-
merkenswert ist, daB offensichtlich alie bisherigen
Versuche, die auf den direkt sich anbietenden
kontinuierlich arbeitenden ImpulsmeBsystemen
basierten, fehlschiugen. Bei diesen kontinuierti-
chen Wéagesystemen wird aufgrund des Impulses
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eines fallenden Produkistroms auf die Produkt-
menge geschiossen, was bei idealen Bedingun-
gen zu relativ guten Ergebnissen flhrt. Treten je-
doch StorgroBen auf, beginnt z. B. das Mehl an
einer der Praliplatien zu kleben, so verfalscht sich
sehr schnell der MeBwert bis zur Unbrauchbar-
keit. Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren kann
diesem Problem jedoch unschwer Rechnung ge-

tragen werden, indem durch eine einfache Sub- -

traktion zweier kurz aufeinanderfolgender Mes-
sungen in einem Wagebehélter der Impulsanteil
und damit jede Stérquelle durch Luftfeuchtigkeit,
Produktankleben 0.a. in Wegfall kommt. Diese
Impulsmessung bedingt aber ein andauerndes
Einstrdmen des Gutes in den Wéagebehalter, so
daB gleichzeitig die Messung als kontinuierlich
bezeichnet werden kann. Hat man das Ziel einer
Verbesserung der GleichmaBigkeit des Produkt-
flusses in der Mihlenanlage vor Augen, so er-
kennt man den Wert einer Zwischenverwiegung,
die im wesentlichen kontinuierlich ist, oft durchige-
flhrt wird, jedoch nur kurze Zeit in Anspruch
nimmt. Die Verwendung eines MeBwertes (wie
bei Ublichen Verfahren), der selbst eine St6rgro-
Be darstellt, die zu vermeiden gerade das Ziel der
eingesetzten Messung und Regelung war, ist
zwecklos, was die Vergangenheit deutlich gezeigt
hat. In vorteilhafter Weiterentwicklung des erfin-
dungsgeméBen Verfahrens wird daher zur Ermitt-
lung der SteuergréBe die Gewichtszunahme im
WiégegefaB ohne Unterbrechung des Produkt-
stromes pro Zeiteinheit erfat, der erfaBte Wert
mit der gesamten MUhlenleistung verglichen und
sodann als Parameter fiir die Sichteinheit dem
Computer mitgeteilt. Bevorzugt wird dabei im Wa-
gegefal eine Verwiegung nach einem vorgege-
gebenen Zyklus durchgefihrt, vorzugsweise etwa
alle 10 bis 30 Min., und sie dauert weniger als 10
Sekunden, vorzugsweise weniger als 5 Sekun-
den.

Bevorzugt werden die Mahlwalzen {ber den
Computer aufgrund eines Ist-Sollwert-Vergleiches
zur Einstellung bzw. Regelung entsprechender
iiber die Mahlwalzen einstellbarer Arbeitsparame-
ter (Mahlwalzendrehzah! und/oder Mahlspalt) an-
steuerbar bzw. regelbar ausgefihrt, wobei, wie-
derum vorzugsweise, die Einstellvorrichtungen
bzw. deren Antriebsmittel durch einen zentralen
Computer fernsteuerbar sind und eine mechani-
sche oder elektrische Kupplung zwischen An-
triebsmitteln und Einstellkupplung vorgesehen ist.
Diese Losung wird bevorzugt bei Ausmahl-
passagen, also bei Glattwalzen angewendet. Bei
Schrotpassagen bzw. bei den Riffelwalzen sind
hingegen bevorzugt die Einstellvorrichtung bzw.
deren Antriebsmitte! Gber den Computer fernsteu-
erbar und zur Verhinderung schadlicher Einsteue-
rungen mit einer Druck- oder Distanz- oder Kraft-
aufnahme-Begrenzungseinrichtung versehen.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

Die Erfindung wird nachfolgend anhand der
Zeichnung im Prinzip beispielshalber noch naher
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erlautert. Es zeigen:

Figur 1 die schematische Darstellung einer erfin-
dungsgemaBen Vorrichtung fir die auto-
matische Uberwachung eines Mahiwal-
Zenpaares;

Figur2 eine stark vereinfachte, prinzipiefle Dar-
stellung des Ablaufs der Uberwachung
der Mahi- und Sichtarbeit einer gesam-
ten Miihlenanlage;

Figur 3 eine schematische Darstellung einiger
Schrot- und Griepassagen mit deren
Ausgangsprodukten, sowie

Figur 4 eine schematische Darstellung verschie-
dener Ausmahi-Passagen.

Ausfiihrliche Beschreibung der Zeichnungen

Figur 1 zeigt einen Walzenstuhl 1, von dem aber
nur eine Halfte bzw. ein Mahiwalzenpaar 2, 2'
dargestellt ist. Eine besondere Eigenart des Mul-
lereiwalzenstuhles liegt darin, daB, anders als bei
Produkten wie Gesteinen oder Kohle, das Pro-
dukt nicht zerdriickt, aber auch nicht nur rein ge-
quetscht wird. Vielmehr wird ein eigentlicher
Druck-Schervorgang eingesetzt, was durch eine
Erhdhung der Umlaufgeschwindigkeit einer Wal-
ze, etwa der Walze 2’, im Vergleich zur Umlauf-
geschwindigkeit der anderen Walize, etwa der
Walze 2 erreicht wird. Die Mahiwalzen 2, 2' dur-
fen deshalb nur bei Vorhandensein von Produkt
eingerickt werden, was (ber eine ProduktfGhlein-
richtung 3 feststellbar bzw. steuerbar ist. Uber ein
entsprechendes Signal wird ein Pneumatikkolben
4 und Gber diesen ein Hebel 5 und damit die
zugehorige Walze 2’ in ihre ein- oder ausgertickte
Stellung gebracht. Der Mahispalt selbst kann
Giber ein Handrad 6 auf ein gewinschtes MaB
voreingestellt bzw. bei Bedarf nachtraglich von
der Bedienungsperson korrigiert werden. Unab-
hangig von dieser Handeinstellung kann der
Mahlspalt jedoch auch von einem Rechner 7 mit
Speichern 8, 8', 8" fir Sollwerte, ferngesteuert
werden. Der Mahlspalt kann nun z. B. wie in der
EP-B1-0 013 023 beschrieben, auf einen be-
stimmten, durch friihere Vermahiungen gefunde-
nen Optimalwert automatisch im Sinne einer Gro-
beinsteliung tber einen Verstelimotor 9 und eine
Kette 10, die auf eine Welle 11 des Handrades 6
eingreift, eingestellt werden. Ein jeweils analoger
Wert zum Messen des Mahispaltes wird Gber ei-
nen mit der Kette 10 mitgefiihrten Positionsan-
zeiger 12 festgestelit und dber eine Steuerleitung
13 dem Rechner 7 zuriickgemeldet.

in der Figurendarstellung nach Figur 1 ist
rechts oben schematisch ein Plansichter 14 dar-
gestelit. Der ProduktfiuB ist als Eingangsleistung
in den Walzenstuhl 1 mit einem Pfeil 15 darge-
stellt, der Pfeil 16 zeigt die Produktiberfihrung
vom Walzenstuh! 1 in den Plansichter 14, der
Pfeil 17 bezeichnet den SiebabstoB und Pfeil 18
den Siebdurchfall. Der Plansichter 14 ist mit ein-
2elnen Siebrahmen 19, 20, 21 und 22 versehen,
deren Anzahl sich nach der Produktleistung und
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insbesondere nach der jeweiligen Produktqualitat
richtet.

In Figur 1 ist die Erfassung des Produktdurch-
satzes in Abhéngigkeit vom SiebabstoB (Pfeil 17)
in einem Steuerkreis mit ausgezogenen Linien
dargestellt. Ein WiegegefaB 23 ist dabei (ber ela-
stische Manschetten 27, 28 getrennt von den fe-
sten Anlageelementen gelagert; ferner ist ein Ein-
fauf 25 sowie ein Ablauf 26 vorgesehen. Das
WiegegefaB 23 ist auf elektronischen Waageele-
menten 24 abgestitzt, welche die Gewichts-
signale als MeBsignale an eine Steuerung 29
weitergeben. Ein Umsetzer 30 gibt ein pneumati-
sches Signal an einen Zylinder 31 ab, der einen
VerschluBschieber 32 betatigt. Das Wiegesystem
ist in der EP-A1-140 213 né&her beschrieben, wor-
auf vollumfanglich Bezug genommen wird. Mittels
dieses Systems wird eine Gewichiszunahme pro
Zeiteinheit gemessen, beispielsweise wahrend ei-
nes Bruchteiles einer Sekunde bis hin zu mehre-
ren Sekunden, und ein abgeleitetes MeBsignal fiir
das Verhdltnis Gewicht/Zeiteinheit an den Rech-
ner 7 abgegeben. Entscheidend ist bei diesem
neuen MeBsystem, daB der ProduktzufiuB 17’ in
das WiegegefdB 23 wéahrend, vor und nach der
Messung nicht unterbrochen wird. Fiir die Ge-
wichtszunahme werden Uber die elektronischen
Waageelemente 24 in Zeitabsténden Momentan-
werte gemessen, z. B. die Produktmenge A (nach
einer gewissen Verzogerung nach SchlieBen des
VerschluBschiebers 32) und die Produktmenge B
im WiegegefaB 23. Die Fillhdhendifferenz zwi-
schen den Produktmengen A und B entspricht
dann genau der Produktmenge, die von einem
entsprechenden der Produktmenge B zugeordne-
ten Zeitpunkt bis zu dem der Produktmenge A
zugeordneten Zeitpunkt in den Behalter einge-
flossen ist, woraus somit ein entsprechendes Si-
gnal fiir den Produktdurchsatz abgeleitet werden
kann. Dem Rechner 7 werden ferner alle erfor-
derlichen Daten (wie etwa Eingangsleistung 15,
Produktmischung sowie spezifische Mahlvorga-
ben) eingegeben und in den enisprechenden
Speichern 8, 8' bzw. 8" bereitgehalten. Ein weite-
res Wiegesystem ist in der gattungsgemaBen EP-
A1-0 013 023 beschrieben.

Die Arbeitsweise der Anlage ist wie foigt:

In den Speichern 8, 8’ und 8" werden entspre-
chend der gewlinschten Mahlarbeit, die ausge-
fiihrt werden soll, von einem zentralen Rechner
40 (Figur 2) Uber eine Steuerleitung 41 die ent-
sprechenden Speicherstellen abgerufen und die
Daten dem Rechner 7 zur Verfligung gestelit.
Wesentliche Daten sind dabei die Werte fiir die
Getreidemischung und Feuchtigkeit, fiir die Mahl-
arbeit und fiir die Eingangsleistung, insbesondere
aber der zugehodrige Wert fiir den Walzenstuhl,
der Mahispalt, der Mahlidruck oder die elektrische
Stromaufnahme des Antriebsmotors des Waizen-
stuhles. In Figur 1 sind nur symbolisch ein
DruckmeBgerat 33 sowie ein StrommeBgerat 34
dargestelit. Der Mahlwalzenabstand kann direkt
vom MeBwert des Positionsanzeigers 12 abgelei-
tet oder aber, bei entsprechender Anzeige 6' des
Handrades 6, abgelesen werden. Der néchst-
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wichtige Wert ist nun die Erfassung eines ent-
sprechend MeBwertes am Plansichter, im Bei-
spiel der Figur 1 etwa die Gewichtsmenge pro
Zeiteinheit beziiglich des SiebabstoBes, der z. B.
bei der ersten Schrotpassage als bevorzugter
Schlisselpassage gewahlt wird. Zur Vereinfa-
chung der Darstellung ist fiir das gezeigte Bei-
spiel nun der MeBwert des Positionsanzeigers 12
{somit ein Wert entsprechend dem Abstand der
Mahlwalzen) als "Walzenabstand" bezeichnet.
Weiterhin wird die pro Zeiteinheit anfallende Pro-
duktmenge des ersten SiebabstoBes bzw. die je-
weils momentane oder gemittelte Leistung des
zweiten Schrotes bzw. der Schrotanfall Bz ge-
messen und entsprechend verglichen. Der abso-
lute Wert des Walzenabstandes interessiert im
Prinzip fir die auszufihrende Regelung nicht
mehr, da ein entsprechender Zahlenwert aus vor-
angegangenen Optimierungen ermittelt werden
kann, hingegen der genaue Wert des Schrotan-
falles Bz ist sehr wesentlich. Sind alle Ver-
fahrensparameter als richtig befunden {Befeuch-
tung des Getreides, Abstehzeit des Getreides,
Mihieneingangsleistung usw.), so arbeitet den-
noch die Miihle erfahrungsgeméaB nicht vollauto-
matisch mit konstanter Mahlarbeit und konstanter
Mahiqualitat, da es sich bei dem zu vermahlen-
den Produkt (Getreide) um einen "lebenden” Stoff
handelt, der je nach Herkunfisort und klimati-
schen Bedingungen oder in Abhangigkeit von sei-
ner Wachstumsphase laufend irgendwelchen Ein-
flissen unterworfen ist. Das Weizenkorn atmet,
es verarbeitet Starke, dabei verdndert sich das
Eiwei3, wobei verschiedene sehr komplexe enzy-
matische und andere Vorgange ablaufen. Durch
all dieses wird nicht nur die mechanische Bear-
beitbarkeit, sondern auch das Wasseraufnahme-
verhalten und die Festigkeitseigenschaft der
Schalenteile sowie des Mehlkornes beeinflut.
Letztlich ist es das Ziel einer guten Vermahiung,
eine hohe Ausbeute an hellen Mehlen mit optima-
ler Qualitat bei wirtschaftlich ginstiger Ausniit-
zung der Mihlenaniage zu erhalten. Wenngleich
der Obermdiller letztlich die Miihle selbst steuern
muB, so sind jedoch bei GroBanlagen (nur und
gerade bei diesen) Kontrolimittel unerlaBlich, da-
mit eine Person tatséchlich in die Lage versetzt
wird, eine Mihlenaniage als Ganzes wirklich zu
fihren und dabei den erforderlichen Uberblick zu
behalten, was das Hauptziel der vorliegenden Er-
findung ist.

Zum Steuern der Mahlarbeit werden dabei
nun laufend die Werte aus einer oder mehreren
Schlisselpassagen bzw. der gewahite Sieb-
durchfall oder Siebabsto sowie ein oder mehre-
re wichtige andere MeBwerte aus dem Produk-
tionsablauf herausgegriffen und Gberwacht. Liegt
nun 2. B. der Anteil des SiebabstoBes beim er-
sten Schrot bei 70 bis 75 % der Miihleneingangs-
leistung, so ist dies fur den Muller ein Indiz daftr,
dafl die Verarbeitung bis zu der entsprechenden
Stelle gut iauft. Die Steuerung kann nun so auf-
gebaut werden, daB fir den Siebwert ein enges
Toleranzband fir jede einzeine Mahlaufgabe und
fiir jede einzelne Mahlpassage gewahlit wird, in-
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nerhalb dessen der Mahlablauf ausreichend zu-
triedenstellend ist, was 2. B. Uber eine entspre-
chende Kontrollampe angezeigt werden kann.
Dariiberhinaus wird ein zweites, groBeres Tole-
ranzband vorgesehen, innerhalb dessen vom
Rechner eine Veradnderung des Mahispaltes di-
rekt ausgeldst und nach enisprechender Zeit-
verzdgerung bei erfolgreicher Korrektur beibehal-
ten wird. Wird jedoch ein Siebwert gemessen, der
noch auBerhatb des breiteren Toleranzbandes
liegt, dann kann z. B. Alarm ausgelést oder gege-
benenfalls der Waizenstuhl ganz abgestellt wer-
den.

Da jede Miihle spezifischen Anforderungen
genligen muB und auch ein entsprechendes be-
sonderes Diagramm des Ablaufes aufweist, ist ei-
ne Vielzah! sinnvoller Anwendungsméglichkeiten
gegeben. Als Grundschema hierfiir sei Figur 2
herangezogen, wobei als Verarbeitungsmaschi-
nen nur jeweils einzeine Exemplare prinzipiell
dargestelit sind, auch wenn jeweils eine Vielzah!
von solchen Maschinen anstelle des einzelnen
dargesteliten Exemplares in der praktischen Miih-
lenarbeit eingesetzt sind.

Der zentrale Rechner 40 weist einen Speicher
42 fir die Sollwertschemen auf und ist gleichzei-
tig an andere Rechnereinheiten 43 anschliefbar,
etwa an einen Buchhaltungsrechner. Entspre-
chend dem Ausbaugrad der Anlage kann der
Rechner mit einem zentralen Bildschirm 44 sowie
einem zentralen Eingabedrucker 45 ausgeristet
sein. In seiner volien Ausbaustufe werden bevor-
zugt ein oder mehrere transportable Bifdschirme
mit Eingabedrucker vorgesehen, die fur ortliche
Eingriffe, z. B. bei einem Walzenstuhl usw., an
der Arbeitsstelle benitzt werden kénnen. Zur
Vereinfachung sind in Figur 2 lediglich bei der
ersten Mahlpassage B¢ die gleichen Bezugszei-
chen wie in Figur 1 gewéhlt worden, obwohl die
entsprechenden identischen Elemente an jeder
beliebigen anderen Stelle in der Miihie, also etwa
bei Bz, Bz bzw. Bx sowie Cy, Cg, Ca ... Cx einge-
setzt werden konnen. Dabei wird nur ein Teil der
Passagen voll (iberwacht, in Figur 2 sind dies die
Passagen B1 und B3 sowie C1 und Ca. Ferner
weist ein weiterer Teil der Walzenstihle eine
automatische Mahlspaltsteuereinrichtung  mit
Rechner auf, jedoch ohne Wagesystem, in Figur
2 ist dies Passage By, und ferner ist bei einer
Vielzahl der Passagen weder eine automatische
Steuerung der Walzenstiihle noch eine Verwa-
gung des SiebabstoBes bzw. Siebdurchfalles vor-
genommen, in Figur 2 mit Div 1 und Cx bezeich-
net. Im Regelfall wird fir die Gberwiegende An-
zahl der Passagen keine mechanische Uberwa-
chung im Sinne der Erfindung vorgenommen, hin-
gegen ist es denkbar, daB bei allen Antriebs-
motoren der Walzenstihle die Stromaufnahme
gemessen und berwacht wird.

Die Figuren 3 und 4 stellen lediglich vergrd-
Berte Darstellungen aus Figur 2 dar, wobei die
diagramatischen Verkniipfungen ersichtlich sind.
Die mit B bezeichneten Passagen sind der Be-
ginn der Vermahlung, mit S sind die GrieBputz-
maschinen bezeichnet und C stellt die Ausmahl-
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passagen dar. Mit "Div 1" ist ein Diviseur bezeich-
net.

Ferner ist nun wesentlich, dafl in jedem Fall
die Mihleneingangsleistung, d.h. die Menge der
zu verarbeitenden Rohfrucht, wahrend der gan-
zen Vermahlung genau erfaBt wird, etwa durch
ein Wagesystem, das bei By mit 50 bezeichnet
ist. Da die Ausmahlpassagen von verschiedenen
Stellen-gespeist werden, ist bei den- C-Passagen
eine Messung der Eingangsleistung zumindest
bei C1A durch eine Einrichtung 51 (nur prinzipiell
dargestellt) sowie bei Bz, Cz durch eine im Prin-
zip dargestellte Einrichtung 52 erforderlich.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Einstellen der Mahlwalzenab-
sténde von Walzenstiihlen (1) mit jeweils nachge-
schaltetem Siebsystem (14) in einer Getreide-
miihienanlage, bei welchem in ausgewéhiten
Schlisselpassagen jeweils ein einen Istwert re-
présentierendes MeBsignal abgegriffen, einem
Computer (40) zugefihrt, dort mit einem gespei-
cherten Sollwert verglichen und bei Abweichung
des Istwertes vom Sollwert ein Steuersignal (41)
erzeugt wird, dadurch gekennzeichnet, daB als
Ist- und Sollwerte der AbstoB (17) oder der
Durchfall (18) der Siebsysteme (14) gewahlt und
das Steuersignal (41) zur Vorgabe neuer Einstell-
werte der Walzenabsténde verwendet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das MeBsignal bei den Passagen
B+ oder B1 und Bz oder By, B2 und B3 von der
Menge des Siebabsiofes bzw. des Schrotes ab-
geleitet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB das MeBsignal bei dem
Passagen Ci oder C1 und C2 oder C1 und C2 und
C3 von der Menge des Siebdurchfalles bzw. des
Mebhlanfalles abgeleitet wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB in den Computer
fir jede Getreidemischung bzw. fiir jede Mahlauf-
gabe ein Vorgabe-Sollwert-Schema gespeichert
ist, in dem alle Werte fiir die automatische Steue-
rung der Mahlwalzenabstinde, insbesondere
dem Mahispalt entsprechende Vorgabe-Einstell-
werte, sowie flir den nachfolgend erfaBten Plan-
sichter glltige Minima- und Maxima-Werte fir
den Schrot- bzw. Mehlanfall vorgegeben sind, in-
nerhalb derer keine Soliwerte der Walzenstihle
verandert werden.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB dem Computer ein Korrekturpro-
gramm zugeordnet ist, das selbstandig Korrektur-
befehle durch Verandern der Arbeits-Sollwerte in
der Reihenfoige von der gréBten zur kleinsten
Korrektur hin vornimmt.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
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dadurch gekennzeichnet, daB der Computer ein
Grundprogramm enthélt, das auch nicht-automa-
tisch erfaBte Parameter (wie Mahlidruck, Kraftaui-
nahme, effektive Mahlspaltweite usw.), insbeson-
dere auch solche der nicht-automatisch gesteuer-
ten Maschinen (nicht-automatisch einstell- bzw.
regelbare Walzenstihle und abgeleitete Werte
beziglich Siebarbeit) erfaBt und jederzeit abruf-
bar ist, so daBB gestitzt auf &llere Werte Kon-
trollen und entsprechende Handeingriffe vorge-
nommen werden kénnen.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB nur bei einem Teil
aller Walzwerke der Mahispalt automatisch vor-
eingestellt wird und nur bei einem Teil der auto-
matisch voreinstellbaren Walzwerke anschiie-
Bend der SiebabstoB und/oder Siebdurchfall ge-
messen wird.,

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB8 bei weniger als der Halfie ailer
Walzwerke der Mahispalt automatisch voreinge-
stellt und bei zwei bis sechs nachfolgenden Plan-
sichtern der Siebdurchfall bzw. Siebabstof ge-
messen wird.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB3 das MeBsignal aus
Momentanwerten der Kraftanteile sowoh! des
Einstrémimpulses des Produktstromes wie auch
dessen Gewichtes in einem WagegefaB abgelei-
tet, der Siebdurchfall und/oder der SiebabstoB bei
kontinuierlichem Betrieb durch ein Erfassen die-
ser Momentanwerte Gber einen kurzen Zeitraum
hinweg festgestellt, hieraus eine SteuergréBe ab-
geleitet und fir die automatische Uberwachung
und gegebenenfalls Steuerung der Walzenstihle
eingesetzt wird.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, daB zur Ermittlung der Steuergrd-
Be die Gewichiszunahme im WagegefaB ohne
Unterbrechung des Produkistromes pro Zeitein-
heit erfaBt, der erfaBte Wert mit der Gesamtmiih-
lenleistung verglichen und sodann als Parameter
tur die Sichteinheit dem Computer eingegeben
wird.

-11. Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch
gekennzeichnet, daB im WagegefaB eine Verwie-
gung nach einem vorgegebenen Zyklus durchge-
fihrt wird und weniger als 10 Sek., vorzugsweise
weniger als 5 Sek. dauert.

12. Getreidenmiihlenaniage mit,

a) einer Folge von Walzenstithlen (1) und
nachgeschalteten Plansichtern (14),

b) steuerbaren Antriebsmittein (4, 5, 9) zum Ein-
stellen der Walzenabsténde,

c) MeBeinrichtungen (23, 24) zur Istwertmes-
sung von Betriebsparametern und

d) einem zentralen Computer (40) mit Daten-
speicher (42) zur Uberwachung der Istwerte
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ausgewéhlter Schllisselpassagen, zu deren
Vergleich mit korrespondierenden, im Daten-
speicher (42) abgelegten Sollwerten und zur
Erzeugung von Steuersignalen (41) bei Ab-
weichungen zwischen Ist- und Scliwerten,
dadurch gekennzeichnet, daB

e) die MeBeinrichtung (23, 24) ein den Plansich-
tern (14) nachgeschaltetes Durchlauf- Ge-
wichtsmefsystem zur kontinuierlichen Erfas-
sung des Siebabstosses (17) oder des Sieb-
durchfalles (18) ist und

f) der Steuerausgang {41) des Computers (40)
mit einem Sollwertspeicher (8) zur Vorgabe
neuer Einstellwerte an die Antriebsmittel (4, 5,
9) verbunden ist.

13. Getreidemihlenanlage nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet, daB die Mahlwalzen
Gber den Computer aufgrund eines Ist-Sollwert-
Vergleiches zur Einstellung bzw. Regelung ent-
sprechender Gber die Mahlwalzen einstellbarer
Arbeitsparameter {Mahlwalzendrehzahl und/oder
Mahlspalt) ansteuerbar bzw. regelbar sind.

14. Getreidemihlenaniage nach Anspruch 12
oder 13, dadurch gekennzeichnet, daB die Ein-
stellvorrichtungen bzw. deren Antriebsmittel
durch einen zentralen Computer fernsteuerbar
sind und eine mechanische oder elektrische
Kupplung zwischen Antriebsmitteln und Einstell-
vorrichtung vorgesehen ist.

15. Getreidemihlenanlage nach Anspruch 12
oder 13, dadurch gekennzeichnet, daB die Ein-
stellvorrichtung bzw. deren Antriebsmittel Gber
den Computer fernsteuerbar sind und 2ur Verhin-
derung schéadlicher Einsteuerungen mit einer
Druck- oder Distanz- oder KraftaufnahmeBegren-
zungseinrichtung versehen sind.

Claims

1. Process for setting the distances between mil-
ling rollers of roller assemblies (1) with screening
system (14) connected downstream in each case,
in a grain mill, in which in selected key passages
a measurement signal representing an actual va-
lue in each case is accessed, fed to a computer
(40), and compared there with a stored desired
value, and if the actual value deviates from the
desired value a control signal (41) is produced,
characterized in that the actual and desired valu-
es selecied are the screen discharge (17) or the
screenings (18) of the screening system (14), and
the control signal (41) is used to predetermine
new settings of the distances between rollers.

2. Process according to Claim 1, characterized in
that the measurement signal in the passages B+
or B1 and Bg or B4, B2 and B3 are derived from
the quantity of screen discharge or of meal.

3. Process according to Claim 1 or 2, charac-
terized in that the measurement signal in the pas-
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sages Cq or Cy and C2 or C1, C2 and C3 are
derived from the quantity of screen discharge or
of the meal obtained.

4. Process according to one of Claims 1 to 3,
characterized in that stored in the computer for
each grain mixture or for each meal input is a
preset desired value schedule in which all values
for automatic control of the distances between
milling rollers, in particular predetermined settings
corresponding to the milling clearance, and for
the subsequently recorded sifter valid minimum
and maximum values for the coarse millings or
meal obtained, within which no desired values of
the roller assemblies are changed, are predeter-
mined.

5. Process according to Claim 4, characterized in
that a correction program which independently
carries out correction commands by changing the
working desired values in an order going from the
largest to the smallest correction is allocated to
the computer.

6. Process according to one of Claims 1 to 5,
characterized in that the computer contains a ba-
sic program which also records parameters not
automatically recorded (such as milling pressure,
power consumption, effective milling clearance
efc.), in particular those of non-automatically con-
trolled machines (non-automatically settable or
controllable rofler assemblies and derived values
as regards screening work) and can be called up
at any time, so that checks and appropriate ma-
nual interventions can be undertaken based on
older values.

7. Process according to claims 1 to 6, charac-
terized in that the milling clearance is automat-
ically preset in only a part of all roller assemblies
and the screen discharge and/or screenings are
measured subsequently in only a part of the auto-
matically presettable roller assemblies.

8. Process according to Claim 7, characterized in
that the milling clearance is automatically preset
in fewer than half of all roller assemblies and the
screenings or screen discharge are measured in
two to six sifters downstream.

9. Process according to one of Claims 1 to 8,
characterized in that the measurement signal is
derived from current values of the power parts of
both the inflow impulse of the product flow and its
weight in a weighing vessel, the screenings
and/or the screen discharge are established in
continuous operation by ascertaining these cur-
rent values over a short period of time, and from
this a control parameter is derived and is used for
the automatic monitoring and, if necessary, con-
trol of the roller assemblies.

10. Process according to Claim 8, characterized
in that to ascertain the control parameter the
weight increase in the weighing vessel is ascer-
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tained without interrupting the product flow per
unit time, and the ascertained value is compared
with the overall mill output and is then entered in
the computer as a parameter for the sifting unit.

11. Process according to Claim 9 or 10, charact-
erized in that weighing according to a predeter-
mined cycle takes place in the weighing vessel
and takes less than 10sec., preferably less than-
5 sec. :

12. Grain milling unit with:

a) asequence of roller assemblies (1) and sifters
(14) connected downstream;

b) controllable drive means (4, 5, 9) for setting
the distances between rollers;

¢) measuring devices (23, 24) for actual value
measurement of operating parameters; and

d) a central computer (40) with data storage unit
(42) for monitoring the actual values of selec-
ted key passages, for their comparison with
corresponding desired values stored in the
data storage unit (42), and for the production
of control signals (41) in the event of devia-
tions between actual and desired values;
characterized in that

e) the measuring device (23, 24) is a confinuous
weight measuring system connected down-
stream of the sifters (14) for continuous recor-
ding of the screen discharge (17) or of the
screenings (17); and

f) the control output (41) of the computer (40) is
connected to a desired value storage unit (8)
for feeding of new settings to the drive means
(4.5,9).

13. Grain milling unit according to Claim 12,
characterized in that the milling rollers can be
controlled or regulated by means of the computer
on the basis of an actual value/desired value
comparison for setting or controlling relevant wor-
king parameters which are settable by means of
the milling rollers (milling roller speed and/or mil-
ling clearance).

14. Grain milling unit according to claim 12 or 13,
characterized in that the setting devices or their
drive means are remotely controilable by means
of a central computer and a mechanical or electri-
cal coupling is provided between drive means
and setting device.

15. Grain milling unit according to claim 12 or 13,
characterized in that the setting devices or their
drive means are remotely controllable by means
of the computer and are provided with a pressure
or distance or power consumption {imiting device
to prevent damaging control operations.

Revendications

1. Procédé d'ajustement des écartements exi-
stant entre les cylindres broyeurs de moulins a
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cylindres (1) comportant chacun un dispositif de
blutage (14) monté en aval, ces moulins & cylin-
dres faisant partie d'une installation de mouture
de céréales, procédé selon lequel on reléve,
dans des passages-clés sélectionnés et dans
chacun d'eux, un signal de mesure représentant
une valeur réelle, on i'envoie & un ordinateur (40),
on I'y compare a une valeur de consigne se trou-
vant en mémoire et, en cas d'écart entre cette
valeur réelle et cette valeur de consigne, on pro-
duit un signal de commande (41), caractérisé en
ce qu'on choisit, comme valeur réelle et valeur de
consigne, le rejet (17) ou le passé (18) du dispo-
sitif de blutage (14) et on utilise le signal de com-
mande (41) pour fixer de nouvelles valeurs d'aju-
stement pour les écartements entre cylindres.

2. Procédé suivant la revendication 1, caractéri-
sé en ce que, dans le cas des passages Bi, ou
B1 et Bz, au B4, Bz et Ba, on déduit le signal de
mesure de la quantité du rejet du blutage ou de
celle du gruau.

3. Procédé suivant la revendication 1 ou 2, ca-
ractérisé en ce que, dans le cas des passages
C1, ou C1 et Cz, ou Cy, Cz et Ca, on déduit le
signal de mesure de la quantité du passé du blu-
tage ou de celle de la farine produite.

4. Procédé suivant I'une des revendications 1 &
3, caracterisé en ce que, pour chaque mélange
de céréales ou pour chaque type de mouture
prescrit, on met en mémoire dans ['ordinateur un
modele de valeurs de consigne fixées, dans le-
quel sont indiquées toutes les valeurs correspon-
dant & la commande automatique des écarte-
ments entre cylindres broyeurs, notamment les
valeurs fixées d'ajustement correspondant & I'in-
tervalle de broyage, ainsi que, pour le gruau ou la
farine produits, des valeurs minimales et maxima-
les, valables pour le plansichter intervenant sui-
vant, a lintérieur desquelles aucune valeur de
consigne des moulins a cylindres n'est modifiée.

5. Procédé suivant la revendication 4, caractéri-
sée en ce qu'on associe & Pordinateur un pro-
gramme de correction qui exécute automa-
tiquement des ordres de correction, en modifiant
les valeurs de consigne de travail, dans l'ordre
allant de la plus grande correction & la plus faible.

6. Procédé suivant l'une des revendications 1 a
5, caractérisé en ce que 'ordinateur contient un
programme de base qui porte aussi sur des para-
métres qui ne sont pas relevés automatiquement
{tels que la pression de broyage, la puissance
consommeée, la largeur effective de l'intervalle de
broyage, eic.), notamment aussi sur ceux des
machines qui ne sont pas commandées automat-
iquement (moulins & cylindres qui ne sont pas
ajustables et réglables automatiquement et va-
leurs déduites concernant le travail de blutage),
ce programme pouvant étre interrogé & tout in-
stant, de sorte que des contrdles et des interven-
tions manuellies appropriées peuvent étre effectu-
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€s en s'appuyant sur des valeurs plus anciennes.

7. Procédé suivant I'une des revendications 1 &
6, caractérisé en ce qu'on procede automa-
tiguement & un préajustement de l'intervalle de
broyage seulement sur une partie de tous les
broyeurs & cylindres el en ce qu'on mesure en-
suite le rejet du blutage et/ou le passé du blutage
seulement sur une partie des broyeurs a cylin-
dres pouvant étre préajustés automatiquement.

8. Procédé suivant la revendication 7, caractéri-
sé en ce qu'on préajuste automatiquement l'inter-
valle de broyage sur moins que la moitié de tous
les broyeurs a cylindres et on mesure le passé du
blutage ou le rejet du blutage sur deux a six plan-
sichters suivants.

9. Procédé suivant I'une des revendications 1 &
8, caractérisé en ce qu'on déduit le signal de me-
sure a partir de valeurs instantanées des puiss-
ances partielles utilisées, ainsi que de la quantité
de mouvement d'entrée du courant de produit, ou
de son poids dans une enceinte & pesée, on dé-
termine le passé du blutage et/ou le rejet du biu-
tage en fonctionnement continu en relevant ces
valeurs instantanées sur un court intervalle de
temps, on en déduit une grandeur de commande
et on l'utilise pour la surveillance automatique et
éventueliement la commande des moulins & cy-
lindres.

10. Procédé suivant la revendication 9, caractéri-
sé en ce que, pour déterminer la grandeur de
commande, on reléve I'augmentation de poids
par unité de temps dans l'enceinte & pesée, sans
interruption du courant de produit, on compare ia
valeur relevée a la capacité globale des moulins
et on l'introduit alors dans I'ordinateur en tant que
paramétre correspondant a l'unité de blutage.

11. Procédé suivant la revendication 9 ou 10, ca-
raclérisé en ce que, dans I'enceinte & pesée et
suivant un cycle fixé a I'avance, on exécute une
pesée qui dure moins de 10 s, de préférence
moins de 5 s.

12. Installation de mouture de céréales, compor-
tant:

a) une série de moulins & cylindres (1) et de
plansichters (14) disposés en aval de ceux-ci,

b) des moyens d'entrainement (4, 5, 8) pouvant
éfre commandés et servant & ajuster les écar-
tements entre cylindres,

c) des dispositifs de mesure (23, 24) servant &
mesurer la valeur réelle de paramétres de
fonctionnement et

d) un ordinateur central (40) comportant une mé-
moire de données (42) et servant a surveiller
les valeurs réelles de passages-ciés sélec-
tionnés, a les comparer & des valeurs corre-
spondantes de consigne déposées dans la
mémoire de données (42) et & produire des
signaux de commande (41) en cas d'écarts
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entre des valeurs réelles et des valeurs de
consigne,
caractérisée en ce que:

) le dispositif de mesure (23, 24) est un disposi-
tif de mesure de poids en continu disposé en 5
aval des plansichters (14) et servant a relever
en continu le rejet de blutage (17) ou le passé
de blutage (18) et

f) la sortie de commande (41) de Vordinateur - -
{40}, qui comporte une mémoire de valeurs 10
de consigne (8), est reliée aux moyens d'en-
trainement (4, 5, 9) en vue de fixer de nouvel-
les valeurs d'ajustement.

13. Installation de mouture de céréales suivant la 15
revendication 12, caractérisé en ce que les cylin-
dres broyeurs peuvent étre commandés ou étre
réglés a l'aide de l'ordinateur, sur la base d'une
comparaison de valeurs réelles et de valeurs de
consigne, en vue d'ajuster ou de régler des para- 20
métres appropriés de travail (vitesse de rotation
des cylindres broyeurs et/ou intervalle de broya-
ge) qui peuvent étre ajustés a l'aide des cylindres
broyeurs.

25
14. Installation de mouture de céréales suivant la
revendication 12 ou 13, caractérisée en ce que
les dispositifs d'ajustement ou leurs moyens d’en-
trainement peuvent étre télécommandés & I'aide
d'un ordinateur central et en ce qu'il est prévu un 30
accouplement mécanique ou électrique entre les
moyens d'entrainement et le dispositif d'ajuste-
ment.

15. Installation de mouture de céréales suivant la 35
revendication 12 ou 13, caractérisée en ce que le
dispositif d'ajustement ou ses moyens d'entraine-
ment peuvent étre télécommandés & l'aide de
'ordinateur et, afin d’empécher des introductions
perturbatrices, sont pourvus d'un dispositif de li- 40

mitation de pression, de distance ou de puissan-
ce consommeée.
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