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(54) Bezeichnung: Dosiervorrichtung zum Dosieren eines stromenden Mediums

(57) Hauptanspruch: Dosiervorrichtung zum Dosieren ei-
nes stromenden Mediums, insbesondere von Schneid- oder
Schutzgas bei der maschinellen Schneidbearbeitung von
Werkstlicken, mit einem im Mediumstrom angeordneten Re-
gelventil (17), das einen Ventileinlass (171) und einen ge-
steuerten Ventilauslass (172) aufweist, und mit einem Druck-
regler (20) zur Regelung des Ventilauslassdrucks, der aus
einem von einem am Ventilauslass (172) angeordneten
Druckmesser (19) gemessenen Druck-Istwert und einem
vorgegebenen Druck-Sollwert eine Stellgroe fir das Re-
gelventil (17) generiert, dadurch gekennzeichnet, dass dem
Ventilauslass (172) ein Durchflussmesser (21) nachgeord-
net ist und Durchflussmesser (21) und Druckmesser (19)
an einer Auswerteschaltung (23) angeschlossen sind, dass
ein Durchflussregler (22) zur Regelung der aus dem Ven-
tilausgang (172) austretenden Durchflussmenge vorgese-
hen ist, der aus einem vom Durchflussmesser (21) gemes-
senen Durchfluss-Istwert und einem vorgegebenen Durch-
fluss-Sollwert eine Stellgrofe fir das Regelventil (17) ge-
neriert, dass die Auswerteschaltung (23) wahlweise Druck-
oder Durchflussregelung aktiviert und hierzu jeweils die vom
Druck- oder Durchflussregler (20, 22) generierte Stellgro-
Re auf das Regelventil (17) aufschaltet und wahrend der
Druckregelung den vom Durchflussmesser (21) gemesse-
nen Durchfluss und wahrend der Durchflussregelung den
vom Druckmesser (19) gemessenen Druck lberwacht und
auswertet und bei signifikanter Anderung der jeweiligen
UberwachungsgréRe (Durchfluss oder Druck) ein Fehlersi-
gnal generiert.

=

g T |

|
5\1~

l<
5 |

l

l

l

i

I
i



DE 101 54 352 B4 2015.09.17

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Dosiervorrichtung
zum Dosieren eines strémenden Mediums, insbeson-
dere von Schneid- oder Schutzgas bei der maschi-
nellen Schneidbearbeitung von Werkstlicken, der im
Oberbegriff des Anspruchs 1 angegebenen Gattung.

[0002] Eine solche Dosiervorrichtung wird beispiels-
weise in Maschinen fir die Schneidbearbeitung
von Werkstlicken zur Dosierung des erforderlichen
Schneidgases beim Gas- oder Autogen-Schneiden
oder zur Dosierung des erforderlichen Schutzga-
ses beim Lichtbogen- und Laserschneiden einge-
setzt. Zur Erzielung eines guten Schneidergebnis-
ses mufd dabei der Innendurchmesser der Schneid-
oder Schutzgasduise und der Abstand der Dise vom
Werkstlick, der sog. Dosierabstand, auf den Werk-
stoff und auf die Dicke des zu schneiden Werkstlicks
abgestimmt und wahrend des automatisch ablaufen-
den maschinellen Schneidprozesses bei einer Viel-
zahl aufeinanderfolgender Werkstuicke eine auf die-
se Parameter angepasste Dosierung des Schneid-
oder Schutzgases eingehalten werden. Hierzu wird
der Ausgangsdruck des Regelventils der Dosiervor-
richtung mittels eines Druckreglers auf einen auf den
Schneidprozel3 individuell abgestimmten Solldruck
eingeregelt.

[0003] Diese Druckregelung fiihrt aber nicht in allen
Fallen zu einem optimalen Schneidergebnis, da sich
beispielsweise der Disendurchmesser der Schneid-
oder Schutzgasdusen verandern, z. B. durch Ablage-
rung oder Verschmutzung sich verkleinern, oder der
Dosierabstand zwischen Schneid- oder Schutzgas-
dise und Werkstlick verandern kann, z. B. dadurch,
dal} ein dickeres oder diinneres Werkstlck unter die
Schneid- oder Schutzgasdiise verfahren wird. In die-
sen Fallen fuhrt der durch Druckregelung auf den vor-
gegebenen Sollwert konstant gehaltene Arbeitsdruck
des Schneid- oder Schutzgases zu einer Verande-
rung der Dosierung und damit zu einer Verschlech-
terung der Qualitét des Schneidergebnisses, die erst
nach einer gréeren Ausschumenge erkannt wird.

[0004] Ein bekannter Durchflussregler zum Regeln
der Durchflussmenge eines Fluids, insbesondere ei-
nes Gases, (EP 0824 232 B1) weist u. a. ein
stromaufwérts einer Durchflusséffnung gelegenes
Regelventil auf, dessen Ausgangsdruck mittels ei-
nes Druckreglers auf einen konstanten Wert gere-
gelt wird. Hierzu ist am Ausgang des Regelventils
ein Druckmesser angeordnet, dessen Messwert ei-
ner Durchflussmengen-Berechnungsschaltung zuge-
fuhrt ist. Letztere berechnet aus dem gemessenen
Druckwert eine Durchflussmenge, die einer Tempe-
raturkorrektur unterzogen wird. Die korrigierte Durch-
flussmenge wird in einem Komparator mit einer vor-
gegebenen Durchflussmenge verglichen und der Dif-
ferenzwert von der Durchflussmengen-Berechnungs-
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schaltung als Steuersignal an den Steuereingang
des Regelventils gelegt. Mittel einer Druckvergleichs-
und Rechenvorrichtung wird sichergestellt, dass der
Fluiddruck stromaufwérts der Offnung, also am Aus-
gang des Regelventils, kleiner ist als das 0,7-fache
des Fluiddrucks stromabwérts der Offnung. Letzte-
rer Druck wird mit einem zweiten Druckmesser er-
fasst, der am Ausgang eines stromabwarts der Off-
nung gelegenen zweiten Regelventils angeordnet ist.
Der vom zweiten Druckmesser gemessene Druck-
wert wird der Druckvergleichs- und Rechenvorrich-
tung zugefuhrt, deren AusgangsgréfRe als Steuersi-
gnal an dem zweiten Regelventil liegt.

[0005] Bei einer bekannten Vorrichtung zu Herstel-
lung eines Gasgemisches mit einer vorbestimmten
Eigenschaft aus mehreren Gaskomponenten mit un-
terschiedlichen Eigenschaften (DE 37 24 846 A1)
wird der Zufluss der Gaskomponenten zu einer
Mischkammer mittels Regelventile so bestimmt, dass
das aus der Mischkammer ausstromende Gasge-
misch die gewlinschte Eigenschaft aufweist. Hierzu
ist jedem Regelventil ein Durchflussmesser nachge-
ordnet und ein Durchflussregler zugeordnet, der aus
dem vom Durchflussmesser am Ausgang des Re-
gelventils gemessenen Durchfluss-Istwert und einem
vorgegebenen Durchfluss-Sollwert eine StellgréfRe
fur das Regelventil generiert. Im Gasstrom einer je-
den Gaskomponente ist auRerdem eine Messeinrich-
tung zur Messung des Brennwerts angeordnet. Aus
den von den Durchflussmessern gemessenen Durch-
flussmengen und den Brennwerten kann der Durch-
fluss und der Brennwert des die Mischkammer ver-
lassenden Gasgemisches ermittelt werden. Um das
Einhalten eines zuldssigen Bereichs des Ausgangs-
drucks des Gasgemisches am Ausgang der Misch-
kammer zu gewahrleisten, wird der Ausgangsdruck
mittels eines Druckmessers gemessen und der ge-
messene Druckwert den einzelnen Durchflussreg-
lern zugefuhrt. Die Durchflussregler sind als Grenz-
druckregler mit einem oberen und unteren Druck-
grenzwert ausgebildet. Solange der Druck inner-
halb der vorgegebenen Druckgrenzen bleibt, sind fur
die Durchflussregelung allein die Durchfluss-Sollwer-
te malRgebend. Erreicht der gemessene Ausgangs-
druck aber einen der beiden Druckgrenzwerte, wer-
den die Durchflésse der Gaskomponenten mittels der
Regelventile so geregelt, dass die Druckgrenzwerte
eingehalten werden.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde ei-
ne Dosiervorrichtung der eingangs genannten Art so
zu verbessern, dal die eingestellte Dosierung o-line
Uberwacht und auftretende Fehler sofort erkannt wer-
den.

[0007] Die Aufgabe ist erfindungsgemal durch die
Merkmale im Anspruch 1 gel6st.
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[0008] Die erfindungsgemale Dosiervorrichtung hat
den Vorteil, dass der Dosierprozess wahlweise auf
Basis eines konstant ausgeregelten Drucks oder auf
Basis einer konstant ausgeregelten Durchflussmen-
ge pro Zeiteinheit durchgefiihrt werden kann, je nach-
dem, was fUr den individuellen Dosiervorgang am ge-
eignetsten erscheint. Beispielsweise ist bei einer gro-
Ren Druckdifferenz zwischen dem Druck am Ventil-
einlass und dem Druck am Ventilauslass eine gleich-
maRigere Dosierung mit einer Durchflussregelung
zu erreichen, die dann Uber die Auswerteschaltung
aufgerufen wird. Wahrend der Druckregelung, also
der Regelung des die Dosierung bestimmenden Aus-
gangsdrucks des Regelventils, Uberwacht die Aus-
werteschaltung eine fir die Dosierung wesentliche
weitere Grofle, ndmlich den Durchfluss des strémen-
den Mediums. Eine signifikante Anderung des Durch-
flusses deutet auf eine Veranderung eines der vorge-
gebenen und eingestellten Parameter fiir die Dosie-
rung hin, z. B. bei dem eingangs erwdhnten Schneid-
prozess auf die Anderung des Diisendurchmessers
und/oder des Dosierabstands zwischen Dise und
Werkstiick. Wahrend der Durchflussregelung tber-
wacht die Auswerteschaltung dann den Druck am
Ventilauslass als fur den ordnungsgemafien Dosier-
prozeR charakteristische weitere GroRe. Andert sich
der Druck, so ist dies wiederum ein Zeichen, dass
sich ein Dosierparameter, z. B. Disendurchmesser
oder Dosierabstand, gedndert hat. Bei signifikanter
Anderung der UberwachungsgréRe "Durchfluss” im
Falle der Druckregelung bzw. der Uberwachungsgro-
Re ,Druck” im Falle der Durchflussregelung gibt die
Auswerteschaltung ein entsprechendes Warn- oder
Fehlersignal aus, so dass der Bearbeitungsprozess
sofort gestoppt und die Fehlerursache behoben wer-
den kann, somit keine gréRere Ausschussmenge an
schlecht bearbeiteten Werkstiicken entsteht. In ei-
ner weiteren Ausbaustufe kann das von der Aus-
werteschaltung ausgegebene Fehlersignal auch zur
selbsttatigen Korrektur des veranderten Parameters,
z. B. des Dusendurchmessers und/oder des Dosier-
abstands herangezogen, werden.

[0009] ZweckmaRige Ausfiihrungsformen der erfin-
dungsgemalen Dosiervorrichtung mit vorteilhaften
Weiterbildungen und Ausgestaltungen der Erfindung
sind in den weiteren Anspriichen angegeben.

[0010] Die Erfindung ist anhand eines in der Zeich-
nung dargestellten Ausflihrungsbeispiels im folgen-
den naher erldutert. Es zeigen:

[0011] Fig. 1 ein Blockschaltbild einer Dosiervorrich-
tung zum Dosieren von Schneidgas in einer maschi-
nellen Gas- oder Autogen-Schneideinrichtung,

[0012] Fig. 2 ein Schaltbild einer Regelelektronik der
Dosiervorrichtung in Fig. 1
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[0013] Die in Fig. 1 im Blockschaltbild dargestell-
te Dosiervorrichtung 10 fur ein Schneidgas, als Aus-
fuhrungsbeispiel fir die Dosierung eines stromenden
Mediums, wie Fluid, Gas oder kolloidale Lésung, wird
zum Dosieren des einer Schneidduse 11 zugefuhrten
Schneidgases in einer maschinellen Gasschneidein-
richtung eingesetzt, mit der der Maschine zugefihrte
Werkstlicke 12 ausgeschnitten oder beschnitten wer-
den. Das Schneidgas wird einer unter Hochdruck ste-
henden Schneidgasquelle 13 entnommen und Uber
die Dosiervorrichtung 10 der Diise 11 mit einem Di-
sendurchmesser d zugefiihrt. Die Dise 11 befindet
sich in einem definierten Abstand a, dem sog. Dosier-
abstand, oberhalb des zu schneidenden Werkstlicks
12, das der Maschine automatisch zugefihrt wird.
Zur Erzielung eines optimierten Schneidergebnisses
mul der Disendurchmesser d, der Dosierabstand
a sowie die der Dise 11 pro Zeiteinheit zugefiihrte,
unter Druck stehende Gasmenge auf das Material
und die Dicke des zu schneidenden Werkstlicks 12
abgestimmt sein und wahrend des Schneidprozes-
ses unveranderlich beibehalten werden. Die Para-
meter Gasdruck, Gasmenge pro Zeiteinheit (Durch-
fluss), Disendurchmesser d und Dosierabstand a
sind in Zuordnung zu dem Werkstickmaterial und
der Werkstiickdicke in einer Maschinensteuerung 14
abgespeichert und werden bei der Schneidbearbei-
tung der der Maschine zugefiihrten Werkstiicke 12
aufgerufen, so dass flir den speziellen Schneidpro-
zel die Dise 11 mit dem vorgegebenen Disendurch-
messer d eingesetzt und der Dosierabstand a einge-
stellt werden kann, wahrend die Sollwerte fir Druck
und Durchflussmenge Uber eine Datenleitung 151 ei-
ner Regelelektronik 16 der Dosiervorrichtung 10 zu-
gefihrt wird.

[0014] Die Dosiervorrichtung 10 umfasst neben der
Regelelektronik 16 ein Regelventil 17 mit einem Ven-
tileinlass 171, einem Ventilauslass 172 und einer
Entliftung 173, wobei der Ventileinlass 171 mit der
Schneidgasquelle 13 und der Ventilauslass 172 tber
eine Druckleitung 18 mit der Dlse 11 verbunden ist,
ferner einen am Ventilauslass 172 bzw. in der Druck-
leitung 18 angeordneten Druckmesser 19 und einen
dem Ventilauslass 172 nachgeordneten bzw. in der
Druckleitung 18 angeordneten Durchflussmesser 21.
In der Regelelektronik 16 (Fig. 2) sind ein Druckregler
20, dem der vom Druckmesser 19 gemessene Druck-
Istwert zugeflhrt ist, ein Durchflussregler 22, dem der
vom Durchflussmesser 21 gemessene Durchfluss-
Istwert zugefihrt ist, und eine Auswerteschaltung 23
zusammengefasst, die tber eine Stromversorgungs-
leitung 26 von der Maschinensteuerung 14 eine Ver-
sorgungsspannung erhalt. Die Auswerteschaltung 23
fragt Uber die Datenleitung 151 von der Maschinen-
steuerung 14 den vorgegebenen Druck-Sollwert und/
oder den vorgegeben Durchfluss-Sollwert ab und
fuhrt den Drucksollwert dem Druckregler 20 und den
Durchfluss-Sollwert dem Durchflussregler 22 zu. Der
Druckregler 20 generiert aus dem Druck-Istwert und
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dem Druck-Sollwert und der Durchflussregler 22 ge-
neriert aus dem Durchfluss-Istwert und dem Durch-
fluss-Sollwert jeweils eine StellgrofRe fir das Regel-
ventil 17. Die beiden Stellgréf3en sind Gber die Aus-
gange 201 und 202 des Druckreglers 20 und des
Durchflussreglers 22 an den Eingéngen eines elek-
tronischen Umschalters 24 angeschlossen, dessen
wahlweise auf die Eingange 241 und 242 umschalt-
barer Ausgang 243 mit einem elektrischen Steuer-
eingang 174 des Regelventils 17 verbunden ist. Der
elektronische Umschalter 24, der in Fig. 2 symbo-
lisch durch einen mechanischen Umschalter darge-
stellt ist, wird von der Auswerteschaltung 23 gesteu-
ert, so dal® je nach Schaltstellung des Umschalters
24 die vom Druckregler 20 generierte StellgrofRe dem
Regelventil 17 zugefihrt ist und die Dosiervorrich-
tung 10 mit Druckregelung arbeitet oder die von dem
Durchflussregler 22 generierte Stellgrofe dem Re-
gelventil 17 zugefiihrt ist und die Dosiervorrichtung
10 mit Durchflussregelung arbeitet.

[0015] Die Auswerteschaltung 23 ist eingangssei-
tig mit den Messwertausgédngen von Druckmesser
19 und Durchflussmesser 21 verbunden, so dafl} die
jeweiligen Druck-Istwerte und Durchfluss-Istwerte in
der Auswerteschaltung 23 zur Verfiigung stehen.
Wird Uber die Maschinensteuerung 14 der Betriebs-
modus "Druckregelung” ausgewahlt, so gelangt tber
eine Datenleitung 152 ein entsprechendes Steuersi-
gnal zusammen mit dem Uber die Datenleitung 151
vorgegebenen Druck-Sollwert an die Auswerteschal-
tung 23, die den Umschalter 24 auf den Ausgang
201 des Druckreglers 20 umschaltet und gleichzei-
tig den Druck-Sollwert an den Druckregler 20 legt.
Der Druckregler 20 regelt das Regelventil 17 so aus,
daR der Druck am Ventilauslass 172 des Regelven-
tils 17 konstant und — bis auf die unvermeidliche
Regelabweichung — dem Druck-Sollwert entspricht.
Die Auswerteschaltung 23 ist nunmehr so konzipiert,
dal} sie die von dem Durchflussmesser 21 gelie-
ferten Messwerte fir die Durchflussmenge pro Zeit-
einheit Uberwacht und in Hinblick auf evtl. Fehler
im Dosierprozess auswertet. Beispielsweise prift die
Auswerteschaltung 23 die Anderung des Durchflus-
ses und gibt bei signifikanter Anderung des Durch-
flusswertes an seinem Ausgang 231 ein Fehlersi-
gnal aus, das Uber eine Datenleitung 153 der Ma-
schinensteuerung 14 zugefiihrt wird und dort eine
Warn- oder Stérungsanzeige 25 auslost. Alternativ
kann die Auswerteschaltung 23 auch den von der Ma-
schinensteuerung 14 gelieferten Durchfluss-Sollwert
zum Vergleich mit den von dem Durchflussmesser 21
gelieferten Messwerten heranziehen, wobei bei Auf-
treten einer signifikanten Differenz zwischen einem
Mittelwert der Messwerte des Durchflussmessers 21
und dem Durchfluss-Sollwert ebenfalls ein Fehlersi-
gnal generiert wird.

[0016] Ein solches Fehlersignal macht in der Ma-
schinensteuerung 14 kenntlich, dass durch Anderung
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des Durchmessers d der Dise 11 oder des Dosier-
abstands a die Schneidgas-Dosierung eine Verande-
rung erfahren hat, die zu einer Qualitatsverschlech-
terung des Schneidprozesses fihrt. Uber die Ma-
schinensteuerung 14 kann dieser Fehler festgestellt
und eliminiert oder ggf. der Schneidprozess abgebro-
chen werden. Ein positives Fehlersignal der Auswer-
teschaltung 23 steht dabei beispielsweise fiir einen
Anstieg der zeitlichen Durchflussmenge, was auf eine
VergréRerung des Disendurchmessers d oder des
Dosierabstands a hinweist. Ein negatives Fehlersi-
gnal steht dann fur eine Durchflussreduzierung, was
die Verkleinerung des Duisendurchmessers d oder
des Dosierabstands a signalisiert.

[0017] Wird von der Maschinensteuerung 14 fir
bestimmte Rahmenbedingungen die Betriebsart
"Durchflussregelung” ausgewahlt, so schaltet die
Auswerteschaltung 23 auf ein entsprechendes Si-
gnal der Maschinensteuerung 14 hin den Umschal-
ter 24 so um, dal die Stellgrofie des Durchflussreg-
lers 22 auf den Steuereingang 174 des Regelven-
tils 17 aufgeschaltet wird. Die Auswerteschaltung 23
ist so konzipiert, da® sie wahrend der nun stattfin-
denden Durchflussregelung jetzt die vom Druckmes-
ser 19 gelieferten Messwerte tUberwacht und in glei-
cher Weise auswertet, wie die in der Betriebsphase
"Druckregelung” von dem Durchflussmesser 21 ge-
lieferten Durchfluss-Messwerte. Bei signifikanter An-
derung der gemessen Druckwerte bzw. signifikanter
Differenz zwischen dem Druck-Sollwert und einem
Mittelwert der Druckmesser-Messwerte generiert die
Auswerteschaltung 23 in der beschriebenen Weise
das positive oder negative Fehlersignal, wobei das
positive Fehlersignal, also eine Druckzunahme, fir
eine Reduzierung des Durchmessers d der Dise 11
oder des Dosierabstands a und ein negatives Feh-
lersignal, also eine Druckabnahme, firr die Vergrofie-
rung des DUsendurchmessers d oder des Dosierab-
stands a steht.

[0018] Der Datentransfer zwischen Auswerteschal-
tung 23 und Maschinensteuerung 14 erfolgt bevor-
zugt Uber einen die einzelnen Datenleitungen 151,
152, 153 ersetzenden Datenbus 15, wozu die Re-
gelelektronik 16 eine digitale serielle Busschnittstelle
aufweist. Zusatzlich kann an der Regelelektronik 16
eine Diagnoseschnittstelle zum Anschluf} eines Dia-
gnosegerats oder eines externen Inbetriebnahmege-
rats vorgesehen werden. Im Diagnosegerat werden
die Betriebszustdnde der Regelelektronik 16 ange-
zeigt.

[0019] Zum Steuern des Ventilauslasses 172 weist
das Regelventil 16 einen Steuerschieber, hier nicht
dargestellt, auf, der von einem Proportionalmagneten
oder einem Schrittmotor mit Federriickstellung einge-
stellt wird. Das Regelventil 17 wird bevorzugt als dicht
schlieRendes Sitzventil ausgebildet. Ein Beispiel fir
ein solches Sitzventil mit Proportionalmagneten ist in
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der DE 37 22 315 A1 beschrieben. Eine dort eben-
falls beschriebene Metallbalgabdichtung des Regel-
ventils 17 wird beibehalten, da diese zu einem rei-
bungsarmen Betrieb und einer langen Lebensdauer
des Regelventils 17 beitragt. Als Durchflussmesser
21 wird beispielsweise eine Messblende oder Mess-
duse verwendet, die nach dem Differenzdruck-Mess-
prinzip arbeitet. Auch Kurz- und Normalventurirohre
sind zur Durchflussmessung geeignet. Solche Durch-
flussmesser finden sich in der DIN EN ISO 5167-1.
Als Druckmesser werden Druck-Messwerke verwen-
det, die den gemessenen Druck mit Hilfe eines Mess-
gréRenumformers in eine elektrische Ubertragungs-
gréRe umformen.

[0020] Die Erfindung ist nicht auf das beschriebene
Beispiel der Dosierung von Schneid- oder Schutzgas
bei der maschinellen Schneidbearbeitung von Werk-
stlicken beschrénkt. So kann die Dosiervorrichtung z.
B. auch in Lackierautomaten zur Dosierung der Far-
be, die als kolloidale Lésung einer Sprihdise zuge-
fuhrt wird, mit gleichen Vorteilen eingesetzt werden.

Patentanspriiche

1. Dosiervorrichtung zum Dosieren eines stro-
menden Mediums, insbesondere von Schneid- oder
Schutzgas bei der maschinellen Schneidbearbeitung
von Werksticken, mit einem im Mediumstrom an-
geordneten Regelventil (17), das einen Ventileinlass
(171) und einen gesteuerten Ventilauslass (172) auf-
weist, und mit einem Druckregler (20) zur Rege-
lung des Ventilauslassdrucks, der aus einem von ei-
nem am Ventilauslass (172) angeordneten Druck-
messer (19) gemessenen Druck-Istwert und einem
vorgegebenen Druck-Sollwert eine StellgroRe fir das
Regelventil (17) generiert, dadurch gekennzeich-
net, dass dem Ventilauslass (172) ein Durchfluss-
messer (21) nachgeordnet ist und Durchflussmesser
(21) und Druckmesser (19) an einer Auswerteschal-
tung (23) angeschlossen sind, dass ein Durchfluss-
regler (22) zur Regelung der aus dem Ventilausgang
(172) austretenden Durchflussmenge vorgesehen ist,
der aus einem vom Durchflussmesser (21) gemes-
senen Durchfluss-Istwert und einem vorgegebenen
Durchfluss-Sollwert eine StellgroRe fiir das Regel-
ventil (17) generiert, dass die Auswerteschaltung (23)
wahlweise Druck- oder Durchflussregelung aktiviert
und hierzu jeweils die vom Druck- oder Durchfluss-
regler (20, 22) generierte StellgroRe auf das Re-
gelventil (17) aufschaltet und wahrend der Druckre-
gelung den vom Durchflussmesser (21) gemesse-
nen Durchfluss und wahrend der Durchflussregelung
den vom Druckmesser (19) gemessenen Druck Uber-
wacht und auswertet und bei signifikanter Anderung
der jeweiligen UberwachungsgréRe (Durchfluss oder
Druck) ein Fehlersignal generiert.

2. Dosiervorrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Ausgange (201, 221) von
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Druckregler (20) und Durchflussregler (22) an den
Eingéngen (241, 242) eines von der Auswerteschal-
tung gesteuerten Umschalters (24) angeschlossen
sind, dessen auf die beiden Eingange (241, 242) um-
schaltbarer Ausgang (243) mit einem elektrischen
Steuereingang (174) des Regelventils (17) verbun-
den ist.

3. Dosiervorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Auswerteschaltung
(23) die jeweilige UberwachungsgréRe mit einem vor-
gegebenen Sollwert vergleicht und bei signifikanter
Differenz ein Fehlersignal generiert.

4. Dosiervorrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass das Fehlersi-
gnal eine Warn- oder Stérungsanzeige (25) auslost.

5. Dosiervorrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass Druckregler
(20), Durchflussregler (22) und Auswerteschaltung
(23) zu einer Regelelektronik (16) zusammengefasst
sind, die eingangsseitig mit Druck- und Durchfluss-
messer (19, 21) und einer Maschinensteuerung (14)
und ausgangsseitig mit dem elektrischen Steuerein-
gang (174) des Regelventils (17) und der Maschinen-
steuerung (14) verbunden ist.

6. Dosiervorrichtung nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die Regelelektronik (16) eine
digitale, serielle Busschnittstelle zur Kommunikation
der Maschinensteuerung (14) aufweist.

7. Dosiervorrichtung nach Anspruch 5 oder 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die Regelelektronik
(16) eine Diagnoseschnittstelle zum Anschlul} eines
Diagnosegerats aufweist.

8. Dosiervorrichtung nach einem der Anspriche
1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass das Re-
gelventil (17) als Sitzventil mit Metallbalg-Abdichtung
ausgebildet ist.

9. Dosiervorrichtung nach einem der Anspriiche
1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass das Regel-
ventil (17) eine lineare Regelkennlinie aufweist.

10. Dosiervorrichtung nach Anspruch 9, dadurch
gekennzeichnet, dass das Regelventil (17) einen
an dem elektrischen Steuereingang (174) ange-
schlossenen Proportionalmagneten zur Steuerung
des Ventilauslasses (172) aufweist.

11. Dosiervorrichtung nach einem der Anspriiche
1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass das Regel-
ventil (17) einen an dem elektrischen Steuereingang
(174) angeschlossenen Schrittmotor mit Federriick-
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stellung zum Antrieb eines den Ventilauslass (172)
steuernden Ventilglieds aufweist.

Es folgen 2 Seiten Zeichnungen
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