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Keksintd liittyy menetelm8sn ja laitteis-
toon mineraalikuituradan valmistamisek-
si. Laltteisto kdsitt¥8 sulatusuunin
(1), jossa on elektrodit (3), vdlineet
(4) raaka-ailneen sy8tt#émiseksi uuniin,
sek8 poistoaukko (5) sulavirtauksen muo-
dossa olevalle kuitusulalle, laitteen (6)
kuitujen valmistamiseksi sulasta, sek4
vdlineet (8, 9) n#iden kuitujen ker&lmi-
seksi kuituradaksi (7). Laitteistolle on
tunnusomaista, ett8 siin4 on laite (11)
sulavirtausmé¥drést¥ riippuvan parametrin
mittaamiseksi kuituradasta (7), ohjaus-
laite (P), jossa t&t4 mittausarvoa ver-
rataan saman parametrin asetusarvoon, ja
ohjauslaitteen (P) ohjaama laite sula-
virtausmdldrén sd¥tdmiseksi sula-aukon
(5) suuruutta sddt&mdlld ja/tai ohjaus-
laitteen (P) ohjaama laite raaka-aine-
sybt&n ohjaamiseksi mainitun parametrin
mittausarvon ja asetusarvon eron perus-
teella.

85687



85687

F6rfarande och anl&ggning f&6r framst&llning av en mineralfi-

berbana

Fdreliggande uppfinning avser ett f8rfarande f&6r framst&ll-
ning av en mineralfiberbana, vid vilket ramaterial inférs i
en smdltugn och mineralsmédlta uttas kontinuerligt genom en i
smdltugnen anordnad smdltdppning i form av ett smdltfldde,
smdltan tillf6rs en anordning f&r framst&llning av fibrer av
smdltan, vilka fibrer uppsamlas till en fiberbana, som even-
tuellt vidarebehandlas, varvid en av sm&ltfl8desm&ngden be-
roende parameter hos den framst&llda fiberbanan mdts och
j8mfdrs med ett f&r infrdgavarande framst&llningsbetingelser
fastst&llt bdrvdrde f8r samma parameter. Uppfinningen avser
dessutom en anl&ggning f8r att genomfdra sagda f&rfarande,
vilken anl&ggning omfattar en sméltugn f&rsedd med elektro-
der, medel f&r tillfd8rsel av rdmaterial i ugnen, samt minst
en uttags6ppning f8r mineralsmdlta i form av ett sm&ltfldéde,
en anordning f6r framstdllning av fibrer av smdltan, samt
medel f6r uppsamling av dessa fibrer till en fiberbana, en
anordning f6r mdtning av en av smédltflSdesméngden beroende
parameter av fiberbanan, en styranordning, exempelvis en pro-
cessor d&r detta métvérde j&mfSrs med ett b8rv&rde f6r samma

parameter.

Mineralullsprodukter framstdlls t.ex. sa, att det erforder-
liga r&materialet sm8ltes i en elektrisk sm#ltugn, mineral-
smdltan uttages kontinuerligt ur ugnen genom en utlopps8pp-
ning och omvandlas till fibrer t.ex. genom att f6ra den till
en fibreringsanordning, som kan bestd av ett flertal rote-
rande hjul, fran vilka mineralsm&ltan slungas under bildning
av fibrer eller filament. De sdlunda bildade fibrerna trans-
porteras med en luftstrm fradn fibreringsanordningen och
uppsamlas pa en transportdr i form av en fiberbana. Uppsam-
lingen kan ske antingen sd att fibrerna uppsamlas pd trans-
portdren till en bana med S6nskad sluttjocklek, eller genom
att bilda en sk. prim&rbana genom att samla ett tunt lager
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fibrer och sedan, t.ex. med hj&lp av en pendeltransportdr,
vecka denna primérbana till en sekund&rbana med 8nskad
tjocklek.

I nagot skede av framst#llningen av banan impregneras denna
med ett l&mpligt bindemedel, t.ex. ett harts, vilket i ett
slutskede av banans behandling aktiveras t.ex. med virme.
Ddrvid fixeras fibrerna till varandra under bildning av en
formstabil bana av &nskad t&thet och tjocklek, som sedan
formas till en &nskad produkt.

Det &r naturligtvis av intresse att den framst#llda fiberba-
nan uppvisar méjligast fd variationer i sin struktur, spe-
ciellt i dess vikt, sdsom i vikten framst#l1ld bana per tids-
eller l&ngdenhet, dess t&thet och/eller ytvikt. Detta bety-
der att om den efter fibreringsanordningen efterf&ljande de-
len av fiberbehandlingsbanan drivs med en given hastighet
f8r framstdllning av en fiberbana av viss typ utgdende fran
givna rématerial, &r eventuella variationer i ovannimnda
egenskaper huvudsakligen en f81jd av variationer i den m&ngd
sm8lta som per tidsenhet strdmmar ut fr&n ugnen. Man strivar
alltsa till att hdlla den utgdende smiltflsdesmingden kon-
stant.

Man har tidigare f8reslagit olika 18sningar f8r att nd detta
mdl. Eftersom den per tidsenhet utstr®mmande sm8ltm&ngden &r
direkt proportionell mot det statiska trycket som verkar vid
den nivd i sm&ltan d&r 8ppningen 4r bel#gen, str¥var man
till att hdlla detta statiska tryck huvudsakligen konstant.
Detta kan ske t.ex. genom att halla m#ngderna inf8rt ramate-
rial och uttagen sm&lta i balans, och man har ocksd féresla-
git olika l8sningar f8r att ni detta. Enligt JP-ans8kningen
62-330098 styrs ramaterialtillfdrseln genom att v#ga m#ngden
smdlta i1 ugnen och j&mfdra detta med ett pd f8rhand bestimt
vdrde. En mot den erhdllna skillnaden motsvarande signal an-
vénds 1 sin tur f&r att styra en matningsanordning f8r rama-
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terialet. Enligt en annan 18sning beskriven i US-patentet

4 641 319 &r smiltugnen monterad sd att den kan bringas i
ett lutande l#ge med hjdlp av en kippmekanism, varvid ugnens
lutningsgrad styrs pa basen av variationerna i mdngden ut-
g&ngen sm&lta per tidsenhet. Man har &ven f8reslagit (JP
62-328112) en l8sning enligt vilken ugnsvéggen f&rses med en
8ppning med en relativt stor h&jddimension, mot vilken &pp-
ning anligger p& ugnens yttersida en h&j- och s&nkbar glid-
port med en Sppning som &r mindre &n &ppningen i ugnsv&ggen.
Genom att h&ja och s&nka glidporten pd basen av uppmédtta
viktf8r&ndringar i ugnen, kan h&jdl&get f&r Oppningen i por-
ten varieras f8r att vid varierande sm&ltnivder bibehdlla
ett i huvudsak konstant statiskt tryck mot ®ppningen och d&-
rigenom &stadkomma en i huvudsak konstant fl&desm&ngd ur

ugnen.

De k&nda 18sningarna uppvisar emellertid vissa nackdelar,
speciellt genom att de baserar sig alla enbart pad vdgning av
sm&ltan i ugnen. Eftersom en viktkorrigering av ugnen inte
alltid snabbt kan genomf8ras och eftersom fl&desm&dngden
ocksd 8r beroende av sm8ltans viskositet, och d&rigenom av
temperaturcen i ugnen, vore det av intresse att astadkomma
ett f8rfarande i vilket de parametrar i processen beaktas
som inverkar p& den slutliga produktens egenskaper.

F8religgande uppfinning erbjuder ett s&dant fdrfarande, vil-
ket m&jliggsér en framst&llning av en fiberbaneprodukt med
m&jligast sm& och snabbt korrigerbara variationer i slutpro-
duktens egenskaper. F8rfarandet enligt uppfinningen k&nne-
tecknas dirigenom att skillnaden mellan den uppmdtta parame-
terns m&tvdrde och dess b8rvidrde anvénds f8r reglering av
smdltfl8desm&ngden ur ugnen.

Sméltflddesmingden ur ugnen regleras f&retr&desvis genom
reglering av smdlt8ppningens storlek, men det &r &ven m&j-
ligt att reglera densamma genom att 8ka det statiska trycket
mot Oppningen, t.ex. genom att kippa ugnen.
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Enligt en utfdringsform &r parametern som m#ts hos slut-
produkten viktrelaterad, t.ex. vikten av per tidsenhet eller
ldngdenhet framst#11d bana, dess t&thet eller ytvikt. Dessa
parametrar kan métas pd olika s#tt och pa vilket st#lle som
helst i anordningen efter fiberframst&llningen. M&tningsan-
ordningen utgdrs f&retsddesvis av en f&r mdtning av banpro-
dukters vikt l&mplig vdg, t.ex. en traditionell bandvag, el-
ler t.ex. radioaktiv absorptionsm#tning kan anv#ndas. Det &r
dven m6jligt att genomfsra en manuell vdgning av den helt
fdrdiga produkten, t.ex. genom manuell v#gning av mineralfi-
berskivor av best&md storlek.

Det erhdllna m&tvirdet, dvs. &rvirdet j8mfd8rs sedan med ett
under ifrdgavarande framst&llningsbetingelser best#mt v8rde,
ett s.k. b8rvdrde, och en avvikelse av &rvérdet fran bSrvir-
det anvénds fo6r att reglera fl&desm&ngden ur ugnen féretr&-
desvis genom att reglera sm&lt8ppningens storlek. Med smalt-
8ppningens storlek avses i detta sammanhang smdltdppningens
tvdrsnittsyta i ett plan huvudsakligen parallellt med ugnens
sidovégg. Regleringen av sm&lt8ppningens storlek kan natur-
ligtvis ske manuellt, men f&retr&desvis sker detta automa-
tiskt. En styranordning, exempelvis en processor, jadmfdr det
av mdtanordningen erhdllna m&tv&rdet med ifradgavarande bér-
vdrde och alstrar en mot skillnaden i 4rvi#rdet och b&rv&rdet
motsvarande styrsignal som sedan 8verf¥rs till en regleran-
ordning f&8r reglering av smdlt8ppningens storlek.

Smdlt8ppningens storlek regleras f8retridesvis genom att an-
vénda en rdrlig, fdretrddesvis h&j- och s#nkbar glidport som
paverkas av regleranordningen. Glidporten kan antingen vara
f6rsedd med en 8ppning, vilken i st&8rre eller mindre grad,
genom att &ndra portens vertikala l#4ge, kan bringas att sam-
manfalla med &ppningen i ugnsv8ggen, varvid den effektiva
6ppningsarealen definieras av de bada Oppningarnas varandra
8verlappande tv&rsnittsytor. Det 4r Hven m&jligt att kons-
truera glidporten utan 8ppning varvid en kant av glidporten
kommer att utgdra en begrénsningskant f&r Sppningen.
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Som ett komplement till ovanndmnda styrning av smdltSppning-
ens storlek 8r det ocksd m&jligt att anvénda m&tvdrdet eller
dess avvikelse fran b8rv&rdet till att styra rdmaterialtill-
satsen till ugnen sd att denna i huvudsak motsvarar mdngden
uttagen smélta.

Som ett komplement till den instdllning av smdltSppningen
och eventuellt r&materialtillfdrseln som g8rs pd basen av en
parameter hos den fdrdiga produkten, vilken erbjuder en god
m&jlighet f&r inst&llning f8r l&ngre tidsintervaller, d.v.s.
en form av "grovinst&llning" av smdltfl8deshastigheten, ar
det m&jligt att astadkomma en "fininst&llning" av sm&ltSpp-
ningens storlek, som kan reagera pa snabba stSrningar i
sméltflédet.

Uppfinningen avser d4rfér &ven ett f8rfarande av inlednings-
vis n8mnda slag, vilket k&nnetecknas av att &ven massaflédet
genom fibreringsanordningen m#ts, det erhdllna métvdrdet
jadmf8rs med ett f8r ifrdgavarande framst&llningsbetingelser
fastst&llt bdrvidrde f8r massaflddet, varvid skillnaden mel-
lan dessa virden anvédnds f&r reglering av sm8ltfl&det.

Denna reglering styrs &ven den fdretrddesvis av en processor
som alstrar en m&t- och b&rvérdesskillnaden motsvarande
signal, som styr regleringen av smdltmdngden t.ex. genom
reglering av sméltéppningens storlek.

Bestdmningen av massaflddet genom fibreringsanordningen sker
féretrddesvis genom mdtning av effektf8rbrukningen hos fib-
reringsanordningens drivanordning. F8r m#&tning av effektfdr-
brukningen kan konventionella, i och f8r sig k&nda mdtanord-
ningar brukas. Denna pd fibreringsanordningen baserade styr-
ning m8jligg8r snabbare korrigeringsdtgérder &n den pa den
slutliga produkten baserade styrningen, varf8r den f8retra-
desvis anvinds tillsammans med den sistn&mnda under anv&nd-

ning av en gemensam styranordning.
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Det &r dven f&rdelaktigt f8r processens styrning att kunna
reglera ugnens fyllnadsgrad. En konstant fyllnadsgrad leder
till j&mna vdrme- och tryckf®rhdllanden i ugnen, vilket i
sin tur balanserar sm&ltflddet. Detta kan g&ras genom att i
den beskrivna styrningsprocessen inkludera en i och f&r sig
kdnd ytterligare m#dtning, d&r ugnens vikt méts kontinuerligt
eller tidvis f8r att best#mma den d&ri befintliga smdltméng-
den. Eventuella avvikelser fr&n det efterstrévade b&rvirdet
anvdnds hdrvid f&r att via en styranordning, exempelvis en
processor styra rdmaterialdoseringsanordningarna.

S&som ovan anf&rts avser uppfinningen &ven en anl&ggning f&r
framstdllning av en mineralfiberbana. Denna anldggning k&n-
netecknas av att den omfattar en anordning styrd av proces-
sorn f8r reglering av smdltflddetsméngden, f8retrédesvis ge-
nom reglering av sm&lt8ppningens storlek.

Uppfinningen avser #ven en anl#ggning av inledningsvis angi-
vet slag, vilken k&nnetecknas av att den 4ven omfattar en
anordning f&r att m&ta massaflddet genom fibreringsordning-
en. Detta sker f&6retr&desvis genom att m&ta effektf®drbruk-
ningen hos fibreringsanordningens drivanordning, varvid det-
ta mitvédrde j&mfdrs i en styranordning, exempelvis en pro-
cessor med ett bSrvérde f&r effektfSrbrukningen och sm#lt-
flédesméngden regleras styrd av processorn p& basen av skill-
naden i effektf8rbrukningens m#tvdrde och b8rvidrde. Smilt-
fl8desméngden regleras f8retridesvis genom att reglera smélt-
Sppningens storlek.

Mdtvdrdet for effektfdrbrukningen anv&nds f8retr&desvis
tillsammans med mitv&rdet som méts fr&n den fdrdiga produk-
ten, det f&rstndmnda f¥r finreglering och det andra f&r
grovreglering av sm#lt8ppningens storlek dvs smiltfl&des-
mdngden.

Anordningen enligt uppfinningen uppvisar ytterligare f&re-
trédesvis en anordning f8r 8vervakning av ugnens fyllnads-
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grad f8retr&desvis genom v8gning av ugnen, varvid végnings-
resultatet j&mfdrs i en styranordning, exempelvis en proces-
sor, med b&rvirdet f&r ugnsvikten, samt en anordning styrd
av processorn f&r reglering av rématerialtillférseln pé& ba-
sen av skillnaden i ungsviktens mdtv&rde och bdrvdrde.

FSretrddesvis sk8ter en och samma styranordning om uppsam-
lingen av mitv&rdena och om styrningen av de olika regler-
anordningarna p& basen av skillnaderna i métvdrdena och b&r-

vdrdena.

Uppfinningen beskrivs mera detaljerat i det f8ljande under
h&nvisning till bifogade ritning, vilken visar schematiskt

en utféringsform av uppfinningen.

I figuren har den elektriska sm&ltugnen i sin helhet beteck-
nats med 1, vilken ugn 8r f8rsedd med in i ugnen genom ugns-
locket och in i sm&ltan 2 sig strédckande elektroder 3, av
vilka tv& visas i ritningen. Genom ugnslocket in i ugnen
till en nivad ovanfdr smdltytan str8cker sig 4ven en ramate-
rialmatningsanordning 4 med tillh8rande transportér fo8r ra-
materialet. I ugnsviggen pd en nivd under den normala smdlt-
ytan finns en &ppning 5, genom vilken smdlta uttas kontinu-
erligt och tillfdrs en anordning 6 f&r framstdllning av
fibrer pd i och f8r sig k&nt s&tt. Fibreringsanordningen 6
som omfattar spinnhjul mot vilka sm&ltfl&det leds och slun-
gas vidare pd grund av centrifugalkraften under bildning av
fiber 8r av i och f8r sig k#&nd konventionelle typ. De bilda-
de fibrerna 7 dras med undertryck mot en bandtransportdr 8,
9 och bildar en fiberbana. Banan impregneras 10 med bindeme-
del och vidarebehandlas t.ex. i en h&rdugn. Detta represen-

terar i och f6r sig k&nd teknik.

I figuren visas &ven en styranordning, exempelvis en proces-
sor P som anvénds f&r att styra regleringen av smdltflddet
genom reglering av smilt8ppningens S5 storlek, och/eller ra-
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materialtillfdrseln. Enligt uppfinningen m4ts alltsa med en
mé&tanordning 11, vid en godtycklig punkt av banan efter
fibreringsanordningen 6, en sadan parameter hos banan som &r
avhdngig av massafl&det hos sm#ltan d& den strdmmar ut fran
Sppningen 5 i ugnen 1. En typisk s&dan parameter &r vikten
eller massan av framst#l1ld bana per tidsenhet, vilken vid
konstanta banframst&llningsbetingelser &r proportionell mot
banans vikt per l&ngd-, yt- eller volymenhet. M3tanordningen
11 &r typiskt en vaganordning av l8mpligt slag, t.ex. en
bandvdg. En m&tv&rdet motsvarande signal &verfdrs till pro-
cessorn P, d4r signalen j&mf8rs med ett f&r ifragavarande
framst&llningsbetingelser fastst#llt b&8rvérde f8r samma pa-
rameter. PA basen av skillnaden i n&mnda parameters &rvéirde
och bSrvdrde alstrar processorn P en styrsignal, som i f&re-
liggande fall aktiverar en anordning (icke-visad) f8r regle-
ring av en h8j- och s#nkbar glidport 12. En &ndring av glid-
portens 12 vertikala l#4ge astadkommer en #ndring i sm&lt&pp-
ningens tvdrsnittsyta, och f8ljaktligen en korrigering i
sm&dltfl8desmédngden. Som av figuren framgdr kan processorn P
alternativt eller samtidigt alstra en annan styrsignal f&r
att aktivera ramaterialtillf¥rseln genom matningsréret 4 f&r
instdllning av rdmaterialtillférseln att motsvara den ut-
tagna smdltméngden.

Den ovan beskrivna styrningen m&jligg8r en basinst#llning,
grovinstdllning, av sav8l sm8lt8ppningens storlek som radma-
terialflfdet, och en dylik styrning kan f&r manga %ndamal
vara helt tillfyllest och ge anv&ndbara produkter. Eftersom
parametermdtningen sker i ett relativt sent skede av frams-
tdllningen, kommer korrigeringsverkningarna att vara nagot
férdrbjda.

Enligt uppfinningen &r det emellertid m&jligt att som enda
styrning av sm&lt&ppningens storlek eller som ett komplement
till den ovan beskrivna styrningen, anv&nda en p& massafl&-
det genom fibreringsanordningen 6 sig baserande styrning.
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Med en dylik styrning kan man snabbt beakta och korrigera
variationer i sm#ltfl&desm3ngden, dvs. man kan astadkomma en
form av fininst#&llning av fl8det. Parametern som i detta
fall m#ts &r l&mpligen fibreringsanordningens effektf&rbruk-
ning vilken varierar i fdrh&llande till smdltfl8desm&ngden,
dvs den belastning som den ur ugnen utgdende smdltan utdvar
pd fibreringsanordningen, i vilken spinnhjulen roterar med
konstant hastighet. D& fibreringsanordningen drivs med en
elmotor kan effektférbrukningen och dess variationer l&mpli-
gen mdtas med konventionella i och f&r sig k&nda mé&tanord-

ningar.

M&tvirdet fran fibreringsanordningen 6 behandlas pad samma
s8tt i processorn P som ovan beskrivits, och den alstrade
styrsignalen bringas att aktivera en l&mplig anordning for
styrning av massafl8det t.ex. genom att &ndra glidportens 12
vertikala l&dge i f¥rhadllande till &ppningen.

Uppfinningen inneh&ller #&nnu en valbar anordning avsedd att
hdlla fyllnadsgraden i ugnen 1 vid ett konstant v&rde. Dar-
vid avk&nns ugnens vikt f&retr#desvis med hjdlp av vagceller
13a och 13b, och signalen som motsvarar det erhdllna mdt-
virdet 8verfdrs till processorn P d&r det j&mfSrs med mot-
svarande bSrvidrde. P& basen av skillnaden mellan sagda &r-
v4rde och b8rv4rde alstrar processorn P en styrsignal som
aktiverar en anordning (icke-visad) f&r reglering av ramate-
rialtillférseln.
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Patentkrav

1. F8rfarande f&r framst8llning av en mineralfiberbana, vid
vilket ramaterial inf®rs i en smdltugn och mineralsmélta ut-
tas kontinuerligt genom en i sm#ltugnen anordnad sm&lt8pp-
ning i form av ett sm&ltfl8de, smiltan tillfsrs en anordning
f6r framstdllning av fibrer av sm4ltan, vilka fibrer uppsam-
las till en fiberbana, som eventuellt vidarebehandlas, var-
vid en av sm8ltfl8desméngden beroende parameter hos den
framstdllda fiberbanan m#ts och j#mf8rs med ett f&r ifrdga-
varande framstdllningsbetingelser fastst&llt b&rvirde f&r
samma parameter, k 8 nnetecknat dirav, att skill-
naden mellan m#tv8rdet och b8rv&rdet anvinds f&r reglering
av smdltflddesmdngden ur ugnen.

2. Frfarande enligt patentkravet 1, k 8 nnetecknat
ddrav, att den sagda parametern #r viktrelaterad.

3. F6rfarande enligt patentkravet 2, k S nnetecknat
ddrav, att parametern utgdrs av vikten av per tidsenhet el-
ler banl&ngdenhet framst#11d bana, banans t&thet eller yt-
vikt.

4. F6rfarande enligt ndgot av patentkraven 1-3, k S nne -
t ecknat d&rav, att en det erhdllna m&tvirdet motsva-
rande signal j&mférs i en styranordning, exempelvis en pro-
cessor med b8rvdrdet f&r alstring av en mot sagda skillnad
svarande signal som anv&nds f&r reglering av smiltfl&des-
mdngden.

5. Fdrfarande enligt ndgot av patentkraven 1-4, k 8 n n e-
t ecknat d&rav, att n8mnda skillnad anvinds H8ven f&r
att reglera ramaterialtillf&rseln till ugnen.

6. F6rfarande enligt ndgot av patentkraven 1-5, k S nn e -
tecknat ddrav, att massaflédet genom fibreringsanord-
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ningen méts, det erhdllna mdtv&rdet jamfdrs med ett fér
ifrdgavarande framst&llningsbetingelser fastst8llt b&rvdrde
f8r massafl8det, varvid skillnaden mellan dessa vdrden an-

v8nds f8r reglering av smdltfl&desmdngden.

7. F6rfarande enligt patentkravet 6, k & nneteck -

n a t dirav, att en det uppm&tta massaflédet motsvarande
signal j&mférs i en styranordning, exempelvis en processor
med b&rvirdet f&r alstring av en mot sagda skillnad svarande
signal som anv#nds f8r reglering av smdltfl&desmdngden.

8. F&rfarande enligt nagot av patentkraven 1-7, k dnn e -
t ecknat d&rav, att det omfattar uppr&tthdllande av
konstant fyllnadsgrad i ugnen genom v&gning av ugnen och
reglering av rématerialtillf®rseln till ugnen pa basen av
det uppmdtta vérdet.

9. F8rfarande enligt patentkravet 8, k & nneteck -

n a t dirav, att en vi8gningsmétresultatet motsvarande
signal j&mf8rs i en styranordning, exempelvis en processor
med ett f&r ifrdgavarande framst&llningsbetingelser fast-
st4llt b8rvdrde f8r ugnsvikten f8r alstring av en mot sagda
skillnad svarande signal som anv&nds f8r reglering av rama-
terialtillsatsen till ugnen.

10. Anl#ggning f8r kontinuerlig framst&llning av en mineral-
fiberbana, vilken omfattar en sm#ltugn (1) f&rsedd med elek-
troder (3), medel (4) f&r tillf8rsel av rématerial i ugnen,
samt minst en uttagsdppning (5) f8r mineralsmdlta i form av
ett sm8ltfldde, en anordning (6) f&r framst&llning av fibrer
av sm8ltan, samt medel (8, 9) f8r uppsamling av dessa fibrer
till en fiberbana (7), en anordning (11) f&r mdtning av en
av smiltfl8desmingden beroende parameter av fiberbanan (7),
en styranordning, exempelvis en processor (P) d8r detta mdt-
vdrde j8mfdrs med ett bdrvirde f¥r samma parameter, k d n -
netecknad dirav, att den ytterligare omfattar en av
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processorn (P) styrd anordning f6r reglering av smiltfl&des-
médngden, fdretrddesvis genom reglering av smiltSppningens
(5) storlek.

11. Anl&ggning enligt patentkravet 10, k 8 nneteck -
n ad d&rav, att den omfattar en anordning f&r att mita
massaflddet genom fibreringsanordningen (6), varvid detta
mdtvdrde j&mf8rs i en processor (P) med ett b8rvirde f&ér
massafl8det genom fibreringsanordningen och sm&ltfl&desm&ng-
den regleras styrd av processorn (P) p& basen av skillnaden
i m8tvdrde och bdrvérde.

12. Anl&ggning enligt patentkraven 10 eller 11, k 8nn e -
t ecknad d&rav, att den ytterligare omfattar en anord-
ning (13A, 13B) f&r vdgning av ugnen (1), varvid v&gningsre-
sultatet j&mfSrs i en styranordning, exempelvis en processor
(P) med ett bSrvdrde f8r ugnsvikten, samt en anordning styrd
av processorn (P) f6r reglering av rdmaterialtillf&rseln pa
basen av skillnaden i ungsviktens m#tv&8rde och b&rvirde.
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Patenttivaatimukset 8 5 6 8 7

1. Menetelmd mineraalikuituradan valmistamiseksi, jossa
raaka-ainetta sydtetddn sulatusuuniin ja mineraalisulaa
poistetaan jatkuvasti sulatusuunissa olevan sula-aukon
kautta sulavirtauksen muodossa, sula sydtetddn laittee-
seen kuitujen valmistamiseksi sulasta, jotka kuidut
kerdtdian kuituradaksi, jota mahdollisesti jatkokédsitel-
144n, jolloin sulavirtausmddrdstd riippuva parametri
mitataan valmistetusta kuituradasta ja verrataan sano-
tuissa valmistusolosuhteissa samalle parametrille maardt-
tyyn asetusarvoon, t unne t tu siitd, ettd mit-
tausarvon ja asetusarvon vdlistd erotusta kdytetddn

uunista tulevan sulavirtausmidiridn sddtamiseksi.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd,
tunnettu siitd, ettd sanottu parametri perustuu

painoon.

3. Patenttivaatimuksen 2 mukainen menetelnmd,
tunnettu siitd, ettd parametri on aikayksikkda
tai radan pituusyksikkdid kohti valmistetun radan paino,

sen tiheys tai pintapaino.

4. Jonkin patenttivaatimuksista 1-3 mukainen menetelmd,
tunnettu siitd, ettd mittausarvoa vastaava sig-
naali verrataan ohjauslaitteessa, esimerkiksi prosesso-
rissa, asetusarvoon sanottua erotusta vastaavan signaalin
muodostamiseksi, jota kdytetddn sulavirtausmddrdn sdata-

miseksi.

5. Jonkin patenttivaatimuksista 1-4 mukainen menetelmd,
tunnettu siitd, ettd sanottua erotusta kdytetdan

myds raaka-ainesyéton sddtdmiseksi uuniin.

6. Jonkin patenttivaatimuksista 1-5 mukainen menetelmd,
tunnettu siitid, ettd mitataan massavirtaus kuidu-

tuslaitteen ldpi, saatua mittausarvoa verrataan sanotuis-
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sa valmistusolosuhteissa massavirtaukselle mddrdttyyn
asetusarvoon, jolloin ndiden arvojen vilistd erotusta
kdytetddn sulavirtausmiddrdn sddtdmiseksi.

7. Patenttivaatimuksen 6 mukainen menetelmi,
tunnettu siitd, ettd mitattua massavirtausta
vastaava signaali verrataan ohjauslaitteessa, esimerkiksi
prosessorissa, asetusarvoon sanottua erotusta vastaavan
signaalin kehittdmiseksi jota kdytetddn sulavirtausmididrin

sddtdmiseksi.

8. Jonkin patenttivaatimuksista 1-7 mukainen menetelmi,
tunnettu siitd, ettd se kldsittdid uunin vakion

tdyttdasteen yllapitédmisen punnitsemalla uuni ja sdatéd-
mdlld raaka-ainesydttd uuniin mitatun arvon perusteella.

9. Patenttivaatimuksen 8 mukainen menetelmi,
tunnettu siitd, ettd punnitusmittaustulosta
vastaava signaali verrataan ohjauslaitteessa, esimerkiksi
prosessorissa, sanotuissa valmistusolosuhteissa uunin
painolle mddrdttyyn asetusarvoon sanottua erotusta vas-
taavan signaalin kehittdmiseksi jota kdytetdidn raaka-

ainesyoton sddtamiseksi uuniin.

10. Laitteisto mineraalikuituradan jatkuvaksi valmistami-
seksi, joka kdsittdd elektrodeilla (3) varustetun sula-
tusuunin (1), vdlineet (4) raaka-aineen sydttidmiseksi
uuniin, sekd vdhint&&n yhden poistoaukon (5) mineraa-
lisulan poistamiseksi sulavirran muodossa, laitteen (6)
kuitujen valmistamiseksi sulasta, sekd vdlineet (8, 9)
ndiden kuitujen kerdamiseksi kuituradaksi (7), laitteen
(11) sulavirtausmddrdstd riippuvan parametrin mittaami-
seksi kuituradasta (7), ohjauslaitteen, esimerkiksi pro-
sessorin (P), jossa tdt3d mittausarvoa verrataan saman
parametrin asetusarvoon, t unnet tu siitd, ettd se
lisdksi kdsittdd prosessorin (P) ohjaaman laitteen sula-
virtausmdidrdn sddtédmiseksi, edullisesti sditimilld sula-
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aukon (5) kokoa.

11. Patenttivaatimuksen 10 mukainen laitteisto,
tunnettu siitd, ettd se kédsittdd laitteen
massavirtauksen mittaamiseksi kuidutuslaitteen (6) 1ldpi,
jolloin t&td mittausarvoa verrataan prosessorissa (P)
massavirtauksen asetusarvoon kuidutuslaitteen ldpi, ja
sulavirtausmiirdid sididetddn prosessorin (P) ohjaamana

mittausarvon ja asetusarvon erotuksen perusteella.

12. Patenttivaatimuksen 10 tai 11 mukainen laitteisto,
tunnettu siitd, ettd se lisdksi kdsittdd laitteen
(13A, 13B) uunin (1) punnitsemiseksi, jolloin punnitustu-
los verrataan ohjauslaitteessa, esimerkiksi prosessorissa
(P), uunipainon asetusarvoon, sekd prosessorin (P) ohjaa-
man laitteen raaka-ainesyston ohjaamiseksi uunipainon

mittausarvon ja asetusarvon vilisen erotuksen perusteel-

la.
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