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Med henblik pd ved fremstilling af filt ved hi=zlp
af en fiberbzrende gasstrgm at opnd en vasentlig forbed-
ring af fibrenes fordeling fgres gasstrgmmen gennem en
styretragt (8), der svinger for at fordele fibrene over
en modtagetransportgr (3), idet styretragten (8) medde-
les en bevagelse, hvis parametre sdsom frekvens, form,
amplitude, retning eller i hvert fald mindst én af disse
parametre reguleres i afhangighed af midlinger af fiber-

mangden pr. arealenhed.
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Opfindelsen angdr et anleg til fremstilling af
filt, og omfattende et fiberfremstillingsapparat med en
centrifuge, en generator for en ringformet gasstregm, som
bestryger den perifere vag af centrifugen og som trans-
porterer fibrene til et modtagekammer, en gaspermeabel
transporter, der udger en vag af kammeret, hvilken
transporter lader gassen passere igennem, men tilbage-
holder de fibre, der danner filtet, et apparat, der bi-
bringer gasstregmmen en svingende bevagelse i retning af
bredden af transporteren, et apparat til behandling af
det filt, der udgdr fra modtagekammeret, idet det appar-
at, der bibringer gasstremmen svingningsbevagelsen udge-
res af en styretragt, der har cirkulert tvarsnit og er
anbragt ner ved centrigugen og sat i pendlende bevagelse
ved hjelp af drivorganer.

P4 konventionel madde fremstilles filt, navnlig
tykt filt af den art, der anvendes til termisk eller
akustisk isolering ud fra fibre, der transporteres i en
gasstrem, der fegres igennem en perforeret transporter,
som holder fibrene tilbage. For at binde fibrene til
hinanden foretages der forstevning af et bindemiddel i
fibrenes bane frem til transportegren, hvorpd bindemidlet
hardes eksempelvis ved varmebehandling.

Denne teknik anvendes navnlig til produktion af
filt af mineralske fibre. Da denne produktion har stor
betydning, vil der i det fwlgende tales om fremstilling
af filt ud fra fibre af glasmateriale, men det under-
streges, at foranstaltningerne ifglge opfindelsen kan
finde anvendelse til filtfremstilling uanset, om der er
tale om mineralske eller organiske fibre.

En af de vanskeligheder, man stgder pd ved frem-
stillingen af filt, er at opnd en ensartet fordeling af
fibrene i hele filtet. Den fiberbzrende gasstrem har
normalt en begrenset bredde, der bl.a. afhznger af fi-
berfremstillingsapparatet, og kan normalt ikke dakke he-
le bredden af transportgren, hvorfor fibrene ikke forde-

ler sig ensartet.
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Der er foresldet diverse lgsninger til bedre for-
deling af fibrene p& transporteren, og en af de i prak-
sis mest anvendelige lgsninger er beskrevet i US patent
nr. 3.134.145. Den gdr ud pa at lade den fiberbarende
gasstrem passere gennem en bevaegelig styretragt, der
bringes til at svinge frem og tilbage for at lede gas-
stremmen til skiftevis den ene kant og den anden kant af
den fibermodtagende transporter.

Hvis driftsbetingelserne ellers er valgt p& pas-
sende mdde, kan man f& fibrene til at sprede sig over
hele bredden af transportoren. '

Erfaringen viser dog, at det er yderst vanskeligt
at opnd en helt ensartet fordeling, og for pregver fra
forskellige punkter i filtbanens bredde kan der vare af-
vigelser af fibermassen pr. arealenhed p& op til 15% el-
ler mere i forhold til gennemsnitsverdien. Diverse &arsa-
ger til sé&danne uregelmessigheder angives senere i be-
skrivelsen. For at forbedre denne fordelingsteknik er
det derfor vigtigt s& vidt muligt at reducere de konsta-
terede variationer i fibertaetheden.

US-patentskrift nr. 3.546.898 handler om en for-
bedring ved teknikken ifglge US-A.3.134.145, hvilken
forbedring gér ud pd ved hjzlp af en kompliceret meka-
nisme at tillade en svingningsbevagelse, hvis bevagel-
seshastighed ikke varierer sinusoidalt.

US-patentskrift nr. 3.539.316 beskriver helt
generelt anvendelsen af reguleringsslgjfer for alle ty-
per parametre, der kan tznkes at indvirke pd fremstil-
lingsteknikken for mineralfiberproduktion, men det skal
iser bemmrkes, at dette patentskrift i det vasentlige
beskeftiger sig med den m&de, hvorpd man behandler data
til styring af anl®gget.

DE-offentliggerelsesskrift 24 26 320 m&, hvad
angdr art og indhold, sidestilles med US-A-3.539.316.

Endelig kan der henvises til EP-ansegning nr.
0.005.139, som beskriver en mdling af massen af frem-
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stillede fibre, som er samlet p& transportegren. Dog be-
nyttes malingerne ikke til regulering af fordelingen af
fibrene over filtets bredde, men kun som totalmdling af
masse, som modtages pr. filtenhed.

Intet af det, som er beskrevet i den kendte tek-
nik, har vist sig fuldt ud tilfredsstillende, og det er
derfor nedvendigt at forbedre den praktiske udevelse af
fordelingsteknikken for s& meget som muligt at reducere
de variationer, der forekommer i fiberfordelingen.

Opfindelsen giver derfor anvisning pad en teknik
til bedre fordeling af fibrene i filtet, navnlig med det
formdl at muliggere automatisk korrigering af de under
driften forekommende variationer af fordeling.

Med henblik herpd er et anl®g af den indlednings-
vis angivne art ifglge opfindelsen ejendommeligt ved, at
styretragtens bevagelse kontinuerligt og ojeblikkeligt
reguleres med hensyn til frekvens, form, amplitude og
retning i afhengighed af bgr-vardier, som tilvejebringes
ved hjelp af en regquleringsenhed, der omfatter et appa-
rat til mdling af fibermengden pr. arealenhed af det
fremstillede filt, en computer til behandling af mdlere-
sultaterne og sammenligning af resultatet af behandlin-
gen med oplagrede bgr-verdier og til frembringelse af
styresignaler til styring af drivorganerne, som satter
styretragten i bevagelse.

Opfindelsen forklares narmere i det folgende un-
der henvisning til den skematiske tegning, hvor

fig. 1 viser et anleg til fremstilling af filt,
set i tvarsnit i forhold til modtagetransportgrens frem-
feringsretning,

fig. 2 i sterre mdlestok i en del af det i fig. 1
viste anleg, idet fig. 2 viser mere detaljeret udform-
ningen af apparatet til fordeling af fibrene,

fig. 3 et arrangement til mdling af fibermengden
pr. arealenhed,

fig. 4 et diagram over et system til regulering
af fibrenes fordeling,
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fig. 5a-5d fire forskellige former for fordeling
af fibrene i retning pd tvers af filtet,

fig. 6 en made, hvorpéd de foretagne mdlinger kan
kombineres med henblik pd& anskueligggrelse af hovede-
genskaberne i den mdlte fordeling,

fig. 7 et eksempel pd variationen af fiberforde-
lingen under udevelse af reguleringen i henhold til op-
findelsen, og

fig. 8 et andet eksempel af samme art som vist i
fig. 7.

Det i fig. 1 viste anleg til fremstilling af filt
omfatter et apparat til tilvejebringelse af fibrene, et
arrangement til modtagelse af fibrene og midler til for-
deling af fibrene.

I det i fig. 1 viste anleg er apparatet til frem-
stilling af fibrene af den art, hvor det materiale, der
skal omdannes til fibre, slynges ud i form af tynde fi-
lamenter fra et centrifugeringslegeme, der er udformet
med et stort antal huller. Filamenterne medbringes og
trzkkes i en gasstrem, der strommer vertikalt nedad.
Normalt er gasstrgmmen pd& en hej temperatur, hvorved fi-
lamenterne holdes i en tilstand, der er velegnet til
trekning af fibrene.

De af gasstrgmmen medbragte fibre, danner en
slags slgr 2 omkring centrifugeringslegemet 1 og ne-
denfor dette.

Denne fiberfremstillingsteknik danner grundlag
for mange patentansegninger, og for en nzrmere redego-
relse for betingelserne for udgvelse og anlzgget kan der
navnlig henvises til dansk patentskrift nr. 154 496 B.

P& grund af den geometriske udformning af fiber-
fremstillingsapparatet vil fiberslgret ved en sadan
fremstilling sn®vre sig ind under centrifugeringslege-
met. Ved kontakt med den omgivende luft vil den fiberba-
rende gasstrgm derefter brede sig ud.

Det skal bemzrkes, at denne udbredelse af gas-
strommen er et helt generelt fanomen, der er uafhazngigt
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af formen af strommen ved udgangspunktet og dermed ogsé
uafhzngigt af den made, hvorpad fibrene dannes.

Den fiberbzrende gasstrem fgres ind i et kammer
4, hvis bund udggres af en transportgr 3. Dette kam-
mer er lukket langs siderne, sdledes at gasstregmmen kun
kan fores videre ved at passere gennem den perforerede
transporter 3.

Sidevegge 5 tjener til at styre gasstrommen.
Som det antydes i fig. 1 kan der vare tale om bevagelige
vegge. Disse vaegge har den fordel, at de vedvarende kan
renses for ugnskede fiberopsamlinger, der skyldes det
forhold, at der pd fibrene under deres bevagelse frem
til transporteren forsteves en blanding af bindemiddel.
Forstevningsapparatet er ikke vist p& tegningen.

Man konstaterer, at den fiberberende gasstrem bre-
der sig relativt langsomt ud. I det foreliggende eksem-
pel indtager gasstremmen form som en kegle med &bnings-
vinkel A p& ca. 20°. De fremstillede filtbaner har of-
te en bredde pd mere end to meter, og da stremmen ved
udgangspunktet er relativt snaver, er det forstdeligt,
at man ikke kan opnd en tilstrszkkelig bred strem til
dzkning af hele bredden af transporteren. Dette fremgar
af fig. 1.

Fra undersiden af transportbandet 3 gar gas-
streommen ind i en kasse, hvori der ved hjalp af ikke vi-
ste sugemidler opretholdes et undertryk i forhold til
trykket i kammeret 4.

Kassen 6 er sdledes opstillet, at der er su-
gning over hele bredden af transportbdndet 3. Herved
undgdr man, at der dannes ugnskede hvirvelstromme inden
i kammeret 4. En ensartet sugning bidrager ogsad til i
et vist omfang at sikre en regelm@ssig fordeling af fi-
brene, eftersom de zoner pd transportbdndet, hvor der
allerede er aflejret fibre, yder en stgrre modstand mod
passage af gassen og dermed mod yderligere opsamling af

fibre.
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Den ligevagtstilstand, som selve fibrene bidrager
til at oprette pad transporteren, er dog utilstrakkelig
til opndelse af en passende fordeling pd en transporter,
hvis bredde er meget storre end bredden af gasstrgmmen.
Der er stgrre opsamling af fibre ved midten af transpor-
tgren, dvs. i den direkte bane for gasstremmen.

For at forbedre fordelingen af fibrene er der an-
bragt en svingbar styretragt 8 i banen for gasstrem-
men. Strgmmen styres i denne tragt 8, der har sddanne
dimensioner, at svingningsbevaegelsen afbgjer strommen og
tvinger den til at dzkke hele bredden af transporteren
3.

Denne styretragt 8 er placeret i den gverste
del af kammeret 4 i stgrst mulig afstand fra transpor-
tgren, sdledes at de retningsendringer, gasstrgmmen skal
meddeles, er s& smd som muligt. Desuden er det hensigts-
messigt at styre gasstrgmmen pd& et tidspunkt, hvor dens
geometriske form er veldefineret, dvs. sa tat ved fiber-
fremstillingsapparatet som muligt.

Fig. 2 viser mere detaljeret en udferelsesform
for styretragten 8 og dens aktiveringsmekanisme 1
overensstemmelse ‘med opfindelsen.

I den tidligere kendte teknik, navnlig den, der
kendes fra US patent nr. 3.134.145, aktiveres tragten
til styring af gasstrgmmen ved hjazlp af en motor og en
mekanisk transmission med knastskive og styrestanger.

Man har tidligere foreslaet forbedringer med en
mekanisme med et tandhjularrangement til opndelse af en
mere indviklet bevagelse af styretragten. Denne bevagel-
se har f.eks. en storre hastighed i de yderste positio-
ner end i midterpositionen.

Reguleringen af mekanismerne til fordeling af fi-
brene kraver stor prazcision. I de nedenfor angivne ek-
sempler p& udgvelse af opfindelsen vil det ses, at en
meget lille ®ndring af de parametre, der definerer beva-
gelsen af styretragten, fgrer til en meget vasentlig en-
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dring af fordelingen. For de kendte apparater foretages
justeringerne af operatgrerne, inden produktionen sattes
i gang. Man kan ikke helt udelukke indgreb under drif-
ten, men dette er vanskeligt og forstyrrer midlertidigt
produktionen. I praksis vil s&danne indgreb kun foreta-
ges, hvis der er tale om meget store fejl i fordelingen.

Apparatet ifglge opfindelsen giver mulighed for
at @ndre forholdene under driften uden behov for at af-
bryde produktionen eller forstyrre denne. Af denne grund
kan @ndringerne foretages s& ofte som gnsket. Der fore-
ligger ogs& mulighed for at foretage korrigering af end-
og relativt sm& fordelingsfejl og for at opnd produkter
med vasentligt forbedret kvalitet.

Fig. 2 viser, at styretragten gverst har svag ko-
nisk form, der udvider sig i retning mod fiberfremstil-
lingsapparatet. Denne udvidelse bidrager til at lede den
trekningsgas, der hidrerer fra et rundtgdende trazknings-
organ 10, der omgiver centrifugeringslegemet 1.

Tragten 8 bares af to drejetappe 11, som er
indsat i lejer, der er fastgjort til ikke viste holdere.
Rotationsaksen er placeret tilstrazkkeligt hejt op pa
tragten til, at beliggenheden af tragtens &bning i rela-
tion til gasstremmen kun @ndres 1idt ved svingningsbeve-
gelsen.

Bevagelsen tilvejebringes ved hjelp af et drivar-
rangement, der i det viste eksempel omfatter en trykcy-
linder 9. Det er klart, at denne lgsning ikke er den
eneste, der kan anvendes. Man kan eksempelvis anvende et
elektrisk eller elektromekanisk arrangement, der ger det
muligt b&de at bringe tragten 8 1 svingningsbevagelse
og at @ndre de parametre, der definerer denne bevagelse.

Bevagelsen overfgres til tragten 8 ved hjelp af
en mekanisk ledforbindelse, der omfatter stempelstangen
16 i trykcylinderen 9, en arm 14, et lenkeled 13
og endnu en arm 12, der er forbundet fast med tragten
8.



10

15

20

25

30

35

DK 161342B

8

Armen 14 vipper om en aksel 15 i lejer pé& et
fast, ikke vist stativ. Stempelstangen 16 i trykcylin-
deren 9 er ledforbundet med armen 14 ved ledforbin-
delsen 22.

Trykcylinderen 9 beres pad et stativ 26 ved
hjelp af drejetappe 27, séledes at trykcylinderen er
svingbar i et vertikalt plan.

I den viste udformning er lenkeleddet 13 1led-
forbundet med armene 12 og 14 og danner med disse et
deformerbart parallellogram. Derfor udfgrer de to arme
den samme bevagelse. Indenfor opfindelsen kan man natur-
ligvis anvende andre lgsninger, men denne lgsning har
den fordel, at den gor det nemmere at bestemme positio-
nen af tragten 8, hvilken bestemmelse, som det skal
forklares nermere nedenfor, indgdr i reguleringen i hen-
hold til opfindelsen.

Hele dette arrangement til transmission af beve-
gelse omfatter en rakke justeringsorganer til pracis de-
finition af bevegelsens geometri. Disse konventionelle
midler for mekanismer af denne art er ikke vist pa teg-
ningen.

Trykcylinderen 9 er dobbeltvirkende, dvs. udfe-
rer en reciprocerende bevagelse. En sddan bevagelse kun-
ne ogsad opnds med to modstdende enkeltvirkende trykcy-
lindre, men for en nem udgvelse er det dog mere hen-
sigtsmessigt at anvende en dobbeltvirkende trykcylinder.

Trykcylinderen 9 styres ved hjelp af en propor-
tional fordeler som vist ved 17. Denne fordeler regu-
lerer fluidmengden til trykcylinderen. Den er forbundet
med en hydraulikcentral 28, der afgiver fluidet under
tryk.

Trykcylinderen 9's udslag og udformningen af
den mekaniske transmission velges sdledes, at styretrag-
ten 8's svingningsbevagelse kan dzkke alle behov i
praksis. Med andre ord betyder dette, at graznserne for
bevegelsen, svarende eksempelvis til vinklen B 1 fig.l
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mellem tragtens yderste aksepositioner, at gasstreommen
ville dezkke meget mere end bredden af transportgren,
hvis ikke den ramte sidevaggene 5.

Brugen af en hydraulisk cylinder giver mulighed
for meget nem regulering af bevegelsen. Det er klart, at
man kan @ndre amplituden, men det er ogsd muligt med den
samme amplitude at @ndre yderstillingerne eller ogsd at
endre hastigheden.

Generelt kan den bevagelse, som kan udferes med
trykcylinderen 9 og dermed bibringes styretragten,
folge et vilkdrligt styresignal. Eksempelvis kan trykcy-
linderen aktiveres efter et program, i henhold til hvil-
ket hastigheden under en svingning kan bringes til at
felge en indviklet variationskarakteristik. Det er na-
turligvis ogs& muligt at kombinere variationer hos flere
af bevagelsens parametre, f.eks. hastigheden, frekven-
sen, amplituden, yderpositionerne.

Alle disse @ndringer udfgres uden afbrydelse af
bevaegelsen, nemlig ved en passende styring med propor-
tionalfordeleren.

I anlegget ifelge opfindelsen foretrakker man en
trykcylinder, fordi den er meget robust og smidig i an-
vendelsen. Som tidligere navnt kunne man imidlertid og-
sa anvende andre midler til opndelse af denne variable
bevagelse.

Anlegget ifelge opfindelsen er sdledes velegnet
til hyppige korrigeringer af den forngdne fordeling, der
kan forekomme ved produktion af filt.

Uanset forholdsreglerne er spredningen af fibrene
pd transporteren betinget af mange parametre. Det skal
forstds, at det er yderst vanskeligt at opretholde en
hel stabil gasstremning i det indre af kammeret 4. Ud-
over de fiberberende gasstremme opstar der ogsd andre
kraftige stremme ved induktion. Dertil kommer, at der
indenfor ét og samme kammer sadvanligvis findes flere
fiberfremstillingsapparater, hvis respektive gasstrgmme
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ikke kan undgd at indvirke pa hinanden. Som fslge heraf
og til trods for den sugning, der opretholdes under
transporteren, er der kraftig hvirvelstrgmdannelse i
kammeret 4. Udover disse arsager til uregelmessigheder
kan der eventuelt ogsd forekomme en tilfeldig uensartet-
hed i sugningen.

Uanset drsagerne viser erfaringen, at der under
driften forekommer uregelmessigheder i den tvargdende
fordeling af fibrene, hvilke uregelmessigheder oprethol-
des i relativt lange tidsperioder, hvorfor det er gnske-
ligt at @ndre driftsparametrene for styretragten med
henblik pd genoprettelse af en mere ensartet fordeling.

En yderligere fordel ved at anvende hydrauliske
midler til aktivering af styretragten ligger i, at denne
styring kan automatiseres, idet de ovenfor omtalte va-
riationer forekommer tilfeldigt, hvorfor det er onske-
ligt at foretage korrigering, s& snart en fordelings de-
tekteres.

Madlingerne af fiberfordelingen i filtet kan fo-
retages pd forskellige mdder. I betragtning af, at man
gnsker en automatisk regulering, skal de anvendte meto-
der virke kontinuerligt, og de md ikke forstyrre produk-
tionen.

En foretrukken metode g&r ud pd at foretage ma-
ling af absorptionen af stralinger, navnlig rentgenstra-
ler, men der kan ogsa anvendes andre metoder.

Malingen af absorptionen af regntgenstrdler er at
foretrakke, ndr der er tale om et tykt filt, dvs. nar
absorptionen er ret stor. For tyndere og dermed mindre
absorberende fiberlag, f.eks. produkter af den art, der
kendes under betegnelsen "slgr", kan det vare mere hen-
sigtsmessigt at foretage en maling med f.eks. B-stréler.

Madlingen af fibermengden pr. arealenhed af filtet
ved absorption af rentgenstrdler udferes i overensstem-
melse med opfindelsen efter ganske bestemte regler.

Eksempelvis skal méleapparatet placeres pa et
sddant sted af produktionskzden, at det giver en signi-
fikant maling.
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Ved udgangen fra modtagekammeret 4 er filtet
ofte fugtigt. Fugtigheden skyldes navnlig den pa fibrene
forstevede blanding af bindemiddel. Eventuelt forstgves
der ogsd vand i banen for fibrene med henblik pa afke-
ling af trzkningsgassen og af de transporterede fibre.
Da vandet absorberer rentgenstrdlerne kraftigt, vil ma-
leresultaterne @ndre sig merkbart, hvis ikke vandet er
ensartet fordelt. Det er derfor hensigtsmessigt at fore-
tage madlingen pd ét sted af produktionskaden, hvor fil-
tet ikke lengere er fugtigt.

Af denne grund foretages madlingen af fibermazngden
pr. arealenhed fortrinsvis ved udgangen fra kammeret til
behandling af bindemidlet.

Hvis de opsamlede fibre imidlertid kun har lidt
fugtighed, eller hvis denne fugtighed er velfordelt kan
mélingen foretages forud for behandlingen, dvs. allerede
ved udgangen fra fibermodtagekammeret.

Nar mdlingen foretages efter behandlingen af bin-
demidlet, foregdr dette relativt langt fra det sted,
hvor fibrene fordeles. Mellem det tidspunkt, hvor fibre-
ne afsattes pd transportbandet, og det punkt, hvor de
passerer forbi mdleapparatet, kan der gd flere minutter
endog en halv snes minutter. Denne forsinkelse, der sa-
ledes systematisk indferes i udevelsen af reguleringen
af fordelingen i afhengighed af de malte fordelingsfejl,
er dog ikke s®rlig generende. Som det skal forklares
nermere nedenfor i eksempler pad udgvelse, giver regule-
ringen i anlegget ifglge opfindelsen mulighed for at
korrigere for fordelingsfejl, som ger sig geldende i re-
lativt lange tidsperioder i relation til den nzvnte for-
sinkelse. I ovrigt opstdr uregelmessighederne under
driften sadvanligvis progressivt, og safremt de korrige-
res efter hdnden, som de forekommer, vil de konstaterede
afvigelser sadvanligvis vere relativt beskedne uden ind-
virkning pd produktionen.

Malingerne skal ogsd kunne foretages over hele
bredden af filtet, hvorfor der til dette formal anvendes
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et bevageligt mdleapparat, der bevaeger sig pd tvars af
filtbanen.

Fig. 3 viser skematisk et méleapparat i overens-
stemmelse med opfindelsen.

Fig. 3 viser, at filtbanen 7 fgres gennem en
ramme 29, hvis overligger bzrer en kilde 30 for
straling, som udsendes i retning mod filtet 7.

Strélingskilden 30 kan bevages p& ruller, og
den tvargdende bevagelse drives ved hjalp af et ikke
vist arrangement med kader indenfor rammen.

Rammens underligger barer en bevagelig modtager
31, der er anbragt ud for kilden. Denne modtager drives
i den samme bevaegelse som kilden ved hjzlp af et arran-
gement med kader.

Et falles drivaggregat i huset 32 sikrer en
helt synkron bevaegelse af kilden 30 og modtageren 31.

Den udsendte strdling absorberes delvis i filtet,
og man maler den del af strdlingen, der n&r frem til
modtageren.

Malingerne foretages, medens apparatet bevager
sig, og hver mdling svarer til en del af bevagelsen over
bredden af filtbanen.

Varigheden af hver enkelt maling og dermed bred-
den af den undersggte del af banen kan valges i afhen-
gighed af den madde, hvorpd madlingerne anvendes.

Desuden skal mdlingerne udfgres over sddanne dele
af bredden af filtbanen, at fibermaterialets diskonti-
nuerte struktur ingen hindring danner for opndelse af
signifikante verdier. Den minimale bredde af "prgven",
over hvilken mdlingen foretages, afhznger af fibermeng-
den pr. arealenhed af filtet. Den er desto kortere som
filtet er t=zttere.

For et filt med en fibermengde pd 1-3 kg/m? vil
et analyseafsnit pd nogle f& mm til nogle f& cm vare
tilstrekkeligt.

Som det skal forklares nermere senere, kan regu-
leringen af arrangementet til fordeling af fibrene i
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praksis kun finde sted under hensyntagen til et begren-
set antal af parametre. Et stort antal mdlinger har der-
for kun interesse for s& vidt angdr de heraf resulteren-
de yderligere muligheder for behandling af maledatae-
ne.

Den made, hvorpd anlegget til filtfremstilling
reqguleres - hvad angdr den del, der knytter sig til for-
deling af fibrene - vises skematisk i fig. 4.

Fig. 4 viser et enkelt apparat til fiberfremstil-
ling. Hos anl®g af denne art vil der s®dvanligvis vare
seks til tolv apparater indenfor ét og samme kammer 4
langs transportgren 3.

Nar der er tale om anleg med flere fiberfremstil-
lingsapparater, vil hvert apparat hensigtsmaessigt vare
udstyret med et tilherende fordelingsarrangement. Alt
efter omstzndighederne kan alle disse fiberfordelingsar-
rangementer eventuelt udfere den samme bevagelse. Sad-
vanligvis udferer de en bevagelse med den samme fre-
kvens, men dette er dog ikke nedvendigt, og bevagelserne
behsver ikke at vare synkroniserede.

Ligeledes kan justeringen af amplitude og midter-
retning variere fra ét apparat til et andet.

N&r der foretages automatisk regulering, kan den-
ne regulering vedrgre ét eller flere apparater i den
samme installation.

Filtbanen 7 fra kammeret 4 overfores til en
transporter 20, der bevager sig med den samme hastig-
hed som transporteren 3. Filtbanen fgres gennem en ovn
19, hvori der cirkulerer varm luft til polymerisering
af bindemidlet. Ved udgangen fra ovnen 19 feres den
torre filtbane gennem mdleapparatet 21 til maling ved
absorption af rentgenstrédler.

Den anvendte reguleringsslejfe fungerer p& fol-
gende made:

M&leapparatet 21 afgiver oplysninger om absorp-
tionen i den undersegte "prove" og om pregvens position

pd filtbanen til en computer 23.
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Denne computer 23 modtager ogsd@ oplysninger om
funktionen af fordelingsapparatet gennem den regule-
ringsenhed, der skematisk vises ved 24. Computeren
modtager navnlig signaler, der angiver positionen af
styretragten 8. Denne position kan eksempelvis angives
ved hjelp af et potentiometer 18 (fig. 2), der folger
rotationen af armen 14 om akselen 15.

Eventuelt modtager computeren 23 ogsd oplysnin-
ger om fremfgringshastigheden for filtbanen 7 ved
hjelp af et arrangement 25 til regulering af trans-
portgrernes hastighed.

Computeren sammenligner disse data med et sat
data i et lager, og p& basis af de konstaterede afvigel-
ser tilvejebringer den bgrverdier, som s& sendes til re-
guleringsenhederne 24 og 25, hvorved disse i afhengig-
hed heraf @ndrer henholdsvis funktionen af fordelingsap-
paratet og transporterernes hastighed.

Som tidligere nevnt, er der kun fa parametre, man
kan bruge til regulering af fibrenes fordeling.

Transporterernes fremfgringshastighed giver mu-
lighed for en generel @ndring af fibermengden pr. area-
lenhed, men ikke af fibrenes fordeling i tvargdende ret-
ning. Sadvanligvis kontrolleres den samlede fibermzngde
pd det tidspunkt, hvor disse fibre fremstilles, eksem-
pelvis ved regulering af mengden af materiale, der skal
omdannes til fibre. I s& fald vil fremfsringshastigheden
forblive konstant.

Tilstedeverelsen af et apparat til mdling af fi-
bermzngden pr. arealenhed af filtet giver imidlertid mu-
lighed for eventuelt at foretage en automatisk regule-
ring af hastigheden som ovenfor angivet. Med henblik
herpd bringes computeren 23 til at integrere de lokale
mdlinger med henblik p& bestemmelse af fibermangden pr.
arealenhed for hele filtet. Sammenligningen af resulta-
tet med en foreskreven verdi styrer transportgrernes ac-
celleration eller deceleration alt efter, om mengden er
storre eller mindre end den foreskrevne verdi.
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De parametre, der bestemmer funktionen af styre-
tragten 8 og dermed den tvergdende fordeling af fibre-
ne, er svingningsfrekvensen, amplituden af svingningsbe-
vegelsen og midterretningen.

Frekvensen er en vigtig faktor til opndelse af en
god fordeling af fibrene p& transporteren. Ndr der er
tale om at fremstille et filt med en stor fibermengde
pr. arealenhed, vil man sa&dvanligvis overlejre flere lag
p& hinanden, idet hvert lag hidrerer fra et af de appa-
rater, der som tidligere n®vnt er anbragt i rakke efter
hinanden. I s& fald er frekvensens indflydelse op over
en relativt lav terskelverdi mindre markant. For lettere
filter har den pracise justering af frekvensen vasent-
ligt sterre betydning for slutresultatet.

Generelt set skal frekvensen vere tilstrakkelig
til, at hele bredden af den i bevagelse varende trans-
portor effektivt dzkkes af den fiberbzrende gasstrem.
Nar der anvendes flere fiberfremstillingsapparater til
produktion af én og samme filtbane, er en komplet dek-
ning med hver enkelt gasstrgm ikke altid nedvendig. Det
er tilstrazkkeligt, hvis den samlede virkning af disse
apparater effektivt svarer til en komplet dekning.

Omvendt er der ingen fordel i at forgge frekven-
sen for meget. Den forbedring, man kan opnd, er ikke
markant, og den er jo ogsd begranset af fiberslgrets
inerti. Udover en vis frekvens konstaterer man, at bevea-
gelsen af gasstreommen ikke langere kan felge den beve-
gelse, styretragten bibringes. I s& fald vil en effektiv
regulering af fiberfordelingen blive umulig.

Der kan ogsd vere tale om en regulering af frek-
vensen eksempelvis i afhzngighed af et pad forhénd be-
stemt optimum for hver fibermzngde pr. arealenhed. Regu-
leringen af frekvensen kan i s& fald foretages i kombi-
nation med reguleringen af fremfsringshastigheden for
transportgren i afhzngighed af den over bredden af filt-
banen madlte middelverdi for fibert®theden.
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Amplituden og midterretningen for styretragtens
bevegelse bestemmer direkte fibrenes fordeling i tver-
retningen. Brugen af styretragt i forbindelse med de
konventionelle metoder gav mulighed for at nd frem til
enkle resultater vedrgrende den méde, hvorpd parametrene
indvirker pd& fordelingen. Med konstant amplitude vil en
endring af midterretningen bevirke en forskydning af fi-
beraflejringen i samme retning som denne @ndring. Under
hensyntagen til tilstedevarelsen af sidevaggene vil den-
ne forskydning faktisk komme til udtryk ved en forsgelse
af fibermengden pr. arealenhed i den side, mod hvilken
forskydningen finder sted. Ligeledes konstaterer man, at
en forggelse af amplituden af bevagelsen fremmer aflej-
ringen af fibrene ved kanterne af transportgren pa be-
kostning af aflejringen ved midten og omvendt.

Malingerne af fibermengden pr. arealenhed og be-
handlingen af m&ledataene i computeren har navnlig til
formdl at opnd den bedst mulige justering af disse to
parametre. Med henblik herpd@ har man opstillet forde-
lingsmodeller, pé basis af hvilke der er opstillet til-
svarende data, som sd oplagres i computeren.

Man har opstillet fire grundfordelinger. Disse
fire fordelinger er skematisk vist i fig. 5a-54. I disse
figurer er forskellen i fibermengden pr. arealenhed an-
givet i forhold til middelverdien i et tvarsnit gennem
filtet. PFor middelvaerdien er afvigelsen 1lig med nul.
Disse fire fordelingsprofiler svarer til henholdsvis en
mod venstre siden forskudt gasstrem (fig. 5a), en mod
hgjre siden forskudt gasstrem (fig. 5b), en for stor
svingningsamplitude (fig. 5c) eller en for lille sving-
ningsamplitude (fig. 5d).

Ved sammenligning mellem de behandlede, og som
det skal forklares nermere nedenfor, "vagtede" mdlinger
med disse fire modeller kan man foretage den gnskede
korrigering i funktionen af styretragten.

Behandlingen af mdleresultaterne omfatter for det
forste en akkumulering over flere mdlinger svarende til
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successive passager pd samme sted inden for bredden af
filtbanen. Den sdledes tilvejebragte middelvardi danner
et mere komplet og mere prazcist billede af den effektive
fordeling i den pageldende zone. Malingerne grupperes
ogsd i afsnit, som s& "vagtes". Valget af afsnittene og
deres respektive "vagtning" bestemmes forsegsvis sdle-
des, at de opnaede verdier reelt representerer fordelin-
gen, og at de heraf fglgende korrigeringer effektivt fo-
rer til en forbedring.

Behandlingen af verdierne valge s& vidt muligt
ogsd sdledes, at de kan tilpasses alle konfigurationerne
eller dimensionerne af de installationer, hvori der fin-
des s&danne reguleringssystemer.

Fig. 6 viser en foretrukken gruppering af malin-
gerne af fibermengden pr. arealenhed. I henhold til en
sadan gruppering er filtbanens bredde L eksempelvis
delt op i fire afsnit, der delvis overlapper hinanden.
De vagtede, inden for disse fire afsnit grupperede ma-
linger gor det muligt at undgd, at mdlingerne ved kan-
terne af filtbanen far overvejende betydning i forhold
til mdlingerne i den centrale del.

Det er klart, at mdleresultaterne kan behandles
pd anden madde. I hvert enkelt tilfzlde viser forsegene
fordelen ved den anvendte gruppering med henblik péa
lgsning af de problemer, man effektivt steder péa.

Eksempelvis er der udfert forseg p& en pilot-
installation til fremstilling af et filt af glasuld.
Denne installation omfatter ét enkelt fiberfremstil-
lingssapparat.

Fiberfremstillingsapparatet samt hele arrangemen-
tet med styretragt og drivaggregat er af den i fig. 2

viste art.

Med en sadan installation fremstilles der en
filtbane med bredde pd 2,40 m og med fibermengde pd 1
kg/m?.

Som feplge af, at der kun anvendes ét enkelt fi-
berfremsillingsapparat, har modtagetransporteren en re-
lativt lav fremfgringshastighed pd& 5,25 m pr. min.
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Fra modtagekammeret gar filtbanen frem til en
ovn.

ved udgangen fra ovnen fgres filtbanen gennem et
apparat til mdling af absorption af rentgenstrdler med
kilde af americium 241. Denne bevagelige kilde gennemlg-
ber hele bredden af filtbanen i lgbet af 32 sekunder.
Under hver bevagelse over bredden af filtbanen foretages
der 64 mdlinger, og vardierne registreres sammen med ma-
lepunkternes positioner.

Der kalkuleres et lgbende gennemsnit over de sid-
ste otte passager af regntgenstrdlesonden.

Verdierne grupperes i fire verdibédnd I, II, III
og IV som vist i fig. 6.

Reguleringen foretages som ovenfor beskrevet pa
basis af middelverdierne i disse fire band.

Mellem to successive korrigeringer er det ngdven-
digt at tage hensyn til den tid, der foregdr mellem fi-
berfremstillingen og malingen. I det foreliggende til-
felde er der tale om en tidsforsinkelse pd 10 min. Det
er ogsd nedvendigt at tage hensyn til den tid, der sva-
rer til mindst otte successive passager af sonden oven
over det filt, der er blevet fremstillet efter den fore-
gadende korrektion, for at fa det ognskede szt pd otte ma-
linger.

Under disse forsgg foretages korrektionerne sy-
stematisk i tidsintervaller pd 18 min.

Fig. 7 viser variationen i fiberfordelingen over
et 30 cm bredt kantomradde af filtbanen. Den tilsvarende
verdi er altsd gennemsnittet af otte mdlinger for hver
af de otte successive passager, dvs. ialt 64 mdlinger.

Grafen reprazsenterer den relative afvigelse i
tetheden i det pdgzldende kantomrédde i forhold middel-
verdien af fiberm@ngden pr. arealenhed over hele bredden
af filtbanen. Tidspunktet for korrektionerne er antydet
ved en vertikal streg.

Den oprindelige bevagelse af styretragten svarer
til en amplitude for det halve af topvinklen B pé-
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8,7°, medens midterretningen danner en vinkel p& + 0,8°
med vertikalen. Svingningsfrekvensen, der forbliver
uendret under forsggene, er pd 60 bevagelser frem og
tilbage pr. minut.

I starten, dvs. inden de forste korrektioner fo-
retages, er afvigelsen fra middelverdien pa mellem +15
og +7%. Ret hurtigt, efter to korrektioner, er afvigel-
sen bragt ned til mindre end 5%. Den forbliver derefter
vedvarende mindre end 5% i relativ verdi, og efter den
femte korrektion falder den endog ned til mindre end 3%.

Det ses sdledes, at den opndede forbedring er
ganske vasentlig.

Det skal ogs& understreges, at medens fibermeng-
den pr. arealenhed i den pdgeldende kantzone er blevet
korrigeret, vil lignende mdlinger pa andre dele af filt-
banen vise, at afvigelserne for hele filtbanen holdes pé
en verdi mindre end 5% af gennemsnitsvardien. Med andre
ord er de foretagne korrektioner, som gav mulighed for
at f& en bedre fordeling i kantzonen, ikke sket pa be-
kostning af fordelingen i den resterende del af filtba-
nen.

Som antydet i begyndelsen af beskrivelsen er den
korrektion, der foretages under anvendelse af anlagget
ifslge opfindelsen, en meget prazcis operation. Efter den
femte korrektion har styretragtens bevegelse en ampli-
tude pd 8,14°, og midterretningen danner en vinkel pa
-0,5° i forhold til vertikalen. Modifikationerne til be-
vegelsen er sdledes ganske svage.

Disse modifikationer beviser omfanget af folsom-
heden af fordelingen over for parametrene for forde-
lingstragtens bevagelse, og de viser ogsd de vanskelig-
heder, der safremt drivaggregatet for styretragten egne-
de sig til manuel korrigering, ville forekomme, hvis man
for en regulering af samme kvalitet onskede at anvende
en manuel styring. Af det foregdende fremgdr det, at
dette indtil nu ikke har veret tilfaldet.
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Fig. 8 viser et forsgg pad regulering med det sam-
me anlag som i det foregdende tilfzlde. Maleresultaterne
svarer til otte separate bédnd i bredden af filtbanen.
M&lereultaterne gzlder for béndene 1, 2, 4, 7 og 8.

Dette eksempel er interessant, fordi det svarer
til en fordeling, der i starten var szrlig uregelmzssig.
For de hosliggende band 1 og 2 eller 7 og 8 konstate-
rer man saledes afvigelser fra middelverdien i positiv
retning for det ene par badnd og i negativ retning for
det andet par.

I det foreliggende tilfazlde har fibermengden pr.
arealenhed en middelverdi pd 1,3 kg/mZ.

I starten er den halve vinkel B, der definerer
bevegelsesamplituden, p& 12,35°, og forskydningen i for-
hold til vertikalen er p& -10,61°.

Korrektionerne er angivet pd tidsaksen ved hjzlp
af vertikale streger.

Man konstaterer efter to korrektioner, at afvi-
gelserne for samtlige vardier, herunder de i starten
darligste verdier (+18% for band 2, -12% for band 8) er
bragt tilbage inden for et interval fra +5 til -5%. Der-
efter holdes vardierne inden for dette interval.

Ved den fjerde korrektion er den halve vinkel B
pd 12,72°, og midterretningen danner en vinkel pé
-10,25°. P4 samme m&de som for eksemplet i henhold til
fig. 7 er der sdledes tale om ganske smd variationer til
opndelse af en bedre fordeling af fibrene.

PATENTI XKRAV
1. Anleg til fremstilling af filt, og omfattende
et fiberfremstillingsapparat med en centrifuge, en gene-
rator for en ringformet gasstrgm, som bestryger den pe-
rifere veag af centrifugen (1) og som transporterer fib-
rene til et modtagekammer (4), en gaspermeabel trans-
porter (3), der udggr en veg af kammeret (4), hvilken
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transporter (3) lader gassen passere igennem, men til-
bageholder de fibre, der danner filtet (7), et apparat,
der bibringer gasstremmen en svingende bevagelse i ret-
ning af bredden af transporteren, et apparat (19) til
behandling af det filt, der udgadr fra modtagekammeret
(4), idet det apparat, der bibringer gasstrgmmen sving-
ningsbevegelsen udggres af en styretragt (8), der har
cirkulert tversnit og er anbragt ner ved centrifugen (1)
og sat 1 pendlende bevegelse ved hjaelp af drivorganer
(9), kendetegnet ved, at styretragtens (8)
bevagelse kontinuerligt og gjeblikkeligt reguleres med
hensyn til frekvens, form, amplitude og retning i afhen-
gighed af bgr-vardier, som tilvejebringes ved hjalp af
en reguleringsenhed, der omfatter et apparat (21) til
maling af fibermengden pr. arealenhed af det fremstille-
de filt, en computer (23) til behandling af maleresulta-
terne og sammenligning af resultatet af behandlingen med
oplagrede begr-verdier og til frembringelse af styresig-
naler til styring af drivorganerne (9) som satter styre-
tragten (8) i bevagelse.

2. Anleg ifglge krav 1, kendetegnet
ved, at styretragten (8) aktiveres ved hjzlp af en dob-
beltvirkende trykcylinder (9), der styres ved hjelp af
en proportional fordeler (17).

3. Anlag ifelge ethvert af krav 1 eller 2,
kendetegnet ved, at apparatet til mdling af
fibermengden pr. arealenhed af filtet er en mobil stra-
lingsabsorptionsmaler.

4. Anleg ifelge krav 2 eller 3, kendeteg-
net ved, at det er sdledes indrettet, at amplituden
af styretragtens (8) pendlingsbevagelse reguleres.

5. Anleg ifglge krav 3, kendetegnet
ved, at det er sdledes indrettet, at frekvensen af sty-
retragtens (8) pendlingsbevagelse reguleres.
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