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(57) Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren und - Trocknen und Pressen der auf dem Filzband (8) be-

eine Vorrichtung zur Herstellung von Faserzement-Platten
bzw. -Formkdrpern o. dgl. Das erfindungsgeméfe Verfah-
ren umfaft folgende Schritte:

- Herstellen einer Fasersuspension aus einem
zementhaltigen Bindemittel, in dem Zellulose-
fasern und oder dhnliche Fasern verteilt sind;

- Verdiinnen der Fasersuspension mit Wasser
auf einen vorbestimmten Feststoffgehalt;

- Zufuhren der verdiinnten Fasersuspension in
mindestens einen Siebzylinderkasten (6a, 6b),
wobei das Niveau der Fillung des Siebzylin-
derkastens (6a, 6b) auf einen Soliwert gere-
gelt wird;

- Auftragen der verdinnten Fasersuspension
auf eine im Siebzylinderkasten angeordnete
Siebzylindertrommel (7a, 7b);

- Ubertragen der an der Siebzylindertrommel
(7a, 7b) ausgebildeten Schicht der Fasersus-
pension auf ein Filzband (8);
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findlichen Schicht;
- Abnehmen der Schicht von Filzband (8) zur Her-
stellung von Platten oder Formkérpern;
- Messen der Dicke der vom Filzband abgenommenen
Schicht;
- Regeln der Stoffdichte der in den Siebzylinderkasten
(6a, 6b) zugefihrten Suspension.
Eine verbesserte Regelung der Plattendicke kann da-
durch erreicht werden, dal® in Abhangigkeit von der ge-
messenen Dicke der vom Filzband (8) abgenommenen
Schicht der Sollwert des Niveaus der Fullung mindestens
eines Siebzylinderkastens (6a, 6b) verandert wird.
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Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Faserzement-Platten bzw.
-Formkérpern, o. dgi. mit folgenden Schritten:

- Herstellen einer Fasersuspension aus einem zementhaltigen Bindemittel, in dem Zeliulo-

sefasern und/oder dhnliche Fasern verteilt sind:

- Verdiinnen der Fasersuspension mit Wasser auf einen vorbestimmten Feststoffgehalt;

- Zufuhren der verdinnten Fasersuspension in mindestens einen Siebzylinderkasten, wobei

das Niveau der Fullung des Siebzylinderkastens auf einen Sollwert geregelt wird:

- Auftragen der verdinnten Fasersuspension auf eine im Siebzylinderkasten angeordnete

Siebzylindertrommel;

- Ubertragen der an der Siebzylindertromme! ausgebildeten Schicht der Fasersuspension

auf ein Filzband;

- Trocknen und Pressen der auf dem Filzband befindlichen Schicht;

- Abnehmen der Schicht von Filzband zur Herstellung von Platten oder Formkérpern;

- Messen der Dicke der vom Filzband abgenommenen Schicht;

- Regeln der Stoffdichte der in den Siebzylinderkasten zugefiihrten Suspension.

Seit langer Zeit werden in der Baustoffindustrie faserverstarkte Verbundmaterialien erfolgreich
eingesetzt. Anfanglich wurden Asbestfasern in einer Zementmatrix verteilt und zu Platten oder
Formkorpern geformt. Zu diesem Zweck wurde das sogenannte Hatschek-Verfahren entwickelt.
Nach dem Bekanntwerden der extrem toxischen Wirkung von Asbestfasern wurden Versuche
unternommen, die Asbestfasern durch Zellulosefasern oder andere Fasermaterialien, wie etwa
synthetische Fasern oder Glasfasern, zu ersetzen. Die vorliegende Erfindung ist primar auf die
Herstellung von Faserzement-Platten oder entsprechenden -Formkérpern gerichtet, bei denen
primar Zellulosefasern eingesetzt werden. Grundsétzlich ist die vorliegende Erfindung aber auch
fur andere Fasertypen geeignet. So ist hier auch die Herstellung von Glasvlies- oder Spanplatten
oder Faserzement-Rohren umfaf.

In der EP 0 168 191 A ist ein solches Verfahren dargestellt. Wesentlich bei der Durchfliihrung
des Verfahrens ist die Gewahrleistung einer vorbestimmten Dicke der hergestellten Platten inner-
halb eines relativ engen Toleranzbereiches. Ublicherweise wird die Dicke durch entsprechende
Mefzellen erfallt und an der Maschine angezeigt. Eine Bedienungsperson kann bei Vorliegen von
Dickenabweichungen entsprechende Eingriffe im Verfahren vornehmen. So kann beispielsweise
die Maschinengeschwindigkeit verandert werden, oder es kann die Zusammensetzung der Faser-
suspension verandert werden. Es ist offensichtiich, daR eine Verringerung der Maschinenge-
schwindigkeit oder eine Erhéhung der Stoffdichte der Fasersuspension eine Vergrofierung der
Dicke der hergestellten Platten zur Folge hat und umgekehrt. Diese Regelvorgange kénnen auch
automatisiert durchgefuhrt werden. Es hat sich jedoch in der Praxis herausgestellt, dal auch bei
sorgfaitiger Abstimmung der entsprechenden Regelkreise die entsprechenden Toleranzen nicht
immer zuverlassig eingehalten werden kénnen.

Die SU 966 186 A beschreibt eine Vorrichtung zur Steuerung einer Asbestzementanlage, bei
der einer Regelung der Dicke der Vliesschicht durch eine Beeinflussung der Maschinenge-
schwindigkeit und der Stoffkonzentration erfolgt. Das Niveau in den Siebzylinderkasten wird jedoch
stets konstant gehalten. Ein &hnliches Verfahren ist auch in der SU 986 798 A beschrieben.

Weiters ist aus der SU 895 665 A ein Verfahren zur Regelung der Plattendicke bei einer As-
bestzementanlage bekannt, bei dem neben der Maschinengeschwindigkeit die Drehzahl von
Rahrwerken verandert wird, die in den Siebzylinderkasten angeordnet sind.

Die oben beschriebenen Vorrichtungen und Verfahren kénnen jedoch Abweichungen der Plat-
tendicke vorn Soliwert nur relativ langsam korrigieren, so daB der Anteil an Ausschuf? relativ grof}
ist.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, das oben beschriebene Verfahren so weiterzubil-
den, daR die Dicke der hergesteliten Produkte mit einer gréeren Genauigkeit und Zuverlassigkeit
gewahrleistet werden kann.

Erfindungsgemas ist daher vorgesehen, daR in Abhangigkeit von der gemessenen Dicke der
vom Filzband abgenommenen Schicht der Soliwert des Niveaus der Fullung mindestens eines
Siebzylinderkastens verandert wird.

Wesentlich an der vorliegenden Erfindung ist, da3 zur Regelung der Dicke des hergestellten
Produktes die Flllhéhe in dem Siebzylinderkasten verandert wird. Auch bisher waren autonome
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Regelungen des Niveaus in einem Siebzylinderkasten bekannt. Diese Regelungen hatten jedoch
lediglich die Funktion, einen vorbestimmten Sollwert einzuhaiten, um damit ein Leerlaufen oder ein
Uberfullen des Siebzylinderkastens zu verhindern. Bei der vorliegenden Erfindung wird nun eben
dieser Sollwert dynamisch verandert, um die Plattendicke entsprechend zu regeln. Grundsétzlich
kann die vorliegende Erfindung mit herkdmmiichen Regeleinrichtungen durchgefiihrt werden.
Besonders glinstig ist es jedoch, wenn die Regelfunktionen in ein bestehendes SPS- oder Leitsys-
tem integriert werden. in diesem Fall werden die PID-Regler softwaremaRig durch entsprechende
Programme gebildet. So kénnen etwa zum Ausgleich von vereinzelt auftretenden Fehimessungen
oder kurzfristigen MeRabweichungen entsprechende Algorithmen vorgesehen werden, die bei-
spielsweise Extremwerte ausscheiden, oder eine gleitende Durchschnittsbildung Gber eine vorbe-
stimmte Anzah! von MeRwerten durchfuhren. Auf diese Weise kann ein sanftes und angemesse-
nes Regelverhalten erreicht werden.

In einer besonders begunstigten Ausfuhrungsvariante der vorliegenden Erfindung ist vorge-
sehen, daR die Regelung des Soliwerts fir das Niveau der Fullung des Siebzylinderkastens ein
schnelleres Ansprechverhalten aufweist, als die Regelung der Stoffdichte, d.h. Prioritét vor der
Regelung der Stoffdichte besitzt. Eine Verénderung des Niveaus der Fillung des Siebzy-
linderkastens erméglicht eine besonders schnelle Veranderung der Dicke der erzeugten Produkte.
Der Regelbereich ist jedoch begrenzt, da das Niveau nur innerhalb gewisser Grenzen verandert
werden kann, ohne die Stabilitat des Prozesses zu geféhrden. Langerfristige Drifts der Plattendicke
sollten daher nicht ausschlieBlich durch die Niveauveranderung in den Siebzylinderkasten ausge-
glichen werden, sondern in an sich bekannter Weise durch die Regelung der Stoffdichte im Vormi-
scher. Alternativ dazu oder zusatzlich kann auch die Maschinengeschwindigkeit veréndert werden.
Besonders ginstig ist es dabei, wenn bei Regelabweichungen als erstes das Niveau im Siebzylin-
derkasten verandert wird, danach mit etwas langsamerem Ansprechverhalten die Maschinenge-
schwindigkeit und erst dann, wenn auch diese MaRnahmen nicht volistéandig ausreichen, die Stoff-
dichte im Vormischer beeinfluldt wird. Es ist jedoch auch maéglich, beim Auftreten von Regelabwei-
chungen, die nicht durch die Niveauregulierung in den Siebzylinderkésten ausgeglichen werden
kénnen, sofort die Stoffdichte im Vormischer zu beeinflussen.

In einer weiteren begunstigten Ausfihrungsvariante der vorliegenden Erfindung ist es auch
méglich, Dickenabweichungen quer zur Maschinenrichtung auszugleichen. Es werden dazu meh-
rere MeRstellen Uber die Breite der hergesteliten Platten vorgesehen. Wenn nun an einer der
MeRstellen eine Abweichung der Plattendicke erkannt wird, so kann durch gezielte Regelung am
Siebzylinderkasten in diesem Bereich eine Korrektur durchgefiihrt werden. Diese Korrektur besteht
darin, daR in dem betreffenden Bereich die Stoffzufuhr entsprechend verandert wird. Als besonders
glinstig hat es sich jedoch dabei herausgestellt, wenn die Regelung in Dickenrichtung im wesentli-
chen umgekehrt zur generellen Regelung erfolgt. Dies ist folgendermalien zu erlautern: Generell
wird bei einer positiven Dickenabweichung, das heilt, wenn sich herausstellt, dal das hergestellte
Produkt eine zu groRe Dicke aufweist, das Niveau im Siebzylinderkasten abgesenkt. Auf diese
Weise wird die benetzte Flache der Siebzylinder verkieinert und weniger Stoff auf die Siebzylinder-
trommeln aufgetragen, was letztlich zu einer Verringerung der Dicke des hergestellten Produktes
fuhrt und zu einem Ausgleich der Abweichung beitragt. Bei der Regelung in Querrichtung wird
jedoch ein anderer Effekt benttzt. Wenn sich beispielsweise herausstellt, da die mittiere Dicke
des Produktes zwar den Anforderungen entspricht, jedoch an einer Melistelle eine positive Re-
gelabweichung, an einer anderen Mefistelle eine negative Regelabweichung vorliegt, dann wird die
Gesamtzufuhrmenge in den Siebzylinderkasten beibehalten, jedoch an der Stelle der positiven Re-
gelabweichung die Zufuhrmenge erhéht und an der Stelle der negativen Dickenabweichung die
Zufuhrmenge abgesenkt. Auf diese Weise bleibt das Niveau im Siebzylinderkasten konstant, es
wird jedoch an der Stelle der verstarkten Zufuhr eine entsprechend verstarkte Stromungsbe-
wegung im Siebzylinderkasten erzeugt, die zu einer Verringerung der Anlage an die Siebzylinder-
trommel fuhrt. Umgekehrt bewirkt eine Verringerung der lokalen Zufuhr der Stoffsuspension in den
Siebzylinderkasten an dieser Steile eine Verringerung der Strémungsbewegung mit sich, was zu
einem verstarkten Auftrag auf die Siebzylindertrommel fuhrt. Auf diese Weise kann ein Ausgleich
von Dickenabweichungen in Querrichtung herbeigefuhrt werden.

Aus den obigen Ausfilhrungen ist ersichtlich, dal die vorliegende Erfindung sowohl bei Ver-
wendung nur eines Siebzylinderkastens, als auch bei Verwendung von mehreren Siebzylinder-
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kasten anwendbar ist und eine wirksame Regelung der Plattendicke erméglicht.

Weiters betrifft die vorliegende Erfindung eine Vorrichtung zur Herstellung von Faserzement-
Platten bzw. -Formkérpern o. dgl. mit:

- mindestens einem Vormischer (3) zur Bereitstellung einer Fasersuspension;

- mindestens einem Siebzylinderkasten (6a, 6b) mit einer darin drehbar angeordneten
Siebzylindertrommel (7a, 7b);

- einem Filzband (8) zur Aufnahme einer auf der Siebzylindertrommel (7a, 7b) ausge-
bildeten Schicht aus der Fasersuspension;

- einer Einrichtung zum Abnehmen der Schicht vom Filzband (8);

- mindestens einer Einrichtung (12) zum Messen der Dicke der abgenommenen Schicht;

- einer Regelungseinrichtung zur Regelung der Dicke der abgenommenen Schicht,

- eine weitere Regelungseinrichtung zur Regelung des Niveaus der Fullung des Sieb-
zylinderkastens (6a, 6b) auf einen Sollwert mit Stellgliedern zur Einstellung des Niveaus
der Fullung des Siebzylinderkastens (6a, 6b).

Erfindungsgeman ist die Vorrichtung dadurch gekennzeichnet, da3 die Regelungseinrichtung
zur Regelung der Dicke der abgenommenen Schicht mit der weiteren Regelungseinrichtung ver-
bunden ist, um den Soliwert des Niveaus als StellgréRe zu veréndern. In den Siebzylinderkasten
sind Einrichtungen zur Erfassung des Niveaus vorgesehen. Diese kénnen beispielsweise als
Drucktransmitter ausgebildet sein. Die Stellglieder zur Anderung des Niveaus in den Siebzylinder-
kasten kénnen als Regelventile ausgebildet sein, die in den Zufuhrieitungen fur die Suspension in
die Siebzylinderkasten angeordnet sind. In gleicher Weise sind jedoch auch frequenzgeregelte
Zufuhrpumpen moglich. Die Messung der Dicke der hergestellten Platten kann berlhrungslos
durch Laserstrahlen, Ultraschall oder dergleichen erfolgen, es ist aber auch eine mechanische
Abtastung méglich.

Besonders bevorzugt ist es, wenn mehrere Einrichtungen zum Messen der Dicke der Schicht
vorgesehen sind, und dal diesen Einrichtungen Stellglieder zugeordnet sind, die die Zufuhr der
Suspension zum Siebzylinderkasten regeln. Auf diese Weise kann auch die Dickenverteilung in der
Richtung quer zur Maschinenrichtung in einem genauen Toleranzbereich gehaiten werden.

In der Folge wird die vorliegende Erfindung anhand des in den Figuren dargesteliten Ausfih-
rungsbeispiels naher erldutert. Es zeigen die Fig. 1 den grundsatzlichen Aufbau einer erfindungs-
gemaRen Vorrichtung, und die Fig. 2 ein Blockschaltbild des wesentiichen Teils des erfindungsge-
maflen Verfahrens.

In der Fig. 1 ist der grundsatzliche Aufbau einer Anlage zur Herstellung von Faserzement-
Platten dargestelit. In einem Reaktionsbehalter wird eine Fasersuspension von relativ grofler
Stoffdichte bereitgestellt. Uber eine Stoffpumpe 2 wird diese Suspension einem Vormischer 3
zugefuhrt, in dem die Fasersuspension mit Wasser auf eine vorbestimmte Stoffdichte verdinnt
wird. Vom Vormischer 3 gehen eine Vielzahl von Zufuhrleitungen 4 aus, in denen jeweils ein
Schieber 5 angeordnet ist. Die Fasersuspension aus den Leitungen 4 wird in zwei hintereinander
geschaltete Siebzylinderkasten 6a und 6b gefiihrt, in denen jeweils eine Siebzylindertrommel 7a,
7b angeordnet ist. Die Siebzylindertrommein 7a, 7b tauchen in die Fasersuspension ein, die in den
Siebzylinderkasten 6a, 6b vorliegt, so dal sich eine Schicht der Fasersuspension an die Siebzylin-
dertrommeln 7a, 7b anlegt. Durch die Drehung der Siebzylindertrommeln 7a, 7b wird diese Schicht
aus dem Suspensionsbad herausgefuhrt und einer ersten Entwasserung unterzogen. Oberhalb der
Siebzylinderkasten 6a, 6b ist ein endloses Filzband 8 gefihrt, das uber Walzen 9a, 9b an die
Siebzylindertrommeln 7a, 7b angedrickt wird. Auf diese Weise wird die auf den Siebzylindertrom-
meln 7a, 7b gebildete Schicht abgenommen und auf das Filzband 8 tibertragen. An einer Format-
walze 10 wird die weiter entwasserte Schicht vom Filzband 8 abgenommen und auf eine For-
dereinrichtung 11 abgelegt. Die auf diese Weise hergesteliten Platten werden weiter getrocknet
und in nicht dargesteliten weiteren Verarbeitungsschritten gegebenenfalls zu Formkérpemn, wie
etwa Wellplatten, weiterverarbeitet.

Im Bereich der Férdereinrichtung 11 sind bertthrungsiose Sensoren 12 vorgesehen, die die
Plattendicke mit Hilfe von Laserstrahlen erfassen. Das Filzband 8 wird nach dem Durchlaufen der
Formatwalze 10 in einer entsprechenden Vorrichtung 13 gereinigt, um erneut den Siebzylinder-
trommeln 7a und 7b zugefuhrt zu werden. Uber eine Vielzahl von Steuerleitungen 14 sind Senso-
ren und Betatigungsglieder, die in der Folge beschrieben werden, mit einer nicht dargesteliten
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Prozef3steuerungseinrichtung verbunden.

In der Fig. 2 ist dabei der grundsatzliche Ablauf des erfindungsgemaRen Regelverfahrens dar-
gestellt. Uber die Sensoren 12 werden zu jedem Zeitpunkt drei MeBwerte a;, an und a, ermittelt,
die jeweils einen MeRwert der Plattendicke im linken, im mittieren bzw. im rechten Bereich in
Breitenrichtung entsprechen. In einem ersten Berechnungsschritt, der in dem Kasten 100 durchge-
fuhrt wird, erfolgt eine erste Bearbeitung der MeRwerte aus der Dickenmessung. Zun&chst einmal
werden die einzelnen MeRwerte a;, am und a, gefiltert, um Fehlimessungen auszuscheiden, die
unmégliche oder unsinnige MeRwerte zeigen. Weiters werden die MeRwerte geglattet, um zufallige
Schwankungen auszugleichen, und es wird das arithmetische Mittel der gefilterten und geglatteten
MeRwerte gebildet, um die mittlere Plattendicke zu berechnen. Der Kernbereich der eigentlichen
Regelung der Plattendicke wird in dem mit unterbrochenen Linien dargesteliten Kasten 101 durch-
gefihrt. Die MeRwerte aus der Dickenberechnung 100 werden einem ersten Regler 102 zugefihrt,
in dem der Soliwert fur das Niveau der Siebzylinderkasten als SteligréBe berechnet wird. Die Aus-
gabe des Reglers 102 wird einer Siebzylinderkastenniveauregelung 103 zugefuhr, die in an sich
bekannter Weise ausgefiihrt ist. Dies bedeutet, daR das Niveau der Fullhéhe der Fasersuspension
innerhalb der Siebzylinderkasten 6a, 6b durch entsprechende Sensoren erfalRt wird, und auf den
Sollwert, der von der Regelung 102 ausgegeben wird, geregelt wird. In einem Regler 104 wird eine
Querprofildickenregelung durchgefihrt. Wie dies oben bereits beschrieben worden ist, wird bei
Vorliegen einer positiven Regelabweichung eines der MeRwerte a;, an und a, ein positives Regel-
signal fur die entsprechende Zufuhrleitung ausgegeben, wahrend fur die anderen Zufuhrleitungen
ein negatives Regelsignal ausgegeben wird. Die Regelsignale aus den Reglern 103 und 104
werden bei 105 additiv tiberlagert und den Stellgliedern 106 zugefuhrt. Bei den Stellgliedern 106
kann es sich je nach Ausfihrungsvariante um drehzahigeregelte Zufuhrpumpen oder bei Verwen-
dung von konstantfordernden Zufuhrpumpen oder bei Férderung durch Schwerkraft um entspre-
chende Regelventile handeln.

In dem Regler 107 wird ein Signal zur Veranderung der Maschinengeschwindigkeit erzeugt,
das einem Hauptantrieb 108 fur die Fordergeschwindigkeit des Filzbands 8 zugefuhrt wird. In
einem weiteren Regler 109 werden Signale fur die Einstellung der Stoffdichte im Vormischer er-
zeugt. In Zusammenwirken mit einer an sich bekannten Niveauregulierung 110 fur den Fullstand im
Vormischer 3 werden DurchfluBregler 111a und 111b fir das Verdunnungswasser, das dem Vor-
mischer 3 zugefiihrt wird, angesteuert. In dem dargestellten Ausfuhrungsbeispiel ist die Stoffpumpe
112 frequenzgeregelt. Die Regler 111a und 111b regein entsprechende Ventile 113a und 113b fur
das Verdunnungswasser. Falls erforderlich kann auch die Stoffpumpe 112 durchfluRregelibar aus-
gefuhrt sein.

Die Regler 102, 104, 107 und 109 sind jeweils als PID-Regler ausgefuhrt bzw. softwaremafig
einem PID-Regler nachgebildet. Grundsétzlich kann man davon ausgehen, da die Regler so ein-
gestellt sind, dall eine Dickenabweichung eine Reaktion der Regler 102 und 104 hervorruft, die
sofort, d.h. etwa auf die nachste Platte wirksam ist. Im Regler 107 wird dagegen ein Mittelwert Ober
einige Platten gebildet, so dal eine entsprechend langsamere Reaktion erhalten wird. Der Regler
109 reagiert erst bei einer zu groen Auslenkung der Regler 102 und/oder 107.

Mit der vorliegenden Erfindung kann die Plattendicke der hergesteliten Platten sehr genau auf
dem geforderten Sollwert gehalten werden. Auf diese Weise wird der Ausschuf verringert und die
Zuverlassigkeit der Produktion erhoht. Auf diese Weise kann auch gine deutliche Rohmaterialer-
sparnis erzielt werden.

PATENTANSPRUCHE:

1. Verfahren zur Herstellung von Faserzement-Platten bzw. -Formkérpern o. dgl., mit fol-
genden Schritten:
- Herstellen einer Fasersuspension aus einem zementhaitigen Bindemittel, in dem Zellu-
losefasern und oder dhnliche Fasern verteilt sind;
- Verdinnen der Fasersuspension mit Wasser auf einen vorbestimmten Feststoffgehalt;
- Zufuhren der verdunnten Fasersuspension in mindestens einen Siebzylinderkasten
(6a, 6b), wobei das Niveau der Fullung des Siebzylinderkastens (6a, 6b) auf einen
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Sollwert geregelt wird;

- Auftragen der verdiinnten Fasersuspension auf eine im Siebzylinderkasten (6a, 6b)
angeordnete Siebzylindertrommel (7a, 7b);

- Ubertragen der an der Siebzylindertrommel (7a, 7b) ausgebildeten Schicht der Faser-
suspension auf ein Filzband (8);

- Trocknen und Pressen der auf dem Filzband (8) befindiichen Schicht;

- Abnehmen der Schicht von Filzband (8) zur Herstellung von Platten oder Formkérpern;

- Messen der Dicke der vom Filzband (8) abgenommenen Schicht;

- Regeln der Stoffdichte der in den Siebzylinderkasten (6a, 6b) zugefiihrten Suspension,

dadurch gekennzeichnet, dal? in Abhangigkeit von der gemessenen Dicke der vom Filz-

band (8) abgenommenen Schicht der Soliwert des Niveaus der Flllung mindestens eines

Siebzylinderkastens (6a, 6b) verandert wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die Regelung des Sollwerts

fur das Niveau der Fillung des Siebzylinderkastens (6a, 6b) Prioritat vor der Regelung der

Stoffdichte hat.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daR zusatzlich

zur Regelung des Sollwerts fir das Niveau der Fullung des Siebzylinderkastens (6a, 6b)

eine Regelung der Maschinengeschwindigkeit erfolgt, wobei die Regelung des obigen

Sollwerts Prioritat vor der Regelung der Maschinengeschwindigkeit hat.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dal die Regelung der Maschi-

nengeschwindigkeit Prioritat vor der Regelung der Stoffdichte hat.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daR Uber die

Breite der vom Filzband (8) abgenommenen Schicht die Dicke an mehreren Stelien ge-

messen wird, und dafl die Fasersuspension an mehreren Stellen in den Siebzylinder-

kasten (6a, 6b) eingefihrt wird, wobei die Regelung der Zufuhr zu den einzelnen Stellen in

Abhangigkeit von der ermittelten MeRwerten der zugehérigen MeRstellen erfoigt.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daR bei einer positiven Abwei-

chung der Dicke an einer MeRstelle eine VergréBerung des Zuflusses an der entspre-

chenden Zufuhrstelle und eine Verringerung des Zuflusses an den Ubrigen Zufuhrstelien
bewirkt wird.

Vorrichtung zur Hersteliung von Faserzement-Platten bzw. -Formkérpern o. dgl. mit:

- mindestens einem Vormischer (3) zur Bereitstellung einer Fasersuspension;

- mindestens einem Siebzylinderkasten (6a, 6b) mit einer darin drehbar angeordneten
Siebzylindertrommel (7a, 7b);

- einem Filzband (8) zur Aufnahme einer auf der Siebzylindertrommel (7a, 7b) ausgebil-
deten Schicht aus der Fasersuspension:

- einer Einrichtung zum Abnehmen der Schicht vom Filzband (8);

- mindestens einer Einrichtung (12) zum Messen der Dicke der abgenommenen
Schicht;

- einer Regelungseinrichtung zur Regelung der Dicke der abgenommenen Schicht,

- eine weitere Regelungseinrichtung zur Regelung des Niveaus der Flllung des Sieb-
zylinderkastens (6a, 6b) auf einen Sollwert mit Steligliedern zur Einstellung des Ni-
veaus der Fullung des Siebzylinderkastens (6a, 6b):

dadurch gekennzeichnet, daf die Regelungseinrichtung zur Regelung der Dicke der ab-

genommenen Schicht mit der weiteren Regelungseinrichtung verbunden ist, um den Soll-

wert des Niveaus als StellgréRRe zu verandern.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dai mehrere Einrichtungen (12)

zum Messen der Dicke der Schicht vorgesehen sind, und daB diesen Einrichtungen Steill-

glieder (12) zugeordnet sind, die die Zufuhr der Suspension zum Siebzylinderkasten (63,

6b) regeln.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dal die Steliglieder (5) mit Zu-

fuhréffnungen zur Zufuhr der Suspension in den Siebzylinderkasten (6a, 6b) in Verbindung

stehen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dal weitere

Stellglieder zur Anderung der Stoffdichte der Fasersuspension im Vormischer (3) vorge-
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sehen sind.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriche 7 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dal} weitere
Stellglieder zur Anderung der Maschinengeschwindigkeit vorgesehen sind.

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dal3 mehrere
Siebzylinderkasten (6a, 6b) hintereinander geschaltet sind, und daf die Regelungsein-
richtung Stellglieder (5) zur Regelung des Niveaus der Fllung jedes Siebzylinderkastens
(6a, 6b) umfaldt.
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