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Keksinté koskee s#itdmenetelmdd mineraali-
kuitujen, erityisesti lasikuitujen, valmis-
tukseen kuidunvetomenetelmdlld, jossa kdyte- /L2 L

tadn sisdpuolista sentrifugointia sentrifu-

gilla, ja jonka ympdryskaista ldvistetddn

suurella mddrdlld ulostuloaukkoja, jonka
mukaisesti mitataan ulkonaisesti ympérys-
kaistan vdlitykselld lahetetty sateily tar-
koituksena mainitun ympadryskaistan pisteiden
lampotilan mddritys ja maddritetddn kunkin
mainitun mitatun pisteen pystysuora koor-
dinaatti. Keksinndn tavoitteena on my6s mai-
nitun menetelmdn toimeenpanoa varten tarkoi-

tettu laite. Keksinttd sovelletaan varsinkin
lasivillan valmistukseen.




Uppfinningen avser ett foérfarande fér kont-
rollering av mineral-, speciellt glasfiber-
framstdllning genom fiberdragning, i vilket
inre centrifugering anvinds med en centri-
fug, vars periferiband &r genomborrat med
ett stort antal utloppsdppningar, och enligt
vilket den medelst periferibandet emitterade
yttre bestrdlningen uppmites for bestédmning
av temperaturen hos periferibandets punkter
och vertikalkoordinaten bestimmes f&r varje
ifrigavarande uppmdtta punkt. Uppfinningen
avser ocksd en apparat fdr genomfdrande av
nédmnda férfarande. Uppfinningen tillédmpas
speciellt pd framstdllning av glasull.

94748



10

15

20

35

40

. 94748

Menetelmd ja laite kuidunvetoalustan lampdtilan sddtelya

varten

Keksintd koskee patenttivaatimuksen 1 johdannossa maari-
teltya mineraalikuitujen valmistuksessa kaytetyn kuidunve-
toalustan lampdtilan mittausmenetelmda. Keksintd koskee
myds tamdn menetelmdn toimeenpanoon tarkoitettua patentti-
vaatimuksen 9 johdannossa mddriteltyd laitetta. Sitd so-
velletaan érityisesti sellaisen lasivillan tuotantolinjo-
jen automatisointiin, jota kaytetddn padasiallisesti ter-
misesti ja/tai akustisesti eristdvien tuotteiden koostu-

muksessa.

Niin sanotut eristavat lasikuidut valmistetaan tavallises-
ti sisdiselld sentrifugoinnilla, toisin sanoen viemdlla
sula lasivirta sentrifugiin, jota myds kutsutaan kuidunve-
toalustaksi, joka pydrii suurella nopeudella ja omaa ke-
hdllddn hyvin suuren mddrdn aukkoja. Keskipakovoiman vai-
kutuksesta lasi tydnnetddn naiden aukkojen kautta saikei-
den muodossa. Keskipakovoimaan liittyy mahdollisesti veta-
minen kaasuvirran valitykselld korkeassa lampodtilassa ja
suurella nopeudella, joka kaasuvirta ldahetetdan tangenti-
aalisesti sentrifugin rei’itettyyn seindmddn. Ndissa tek-
niikoissa sentrifugia - jonka lapimitta voi mahdollisesti
ylittdd metrin - kuormittavat erittdin voimakkaasti janni-
tykset, jotka ovat mekaanista alkuperda (suuri pydorimisno-
peus), termisid (lasin lampdtila suunnilleen 1000°C) ja
kemiallisia (lasikorroosio). Mutta valmistettujen kuitujen
laatu on hyvin suuresti riippuvainen sentrifugin moitteet-
tomasta toiminnasta, toisin sanoen sen yleisestd kunnosta
ja nopeus- sekd lampdtilamddrdysten noudattamisesta.

Nopeutta ei tuskin ole syytd muuntaa hdirididen vaikutuk-
sesta valmistuksen kuluessa ja ennen kaikkea sitd voidaan
hallita tdysin riippumatta kaikista muista parametreista,
mikali valitaan esimerkiksi akselin liikkeeseen saattami-
seksi epatahtimoottori, jota ohjataan tarkoituksenmukai-

sesti. Voidaan siis katsoa pydrimisnopeutta varten annet-

tua ohjearvoa noudatetuksi tarkoin.
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Sen sijaan sentrifugin lampodtila on herkkd lukuisille teki-
joille, joita ovat esimerkiksi sentrifugin sisapuolen kuu-
mentavien sisdapuolisten polttimien sek&d aivan erityisesti
sentrifugin alaosaan esimerkiksi magneettisella induktiolla
suunnattujen taydentavien kuumennuselinten toiminta, lasin
lampotila, lasin virtaus, sentrifugin valittomaan laheisyy-
teen mahdollisesti lahetetyn kaasumaisen vetovirran tai
sentrifugin ymparilla joka tapauksessa vallitsevan verrat-
tain kuuman ympériston lampotila, melko voimakas j&ahtymi-
nen, joka johtuu verrattain suuresta pyorimisnopeudesta
sekd itse sentrifugi, jota voidaan erityisesti muunnella
jonkin tietyn kayttdajan jalkeen, ja joka voi tastd johtuen
reagoida eri tavalla polttimien tuottamaan kuumennusvaiku-
tukseen.

Mutta kuten ylla on esitetty, aiheuttaa sopimaton lampotila
huomattavan h&irion kuidunvetoprosessiin. Niinpad jos sentri-
fugi on liian kylm&, voi lasi alkaa kiteytya, mika tekee
siitd kuidunvetoon soveltumattoman; liian kuuma sentrifugi
on lampomurtuman rajoilla ja saattaa toisaalta johtaa kie-
toutumattomien osuuksien muodostumiseen tai ep&toivottuihin
darimmdisen ohuisiin kuituihin, mik& johtuu lasin liialli-
sesta valuvuudesta.

Sentrifugin lampsdtilan saatamiseksi on asiakirjassa

US-A-4 392 879 esitetty lampoparien sijoittamista sentri-
fugin sisaseinan pdalle ja saadun sahkésignaalin muuntamista
sahkomagneettiseksi aalloksi, joka analysoidaan kiinte&lla
reseptorilla, joka ei ole yhteistoiminnassa sentrifugin
pyorimisliikkeen kanssa. Saatu sahkdsignaali toimii sen jal-
keen parametrina rengasmaisen polttimen s&dtamiseksi kaasu-
vetoa varten, joka tapahtuu juuri sentrifugin keh&lla. Tassa
tekniikassa sentrifugin pinnan analysoitujen pisteiden luku-
madara on pakostakin rajallinen suhteessa kaistan korkeuteen
ja erityisesti sentrifugin ymparyksen kokonaispituuteen nah-
den. Lis&aksi sisadlampotila ei ole aina erityisen valaiseva,
sill4 sen arvo saattaa olla itse asiassa luonteenomaisempi
varastoituneen sulan lasin lampotilalle kuin sentrifugin
todelliselle lampotilalle. Toiseksi lampopari voi irtaantua
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Sisaseindsta ja nayttas tsllsin jonkin toisen kohdan lamps-
tilan kuin sen, jota sen on tarkoitus mitata. Jonkin sentri-
fugin lampdtila ei ole kuitenkaan vakio kaistan koko korkeu-
della, koska lasi ei kostuta sita aina tdysin yhtendisesti;
tdllaiset lampstilan epatasaisuudet katsotaan siis normaa-
leiksi niin kauan kuin ne pysyvat madrdtyissad rajoissa ja
paikantamaton, toisin sanoen huonosti tulkittu mittaus
saattaa johtaa rengasmaisen polttimen umpimédhkédiseen sa&ta-

miseen.

Lisadksi tunnetaan asiakirjasta EP-B1-219 433 eris lasikuitu-
jen valmistusmenetelmia, jossa sentrifugin maksimilampétila
maaratddn mainitun kaistan paslle ulkonaisesti lahetetyn
sdteilyn jatkuvalla mittauksella edestakaisella liikkeella
kaistan koko korkeudella. Maksimilampotilaa kaytet&&n sen
jalkeen polttimen siatsésuureena. Laitteisto on véhemman
hauras kuin edellisessi tapauksessa. Lis&ksi kaytossa on
kuumimman pisteen lampstilan todellinen mittaus sellaiseksi
arvioidun sijaan. Niain voidaan valttas ylikuumenemiset
sielld missd niiti todellisuudessa tapahtuu eikd ainoastaan
siellad, missi niiden oletetaan tapahtuvan. Lisdksi mitataan
sentrifugin kaistan ulkolampstila sisdlampstilan sijasta,
silla ulkolampstila edustaa paremmin sentrifugoinnilla ta-
pahtuvan vetamisen lampstilaa.

On kuitenkin k&ynyt ilmi, etta asiakirjasta EP-B1-219 433
tunnettu laite on ennen kaikkea edullinen kuidun vetamisen
aloittamisvaiheessa, jolloin sentrifugin lampstilaa on
asteittain nostettava lampotilasokkeja aiheuttamatta, silla
laite mahdollistaa pysymisen Jatkuvasti kriittisten lamps-
tilojen alapuolella ja kappaleen teoreettisen kuumennuspro-

fiilin huomioon ottamisen.

On todettu, ettd kuidun vetovaiheessa ei ole aina suotavaa
muuntaa poistokaasun tunnusmerkkej&, silla t&allsin muunne-
taan valmistettujen kuitujen laatua, koska sentrifugin lam-
potilan ja poistokaasujen lampstilan vialinen suhde ei ole
aivan yksiselitteinen vaan tuo mukanaan muita parametrejia
kuten esimerkiksi sentrifugin deformaation, joka sentrifu-
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gi kuumenee esimerkiksi laheten poltinta. Lisdksi aikai-
semmin on esitetty, ettd sentrifugin lampdtila ei normaa-
1isti ole vakio kaistan koko korkeudella; mutta joskin
vahiaiset laajuuspoikkeamat katsotaan normaaleiksi, ovat
liian suuret poikkeamat sen sijaan haitallisia itse sent-
rifugille ja tuotetuille kuiduille siind mddrin kuin ne

aiheuttavat laitteen epdnormaalin toiminnan.

Lisdksi asiakirjoista US-A-392 879 ja EP-B-1 219 433 tun-
netut laitteet ovat kumpainenkin kdytdnndllisesti katsoen
tehottomia, kun kyseessd on sellaisten virheiden havaitse-
minen kuin sentrifugin alkava murtuma tai ulospdin taipu-
vasta sentrifugin alaosasta johtuva deformaatio. Namid vir-
heet voivat kuitenkin aiheuttaa sentrifugin murtuman kui -
dunvetokuvussa, mihin liittyy huomattava syttymisvaara ja
joka tapauksessa erittdin suuria vahinkoja, jopa lahella

olevien koneenhoitajien loukkaantumisvaara.

Esilla olevan keksinndén tekijdin tavoitteena on ollut kui-
dunvetosentrifugin uusi sdidtdmenetelma, joka kykenee tuot-
tamaan tietoja, jotka vastaavat kuidunvetoprosessin eri-

laigia hairiditd tarkoituksena mahdollistaa nopea manuaa-

linen tai automaattinen valiintulo.

Keksinndn mukaisesti tadmd tavoite saavutetaan patenttivaa-
timuksen 1 tunnusmerkkiosassa mddritellylld menetelmilla
ja patenttivaatimuksen 9 tunnusmerkkiosassa mddritellylla
laitteella.

Asiakirjasta EP-B-1 219 433 tunnettuun tekniikan tasoon
nahden omataan siis yksi ylimddrdinen korrelaatiovaihe
mitattujen lampdtilojen ja niiden paikantamisen valilla.
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Mitatun profiilin ensimmainen merkittidva piste vastaa ympa-
ryskaistan rei'itetyn osan kuuminta kohtaa, jota kohtaa
jatkossa kutsutaan lyhyesti kuumimmaksi pisteeksi, wvaikkakin
useissa tapauksissa sentrifugin itse asiassa kuumin kohta
sijaitsee ulkopuolella t&ta rei'itettyid vyoshyketta, missa
sdikeet muodostuvat. Normaaleissa kuidunveto-olosuhteissa,
nopeuden ja lampétilan ollessa vakioita, kuumin kohta va-
kaannutetaan ja mdiriatian lasin virtausehdoilla. Kokemus
osoittaa, ettd kuumin kohta on yhteydessi maksimivirtauk-
seen. Kun sulan lasin viskositeetti pienenee (tai toisin
sanoen jos lasin lampétila kasvaa tai jos lasin koostumusta
muunnetaan), kuumin kohta siirtyy, t&ssi tapauksessa laskeu-
tuu. Lisdksi - téss& on kyse keksinnén aivan erityisen edul-
lisesta piirteest&d - mikdli lasille ilmaantuu uusia poistu-
mismahdollisuuksia, esimerkiksi alkavan murtuman ollessa ky-
seessd, kuuma kohta siirtyy jalleen keskittyen tamian murtu-
man tasolle. Koska koneenhoitaja tietada, etta jonkin murtu-
man eteneminen ei tapahdu hetkess&i, on hanella kaytettavis-
sdan riittavasti aikaa lasivirran katkaisemiseksi ja sent-
rifugin pyséyttamiseksi normaalimenettelyn mukaisesti tar-
vitsematta turvautua aina riskisempiaian poikkeusmenettelyyn.

Yleisesti ottaen edelld on esitetty, etti esilli olevan kek-
sinnon tekijat eivdt pyri kuidun vetovaiheessa korjaamaan
kuumimman pisteen lampstilaa muuntamalla lampstilaa ja/tai
rengasmaisella vetopolttimella l&hetettyjen kuumien kaasujen
virtausta, koska t&4m& toiminta aiheuttaa veto-olosuhteiden
vaihtelusta johtuvia kuitujen tunnusmerkkien muutosriskeja.
Pain vastoin vetovaiheen ulkopuolella - erityisesti pysah-
dyksen aikana tai valmistusta aloitettaessa - tai mikali
lahetetyt kaasut ovat yksikertaisesti pehmeita liekkeja,
jotka ovat tarkoitetut ainoastaan sailyttam&an kuuman il-
makehan sentrifugin ymparill4 - on aivan erityisen edullista
kayttdad maksimilampstilaa, joka on mitattu rengasmaisen

polttimen s&&toésuureeksi.

Tété ensimmiistd s&&tod taydentds edullisesti ymparyskais-
tan alaosan lampstilan mittaaminen. Itse asiassa mikali

sentrifugi taipuu, sentrifugin alaosa tyoéntyy rengasmaisen
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polttimen lahettamien kaasujen vyshykkeelle, kuumenee tal-

6

16in suuremmassa méarin nadiden kaasujen valityksella ja

sen lampotila siis kohoaa. Tamé lampoétilannousu on siten
tunnusmerkillinen sentrifugin huomattavalle vasymiselle,

ja sen korvaamiseen on niin ollen valmistauduttava. Jos

sen sijaan kaistan alaosan lampotila laskee olennaisesti,
merkitsee se esimerkiksi alkavaa lasin kiteytymista, joka
lasi on keraiantynyt sentrifugin pohjalle ja j&aahtynyt huo-
mattavasti sentrifugin alla olevan kylmé&n ilman vaikutukses-
ta ja sekoittunut voimakkaasti pyorimisliikkeen johdosta.
T4ll6in on valttamatontsd lisitd erityisesti sentrifugin poh-
jaan tuodun lammén m&4rid& nimen omaan magneettisella induk-
tiolla kuumentavalla laitteella, kuten esimerkiksi patentis-
ta FR-A-2 443 436 tunnetulla.

On edullista merkita lisiksi profiilille ymparyskaistan
ylaosan lampstila, kuumin kohta rei'itetyn alueen ylapuolel-
la, jonka &killinen kohoaminen on tunnusomaista jollekin
hairisdlle, esimerkiksi kun sentrifugissa on alkava murtuma
tai kun rengasmainen poltin on epakeskinen ja lahettaa
ainoastaan kehdlle suunnattujen kaasujen sijasta suoraan
sentrifugiin pain suunnattuja, kun taas vahittdisempi vaih-
telu - joka vastaa mahdollisesti kaistan alaosan lampétilan
kohoamista - on pikemminkin osoitus sentrifugin epanormaa-

lista kulumisesta.

Edullisimmassa variantissaan keksintd esittaa siten tark-
kailtavaksi aivan erityisesti kolmea ymparyskaistan pistet-
ta, jonka kaistan koordinaatit ovat taysin rajoitettuja
mutta eivat ennalta maidrattyj4d. On edullista, ettad nami
kolme pistetta johdetaan laskemalla lampstilaprofiilista
saatu kayra, kolmen mitatun pisteen vastatessa tamd&n profii-
lin kolmea paata. On kuitenkin edullista, ettd laskija l&ah-
tee alimpana olevan pisteen koordinaateista ylimman pisteen
koordinaattien maarittamiseksi, jota ylinta pistettd on
toisinaan varsin vaikea paikantaa lampotilaprofiililla,
mutta joka on sijaitsee alimmasta pisteesta etaisyydellsa,

joka vastaa tésmilleen ymparyskaistan korkeutta.
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On edullista, etta sarja halytyslaitteita on varoittamassa

7

koneenhoitajaa jokaisesta normaalista poikkeavasta lampsti-
lasta, joka siis vastaa huonoja toimintaolosuhteita, samalla
kun toimenpteet, joita paluu normaaliin edellyttiaa, ovat
joko koneenhoitajan suorittamat tai t&ysin automatisoidut,
viimeksi mainitun vaihtoehdon ollessa edullisin silloin, kun
sulan lasivirran pysdyttaminen on valttamatontad erityisesti

turvallisuussyista.

Keksinnoén mukainen menetelmd voidaan toimeenpanna edullises-
ti infrapunasateilypyrometrilla, joka on varustettu pyosri-
valla optisella osalla omaten suorakulmaisen tdhtayskohtion,
joka on pitka ja kapea niin, ettd se rekistersi verrattain
suuren pinnan s&teilyn haittaamatta kuitenkaan mittauksen
tasmallisyytta, yli 20 pisteen erottelutarkkuuden ollessa
edullisin. On edullista, ettad ainoastaan pyrometrin optinen
osa asennetaan sentrifugin ladheisyyteen, mutta kuitenkin 1
metrin pituiselle tai tata suuremmalle etdisyydelle ja sig-
naalit lahetetddan optisen kuidun valitykselld elektroniseen
laskijaan, joka on sijoitettu et&ddlle ja varustettu tavano-
maisilla sisadantulo- ja ulosmenolaitteilla.

Keksinnon muita yksityiskohtia ja edullisia tunnusmerkkeja
kay ilmi alla seuraavasta selityksesti, jossa viitataan
liitteend oleviin piirroksiin, jotka esittavat:

Kuvio 1 on kaavio joka havainnollistaa keksinnén mukaisen

sdadtomenetelméan.

Kuvio 2 on kaavio sentrifugista, jonka ymparyskaista on
muuttanut muotoaan.

Kuvio 3 on kaavio joka vastaa kalstan alaosan liian alhaista

lampétilaa.

Kuviossa 1 on esitetty vasemmalla eraan esimerkiksi lasikui-
tujen valmistukseen kdytetyn sentrifugin ymparyskaista 1 la-
vistettyn& useilla tuhansilla ulostuloaukoilla 2. Kun ky-
seessad el ole puhtaasti keskipakoveto, sentrifugia ymparsi
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8

rengasmaisen polttimen 3 laippa, joka poltin tuottaa kaasu-
virran, joka on tarkoitettu yllapitamaan korkean lampstilan
sentrifugin ymparilla. Etaisyys d kuumassa tilassa, joka
normaalisti erottaa sentrifugin ymparyskaistan yl&dosan ren-
gasmaisen polttimen laipasta on vain joitakin millimetreja;
mik& tahansa epakeskisyys aiheuttaa siten merkittavan hiiri-
on kuumennusolosuhteisiin. Sentrifugi pyorii suurella nopeu-
della ja sit& syotetdan keskeytyksettid sulan lasin virralla,
joka kaadetaan edullisesti jakeluelimen p&&lle, jonka elimen
muodostaa ontto, lieridoméinen runko varustettuna verrattain
suurin aukoin, joiden tehtavana on jakaa sula aines seka
ohjata se keskipakovoiman vaikutuksesta kohti ymparyskaistan
sisapintaa, jonka se peittada ja josta se poistuu lukuisten
aukkojen 2 kautta sateittaisten sadikeiden sarjana.

Nama s&ateittdiset sidikeet tyontyvat ulkoisen polttimen seka
mahdollisesti toisen puhalluskeh&n l&hett&m&&4n kaasuvirtaan,
ne vedet&dan taman kaasuvirran valityksella ja muunnetaan

nain kuiduiksi.

Etaisyydelle joka on esimerkiksi metrin suuruusluokkaa si-
joitetaan pyrometrin optinen osa, jonka pyrometrin maksimi-
herkkyys sateilyalueelle on edullisesti lahelli infrapunaa,
siis valilla 0,6 ja 1,1 mikronia. Tamda optinen osa asenne-
taan pydrimdan ja se pyyhkdisee kulman a siten, etta se
peittaad jatkuvalla edestakaisella liikkeella ymparyskaistan
koko korkeuden. Tahtayskohtion tulee omata melko suuri pin-
ta, edullisesti suuruusluokkaa 10 - 50 mm2 hyvan mittaus-
herkkyyden aikaansaamiseksi. Lis&ksi kohtion korkeuden tulee
olla mahdollisimman vadh&dinen suuren tarkkuuden saamiseksi
mitd tulee mitattujen pisteiden pystysuoriin koordinaattei-
hin., Hyv4 kompromissi saadaan suorakulmaisella kohtiolla,

jonka korkeus on 1 - 3 mm ja leveys 20 mm.

Kaikki varsinaiseen optiseen osuuteen liitetty elektroniikka
on edullista sijoittaa hyvin etdalle, kahden osan ollessa
liitettyinad yhteen optisen kuidun valityksella, joka jaahdy-
tetdan mik&li tarpeellista. Jokaisella ymparyskaistan pyyh-
kdisylla rekistersidadn lampotilaprofiili kaistan korkeudel-
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ta. Tama profiili kasittad kolme merkittivaa pistetta A, B
ja C, jotka vastaavat vastaavasti kaistan korkeinta kohtaa,
kuuminta kohtaa ja kylminta kohtaa. On huomattavaa, etta
piste A ei vastaa kaikissa tapauksissa kiyran darimmaista
kohtaa, mutta se voidaan loytaa kiinteasti mé&dratyn pysty-
suoran koordinaattinsa sekd pisteen C sijainnin avulla, kos-
ka pisteiden A ja C vialinen matka vastaa ympédryskaistan kor-
keutta. On edullista paikantaa pisteet B ja C analysoimalla

saatu lampdtilaprofiilia vastaava kayri.

Taman la&mpdtilaprofiilin tai tarkemmin sanoen naiden pistei-
den A, B ja C tuntemus mahdollistaa kuidunvetoprosessin jat-
kuvan analyysin seka sopivan automatisoidun saadsn. On edul-
lista, ettd profiili laaditaan ainakin kerran minuutissa ja
edullisimmin 3 - 4 kertaa minuutissa, minkid toteuttaminen

on tietenkin koneenhoitajalle mahdotonta.

Kuidunvetovaiheen ulkopuolella, toisin sanoen kun sentrifu-
gia ei syoteta sulalla lasilla, on olennaista valttaa pai-
kallista ylikuumenemista vaihtamalla mikali tarpeellista
lampstilaa ja/tai rengasmaisen polttimen lahettamien kaasu-
jen virtausta. Sdataminen suoritetaan siten pisteen B perus-
teella kuten patentissa EP-B1-219 433 on esitetty.

Kuidunvetovaiheessa ei taysin s&&annsllisen, vetoon sopivan
tasapainon normaalisti saavuttanutta rengasmaista poltinta
pPyrité enda erityisesti s&&taméan. Sen sijaan kolme pistetta
A, B ja C antavat hyvin tunnusomaisia lukemia kuidunvetopro-

sessista.

Siten mik&ali korkeat lampstilat ovat liian suuria, merkitsee
se korkean pisteen A kohdalla, etta sentrifugi on alkanut
tyontyad epadnormaalilla tavalla rengasmaisen polttimen laip-
paan (kuviossa 2 havainnollistettu tapaus - deformaatioita
on liioiteltu ilmisiden ymmirtamisen helpottamiseksi). Tasta
on seurauksena sentrifugin suurempi kuluminen. Tietyn ajan
kuluttua t&m& ylikuumeneminen ulottuu pisteeseen B saakka,
mikd on merkki korroosiosta ja lisdantyneestad deformaatios-
ta, ja se saavuttaa lopulta pisteen C; tassa tapauksessa on
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sentrifugi vaihdettava nopeasti. Koneenhoitajalla on nain
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jatkuvasti kuva sentrifugin todellisesta tilasta jonka tie-
detdan olevan riippuvainen ei ainoastaan sentrifugin i&sta
vaan myds tuotanto-olosuhteista sekd sen hyvidksikaytosta,
sen eliniadn vaihdellessa esimerkiksi vain muutamasta tunnis-
ta, mik&li kappale omaa valuvirheita, useaan sataan tuntiin.
Yksi mahdollinen keino tam&n ep&normaaliuden korjaamiseksi

on sentrifugin rotaationopeuden pienet&minen.

Tamdn tyyppinen asteittainen lampétilan nousu havaitaan myés
jos kaytetty lasi on liian kuumaa, eli siis liian valuvaa;
tdalloin silla on taipumus kulkea suuremmalla virtauksella
ymparyskaistan alaosan aukkojen kautta ja kuumin piste tulee
tasta johtuen sijaitsemaan esimerkiksi ymp&ryskaistan kor-
keuden puolivdliss& eika ulostuloaukkojen ensimmiaisten rivi-
en tienoilla. Tadssa tapauksessa voidaan niin ollen lasin
koostumuksen tarkistuksen j&alkeen vahentidi lasin kuumennusta
erityisesti muuttamalla s&hkén antotehoa sulatusuunin ulos-
tuloon sijoitettujen systtskanavien elektrodeihin tai muun-
taa sisdpuolisen polttimen, mik&li sellainen on, lampétilaa
ja/tai virtausta. Samoin saattaa olla edullista muuttaa
sentrifugin rotaationopeutta, tarkemmin sanoen lis&ata sita
niin, etta kohotetaan kuuminta pistetta.

Edelld on esitetty tapaus lampdtilojen asteittaisesta nou-
susta, mutta on myss mahdollista, ettd t&4m& nousu on &kil-
linen ja tavallisesti kuumimman pisteen nopeaan siirtymi-
seen yhdistynyt. Tam& ilmié on tunnusomainen sulan lasin
virtauksen tietyille vyshykkeille ja aihetuu sentrifugin
alkavasta murtumasta. Koneenhoitaja voi t&lléin ryhtya
toimeen valittomasti ja katkaista kuidunvedon ennen kuin
tapahtuu esimerkiksi sentrifugin r&ajahtamisen kaltaisia

vaurioita.

Lisdksi voi myds sattua ettd mitatut lampotilat ovat liian
matalia, mik&d on havainnollistettu kuviossa 3, ja miki on
haitallista valmistettujen kuitujen laadulle, jotka kuidut
talloin vedetd&n liian paksuista s&dikeista. Jos suljetaan

pois vaikuttaminen ulkopuoliseen vetopolttimeen, on saman
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kuituhienouden saamiseksi t&ll16in vaikutettava sentrifugin
sisdiseen kuumennukseen, joka suoritetaan sisadpuolisella
polttimella tai magneettisilla induktoreilla ja/tai sulan
lasin lampotilaan. Eras erikoistapaus on lampstila, joka

on selvasti liian matala pisteen C tasolla, talloin ollaan
tilanteessa, jolloin on ehdottomasti valtettdva lasin ke-
raantymista sentrifugiin, mika aiheutuu lasin kiteytymisesta
sentrifugin pohjalla, joka on polttimen laipasta kauempana
oleva pohja ja jota se siis kuumentaa vahemman, mutta joka
lisdksi jaahtyy johtuen ilman sekoittumisella tapahtuvasta
pyorimisliikkeestd sentrifugin alla. On siis edullista kyt-
keda sentrifugin alaosan taydentavat kuumennuselimet seuraa-
maan tata pisteen C lampotilaa, tata seurantas&a&dtsi helpot-
taessa nopeasti reagoivien sdhkomagneettisten induktorien
kdytto. Induktorien kayttos& on kuitenkin edullista siidella
pidattimilla, jotka rajoittavat taajuuksien liikkeet, silla
on tunnettua, ettd kaytadnndsssid sidhkomagneettinen kuumennus
on kykenematon tyhjentamiain sentrifugin, mik&li lasi on kai-
kista varotoimenpiteistad huolimatta kiteytynyt, ja etta on
siis hyoédytonta ja jopa vaarallista jatkaa kuumennusta,
maksimitaajuudelle sdédetty induktori, vaikkakin kaistan
alaosan lampotila on liian alhainen, saa siten aikaan sulan

lasin virtauksen vialittoman pysahtymisen.
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Patenttivaatimukset

1. Mittausmenetelmd kaytettdvaksi mineraalikuitujen,
erityisesti lasikuitujen, valmistuksessa kuidunveto-
menetelmdalla kdyttden sisdpuolista sentrifugointia sentri-
fugilla, jonka ymparysnauha on lavistetty suurella mddrdl-
13 ulostuloaukkoja, jossa menetelmdassa mitataan ymparys-
nauhan ulospdin emittoimaa sdteilya tarkoituksena madrit-
tdd mainitulla ymparysnauhalla olevien pisteiden lampdti-
la, tunhettu siitd, ettda mddritetaan kunkin mai-

nitun mitatun pisteen pystysuora koordinaatti.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen mittausmenetelmd,
tunnettu siitd, ettd yksi mitatuista pisteistda on
ymparysnauhan rei’itetyn osuuden kuumin kohta.

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen mittausmenetel-

mi, tunnettu siitd, ettd yksi mitatuista pisteistéa
vastaa ymparysnauhan alacsaa.

4. Jonkin edellisista patenttivaatimuksista mukainen
mittausmenetelmd, t unne t t u siita, etta yksi mita-
tuista pisteistd vastaa ymparysnauhan ylaosaa.

5. Jonkin edellisista patenttivaatimuksista mukainen
mittausmenetelmd, t unne t t u sSiitda, ettd middritetddn
ymparysnauhan merkittdavien pisteiden (ylhdalld ja alhaalla
olevat pisteet sekd kuumin piste) lampdtilat ja koordinaa-
tit analysoimalla kayra, joka on saatu kayrdstd, joka vas-
taa lampdtilaprofiilia ympdrysnauhan korkeudelta.

6. Patenttivaatimusten 3 - 5 mukainen mittausmenetelmad,

tunnettu siitd, ettd ymparyskaistan alaosan lampos-
tilaa kaytetaadan saatodOsuureena elimille, jotka kuumentavat

mainitun ymparysnauhan alaosaa sahkOmagneettisella induk-

tiolla.

7. Jonkin patenttivaatimuksista 1 - 5 mukainen mittaus-

" menetelmd, t unnettu siitd, ettda kun kuidunvetovai-
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heessa mitatut lampdtilat eroavat normaalista, koneenhoi-
taja saa siita tiedon valittdmisti hdlytyslaitteiden vali-
tykselld ja/tai lasivirta keskeytyy automaattisesti.

8. Jonkin edellisistd patenttivaatimuksista mukainen
mittausmenetelmd, t unne t t u siitd, ettd kuidunvedon
ulkopuolella mitatut lampdtilat toimivat ulkopuolisen

polttimen saatdna.

9. Mittauslaite jonkin edellisistd patenttivaatimuksista
mukaisen menetelmdn toteuttamiseksi kdsittden pyrometrin,
jonka maksimiherkkyys on infrapunaa lahelld olevalla alu-
eella, tunnettu siitd, ettd pyrometrin optinen osa
on asennettu kdantyvdksi ja suunnattu kohdealueeseen, jon-
ka korkeus on vahintddn 3 mm ja pinta-ala yli 20 mm’.

Patentkraven

1. Mitningsforfarande foér att anvandas hos framstillning
av mineralfibrer, i synnerhet glasfibrer, genom fiberdrag-
ningsprocedur under anvandning av intern centrifugering
med en centrifug, vars periferiband ar genomborrat med ett
stort antal utloppsdppningar, enligt vilket fdrfarande den
av periferibandet utdt emitterade bestrdlningen uppmittes
f6r bestamning av temperaturen hos periferibandets punk-
ter, kdnnetecknat av att vertikalkoordinaten

for varje ndmnda uppmdtta punkt bestdmmes.

2. Mitningsfoérfarande enligt patentkrav 1, k 4 nn e -
t ecknat av att en av de uppmdtta punkterna ar det
hetaste omrddet i periferibandets andel med genomborrnin-
gar.

3. Mitningsforfarande enligt patentkrav 1 eller 2,
kannetecknat av att en av de uppmitta punkter-
na motsvarar periferibandets nedre del.
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4. Mitningsfdrfarande enligt ndgot av de féregdende pa-

14

tentkraven, k a nnetecknat avatt en av de upp-

mitta punkterna motsvarar periferibandets Ovre del.

5. Mitningsfdrfarande enligt ndgot av de fdregaende pa-
tentkraven, k Aannetecknat avatt temperaturen
och koordinater for de vasentliga punkter (punkter ovan
och neder samt den hetaste punkten) av periferibandet bes-
tammes genom att analysera kurvan harledd fran kurva, som

motsvarar temperaturprofilen i hdjden av periferibandet.

6. Mitningsforfarande enligt patentkraven 3-5, kan -

netecknat av att temperaturen hos periferibandets
nedre del anvands sdsom ett regleringsvarde f&r medel, som
upphettar den nedre delen av periferibandet genom elektro-

magnetisk induktion.

7. Mitningsfdrfarande enligt patentkraven 1-5, kadn -
netecknat av att dd temperaturer uppmatta under
fiberdragningssteget avviker frdn de normala, operatdren
fa4r omedelbart signalen ddrav medelst alarmanordning
och/eller glasflddet avbrytas automatiskt.

8. Mitningsfdrfarande enligt ndgot av de fdéregdende pa-
tentkraven, k dannetecknat avatt temperaturer
uppmdtta utanfor fiberdragningen fungerar for reglering av

en extern brannare.

9. Mitanordning £dr genomfdéring av fdrfarandet enligt
nigot av de foregdende patentkraven, innefattande en pyro-
meter, vars maximala kdnslighet ligger i omradet nara in-
frardd, k annetecknad av att pyrometerns optis-
ka del har monterats roterbar och riktad mot milomradet,

vars hojd 4r minst 3 mm och area dver 20 mm’.
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