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Description

La présente invention concerne une installation
pour ia fabrication en continu de divers produits
en fibres minérales, constituée d'une pluralité
d’appareils, munis pour la plupart d'éléments de
réglage des paramétres spécifiques au produit fa-
briqué.

Une telle installation pour la fabrication de
produits en fibres minérales, habitueliement quali-
fiée de ligne de production, est constitude, du
poste de fibrage jusqu'au poste d’emballage, de
plusieurs appareils qui agissent sur le produit en
fibres minérales en vue par exemple d'y ajouter
du liant, de le comprimer, de le faire durcir, de le
rogner en largeur, de le couper en longueur, de le
couvrir le cas échéant d'un parement, de 'enrou-
ler, de l'empiler, de I'envelopper. Une telle ligne
de production est décrite par exemple dans le
document DE-OS-3 100 003; les problémes rela-
tifs & I'application d'un parement sur de tels pro-
duits en fibres minérales sont plus spécialement
expliqués dans les documents DE-OS-3 036 816
et 3 325 341 tandis que ceux relatifs & la
commande d'un poste d'enroulement en fin de
ligne de production le sont dans le document DE-
08-3314 289,

La plupart des appareils agissent sur le pro-
duit d'une maniére spécifique pour ce produit et
doivent par conséquent étre réglés & nouveau
chaque fois que I'on passe d'un produit & autre.
Ce raglage est non seulement nécessaire lorsque
le produit & fabriquer est nouveau en soi, ¢'est-a-
dire qu'il n’a pas encore été fabriqué comme par
exemple pour une nappe de fibres minérales
d’une largeur spéciale, mais aussi lorsque la ligne
est utilisée pour la production de produits classi-
ques en sol, mais fabriqués en alternance.

Si le passage des produits nouveaux n'ayant
jamais été fabriqués sur la ligne, n'a fieu en régle
générale que quelques fois par mois, le passage
a des produits différents, conformement aux
commandes entrantes, a lieu en régle générale
plusieurs fois par jour ou mémse par heure, ce qui
permet de répondre trés précisement aux besoins
exprimés par les clients.

A cet effet, des modifications correspon-
dantes des paramétres réglés doivent étre appor-
tées aux apparsils de traitement de la ligne de
production. Dans ce cas, on se heurte a la diffi-
culté particulidre que les paramatres réglés n'a-
boutissent pas toujours & des propriétés des pro-
duits exactement prévisibles et, en outre, que
d’un cas a l'autre des propriétés de produits diffé-
rentes peuvent étre obtenues. Si, par exemple,
I'emprise de comprassion d'un rouleau presseur
est réglée & une valeur de 8 cm, la nappe de
fibres minérales continue est certes comprimée 2
cette endroit & une épaisseur de 8 cm, mais il se
peut qu'elle reprenne ensuite élastiquement une
épaisseur de 12 cm. La reprise élastique de cette
méme nappe de fibres minérales ne s'effectue
pas non plus toujours précisement & la méme
hauteur, mais & des hauteurs différentes en fonc-
tion de la consistance des fibres, de la teneur en
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liant, de son degré de durcissement, etc. De
telles hauteurs différant d’un cas & l'autre peuvent
a nouveau influencer des opérations de traite-
ment ultérieures, par exemple I'opération d’enrou-
lement comme telle, Ia longueur de nappe néces-
saire pour le trajet d'enveloppement du rouleau
etc., étant entendu que d'autres grandeurs qui
varient également selon les circonstances peu-
vent ici aussi & nouveau intervenir, comme par
exemple la teneur en liant.

Tout ceci a pour conséquence qu'un cumul
de paramétres défavorables peut entrainer la pro-
duction de rebut méme lorsque tous les parama-
tres ont été précisement réglés sur tous les appa-
reils en fonction du produit a fabriquer. Dans les
cas les plus défavorables, le raglage identique,
qui peu auparavant a encore abouti a 'obtention
d'un produit satisfaisant, peut, lors d'un passage
suivant ou d’'une conversion & ce méme produit,
aboutir & un résultat qui n'est plus acceptable,
parce qu'entre-temps, d'autres circonstances se
sont présentées qui aboutissent & un cumul défa-
vorable d'écarts des propriétés des produits.

De plus, pendant V'intervalle de temps qui est
nécessaire pour modifier les paramatres au ni-
veau des appareils, Ia ligne produit évidemment
aussi forcément des rebuts, ce qui peut donner
une accumulation de quantités de chutes consi-
dérables dans le cas ol les conversions sont fré-
quentes; ces quantités sont non seulement per-
dues comme matidres commercialisable, mais
exigent en outre des frais considérables pour leur
élimination. La quantité de chutes produites est
évidemment d'autant plus importante que la
qualification du personnel préposé a f'installation
est plus faible. Dans le cas du travail 24 heures
sur 24, nécessaire pour la fabrication de fibres
minérales, des variations dans la qualification du
personnel sont inévitables.

il est connu du brevet US-A-4 203 155 une
ligne de fabrication de produits en fibres miné-
rales équipée d’'un ordinateur dans lequel sont
stockés sous une référence commune tous les
paramétres de production afférents & un produit
donné. Lors d’'un changement de produit & fabri-
quer, et pour minimiser les chutes, le systame
change automatiquement les valeurs de consigne
par incrémentation successive. De plus, tous les
appareils de [installation ont des éléments de
réglage en connexion permanente avec l'ordina-
teur qui régule l'instaliation par une série de bou-
cles de régulation, ce qui peut entrainer des dé-
rives importantes des régiages, ceci d’autant plus
que s'il est bien connu que de nombreux paramé-
tres interagissent les uns sur les autres, on ne
sait pas. toujours prévoir avec exactitude cette in-
teraction et méme lorsque c'est le cas, I'utilisation
de boucles de régulation suppose des capteurs
extréemement fiables, ce qui n'est en pratique pas
le cas par exemple pour les mesures de tempéra-
ture du verre ou de P'épaisseur d'un produit
compressible comme un feutre de laine de verre.

Par ailleurs, it est connu par exemple du bre-
vet US-A-4 141 065 des systémes de contrble
automatiques susceptibles également d'étre bas-
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culés en mode manuel, notamment pour la déter-
mination des paramétres optimaux de production.
Mais les dispositifs de réglages manuels ne sont
opérationnels que lorsque le systéme fonctionne
en mode purement manuel et ne psuvent donc
en aucun cas servir a affiner certains paraméatres,
sauf & remetire en cause 'ensemble de la pro-
grammation.

Selon linvention, linstallation comporie un
certain nombre d’éléments de réglage prévus sur
des appareils de linstallation pour régler des pa-
ramétres spécifiques au produit, lesdits parame-
tres pouvant étre réglés a la main sur des dispo-
sitifs de réglage de valeurs de consigne et étre
appliqués aux éléments de réglage au moyen
d’un signal de commande électrique produit dans
chaque dispositif de réglage de valeur de
consigne, les signaux électriques de commande
étant mémorisés dans une mémoire morte et
stockés en tant que valeurs de consigne sous
une adresse commune correspondant & un pro-
duit déterminé a fabriquer; lesdites valeurs de
consigne étant extraites en commun, par appse!
de l'adresse, et étant appliquées & titre de si-
gnaux de commande aux éléments de réglage, et
la nouveauté est que les signaux de commande
peuvent étre modifiés momentanément dans un
domaine pré-établi, sans modification des valeurs
de consigne stockées, au moyen de dispositifs de
correction manuelle.

Dans la mesure ou un produit doit étre fabri-
qué pour la premisre fois sur la ligne, la
commande de la ligne est effectuée & la main par
du personnel hautement qualité qui sélectionne
des réglages probables et modifie les paramétres
au cours d'un cycle d'essai d’'une maniére telle
que 'on obtienne une qualité de produit souhai-
tée. Les dispositifs d’ajustement des valeurs de
consigne sont dans ce cas utilisés comme de
simples éléments de commande au moyen des-
quels des variations rapides du réglage peuvent
étre effectuées et surveiliées par le personnel
qualifié pour, en combinant les réglages indivi-
duels de la chaine, parvenir & la qualité du produit
souhaitée. Lorsque la qualité de produit souhai-
tée est atteinte de cette fagon, les réglages ainsi
acquis sont repris en tant que valeurs de
consigne dans le mémoire morte et sont stockés,
en tant que données associées au produit. Elles
psuvent de cette fagon étre appelées a tout mo-
ment par l'intermédiaire de l'adresse spécifique
du produit, en commun pour tous les apparsils.

Les valeurs de consigne peuvent étre réglées
au niveau des dispositifs d’ajustement de valeurs
de consigne sur une valeur moyenne, le cas
échéant par des corrections ultérieures corre-
spondantes effectuées par le personnel haute-
ment qualifié, par exemple aprés un fonctionne-
ment relativement long de la ligne avec le nou-
veau produit, cette valeur moyenne donnant,
dans le cas du produit souhaité, une qualité de
produit en tout cas encore acceptable compte te-
nu de 'amplitude des variations des paramétres a
prendre en considération qui se présente. Avec le
temps, du personnel moins qualifié peut aussi ap-
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peler en commun, par une pression sur un bou-
ton, ces valeurs moyennes, aprés leur stockage
dans la mémoire fixe, de sorte que la passage de
I'ensemble de la ligne de production & ces va-
leurs prédéterminées s'effectue automatiquement
sans qu’'une interruption de la production se pro-
duise ou que des quantités notables de chutes
soient produites.

Dans ce cas, la qualité du produit obtenu sur
la base des valeurs de consigne nouvsllement
appelées, peut cependant d'un cas & l'autre ne
pas étre optimale, bien gu'encore propre a la
vente, et pseut en outre se modifier peu & peu au
cours de la production. Pour effectuer des rajus-
tements en vue d'optimaliser la qualité du produit,
des manipulations de correction sont prévues et
permettent aussi a du personnel moins qualifié
d'effectuer des rajustements correspondants.
Cette possibilité de rajustement se situe cepen-
dant dans un cadre prédéterminé qui exclut de
fagon certaine les erreurs de réglage grossiéres.
De plus, les rajustements ne sont pas introduits
dans la mémoire fixe et ne modifient donc pas la
valeur de consigne qui s'y trouve de que cette
valeur consigne reste foujours disponible sans
modification. Ceci garantit qu'a laide du rajuste-
ment dans un cadre déterminé, on puisse effec-
tuer des optimalisations, le raglage de base pour
le produit restant cependant toujours disponible
conformément au stockage dans la mémoire fixe.
De cette fagon, on évite avec certitude des er-
reurs additives qui seraient sinon inévitables
dans le cas d'ajustements multiples et de
stockages correspondants des valeurs chaque
fois ajustées, en particulier avec du personnel
peu qualifié.

D’autres détails, particularités et avantages
de linvention ressortent de la description sui-
vante d’une forme d’exécution données avec ré-
férence au dessin annexé.

La figure unique du dessin est une vue sché-
matique simplifiée et se présentant comme un
diagramme de montage d'une installation
conforme & linvention dans la zone d'un poste
d'enroulement.

Sur le dessin, 1 désigne un poste d’enroule-
ment tel qu'il est décrit d’'une maniére plus détail-
lée, par exemple, dans le document DE-OS-3
314 289, auquel on se référe explicitement.
Comme expliqué précisement dans ce document,
lors de I'enroulement et de I'enveloppement des
nappes de fibres minérales dans un tel poste
d’'enroulement, il faut effectuer de nombreuses
opérations de commande et les accorder fi-
nement les unes aux autres pour obtenir une
qualité de produit optimale. Des opérations de
commande similaires ainsi qu'un accord ré-
ciprogue de paramatres réglés doivent étre effec-
tués lors d'opérations de travail précédentes
d'une telle ligne de production, et & ce sujet, en
ce qui concerne les problémes posés par I'appli-
cation d’'un parement, il convient de citer les do-
cuments DE-OS-30 816 et 3 325 341 auxquels il
est fait explicitement référence pour d'autres dé-
tails.
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L'invention sera ci-aprés décrite, par exemple,
appliquée & la commande du rouleau de cardage
2 du poste d'enroulement 1. Dans ce cas, une
nappe de fibres minérales 3 est amenée- par son
extrémité antérieure sur une bande transporteuse
4 dans le poste d'enroulement 1, oli P'extrémité
antérieure de la nappe de fibres minérales 3 est
renvoyée par une bande de dressage 5 et forme
une bobine 6. Le rouleau de cardage 2 guide
Pextrémité antérisure recourbée de la nappe de
tibres minérales 3 pour former la premigre spire
et est alors appliqué sous une pression définie
contre la face externe de la bobine 6 qui se forme
et dont le diamétre croit, pour ragler fa pression
exercée sur les spires et ainsi influencer le dia-
métre final de la bobine formée.

A cot effet, la pression d’application du rou-
leau de cardage 2 sur la périphérie de la bobine 6
est réglée au moyen d'un vérin 7, par exemple
d'un vérin pneumatique. Le vérin est alimenté en
agent sous pression par une conduite 8 & partir
d'une source d'agent sous pression ici non reprs-
sentée, la conduite d'agent sous pression 8
contenant un organe de commande 9 qui régit la
pression de I'agent sous pression dans le vérin 7.

Le ragiage de I'organe de commande 9 s'ef-
fectue par l'intermédiaire d’un élément de raglage
d'une unité de commande centrale, en abrégé
CPU, désigné en 11. Une conduite de palpage 12
est raccordée & la conduite d’agent sous pression
8 et transmet la pression effective de 'agent sous
pression, présent dans la conduite 8, & un pal-
peur 13 ayant la forme d'un transducteur de me-
sure, qui applique un signal de comparaison élec-
trique par l'intermédiaire d'une ligne électrique 14
au CPU 11, de sorte qu'un circuit de régulation
désigné d’une maniére générale en 15 est formé
et assure que la valeur effective de la pression
dans le vérin 7 corresponde effectivement a la
valeur qui est raglée par le CPU 11 sur 'élément
de réglage 10,

La valeur de réglage pour I'élément 10 peut
étre réglée a la main sur un dispositif de raglage
de valeur de consigne 16 connecté par l'intermé-
diaire de lignes électriques 17 et 18 présentant
un inverseur intermédiaire 19 au CPU 11 d'une
maniére telle qu'un réglage direct de 'élément de
réglage 10 correspondant au réglage de valeur
de consigne 16 soit obtenu.

De cette fagon, en raglant le dispositif de ra-
glage de valeur de consigne 16, le personnel
peut modifier directement la pression dans le vé-
rin 7 et ainsi régler l'action du rouleau de cardage
2 sur la bobine 6 de la manidre souhaitée.
Comme des fléches le montrent schémati-
quement, le CPU 11 alimente, en plus de Péig-
ment de réglage 10, plusieurs autres éléments de
réglage 20, par exemple dans la zone du poste
d’enroulement 1 ou dans d'autres zones de la
ligne de production au moyen de données de ré-
glage correspondantes qui sont chaque fois in-
troduites par des dispositifs de raglage de valeurs
de consigne 16 associés. De cette fagon, chaque
paramétre souhaité de la ligne de production peut
étre réglé & une valeur choisie par llintermédiaire
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d’'un dispositif de réglage de valeur de consigne
16 associé, du CPU 11 ou de plusieurs unités
centrales de ce genre et d’éléments de raglage
correspondant.

Pour un produit donné, la ligne de production
peut ainsi étre régiée de telle fagon qu'elle donne
une qualité de produit optimale. Pour les parameé-
tres individuels, on introduit dans ce cas dans les
dispositifs de réglage de valeurs de consigne 16
des valeurs moyennes qui permettent autant que
possible des écarts des deux cotés sans aboutir
a la fabrication de rebut.

En actionnant une touche 21, on peut mettre
en mémoire toutes les valeurs de consigne ré-
glées par le CPU 11 par l'intermédiaire des dispo-
sitifs de raglage de valeurs de consigne 16 dans
une mémoire morte 22 et las y stocker sous une
adresse commune qui est attribuée au produit qui
vient d'étre traité. Lorsqu'un produit correspon-
dant doit & nouveau étre fabriqué par la suits, |l
est possible, par l'intermédiaire d'un interrupteur
23, de connecter la sortie de la mémoire 22 au
CPU 11, tandis que les dispositifs de raglage de
valeurs de consigne 16 sont débranchés du CPU
11 par une commutation correspondante de lin-
verseur 19 au moyen d'une tringle de commuta-
tion commune 24. Lors de I'appe! dans la mé-
moire morte 22 de 'adresse associée au produit
& fabriquer, cette mémoire fournit au CPU 11 les
valsurs de consigne stockées en tant que valeurs
fixes et assure ainsi automatiquement le raglage
de tous les éléments de raéglage 10 ou 20 d'une
maniére correspondant au réglage précédem-
ment réalisé et mémorisé. Par conséquent, il est
possible, souvent sans la moindre interruption de
production, de faire passer immédiatement la
ligne de production & la fabrication d'un autre pro-
duit, qui a déja été fabriqué précédement. Bien
entendu, il est possible, d'une maniére non repré-
sentée dans le détail, par exemple par des élé-
ments de retardement correspondants, de provo-
quer une conversion séquentielle des éléments
de réglage 10, 20 individuels d'une maniére telle
que les nouveaux rdglages soient effectués non
pas dans 'ensemble de la chaine de production
simultanément, mais fes uns A la suite des au-
tres, au cours du passage d'une extrémité de téte
du nouveau produit & travers la ligne de produc-
tion.

Cependant, lors de la fabrication de produits
en fibres minérales, il s'avére que ces mémes
valeurs de consigne mémorisées et les raglages
paramétriques qu'slles entrainent n'aboutissent
pas toujours & une méme qualité de produit, mais
que certains écarts de qualité peuvent apparaitre.
Ceci st di au fait qu'une matidre en fibres miné-
rales est un produit de dimensions relativement
indéfinies, de sorte que dans de faibles variations
des propriétés du produit peuvent aboutir a des
modifications des conditions de production qui
dans le cas les plus défavorables, peuvent s'ad-
ditionner pour produire des qualités de produit
entisrement différentes, en dépit d’un méme ra-
glage de la ligne de production.

C’est pourquoi, il est en outre prévu d’asso-
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cier, & chaque dispositif de réglage la valeur de
consigne 16, un dispositif de correction manuelle
25 qui est connecté au CPU 11 en lisu et place
du dispositit de réglage de valeur de consigne 16
correspondant, lors de la commutation du fonc-
tionnement manuel au moyen du dispositif de ra-
glage de valeur de consigne 16 au fonctionne-
ment automatique au moyen de la mémoire
morte 22, l'inverseur 19 connectant au lieu de la
conduite 17, une conduite 26 correspondante du
dispositif de correction manuelle 25 & la ligne
d’entrée 18 du CPU 11, Le dispositif de correction
manuelie 25 permet d'ajuster finement entre des
limites pré-établies, le signal de réglage ou de
commande que le CPU 11 applique & chaque
élément de réglage 10 ou 20 d’'une maniare cor-
respondant au stockage dans la mémoire fixe 22,
En modifiant le réglage du dispositif de correction
manuelle 25, le personnel préposé a l'installation
peut ainsi tenter d’optimaliser encore davantage
la qualité du produit par rapport aux valeurs
moyennes réglées. Dans ce cas, les dispositifs
de correction manuelle 25 ne modifient que le
signal et non la valeur moyenne stockée indépen-
damment de celui-ci dans la mémoire morte 22,
qui ne peut-adtre modifiée que par actionnement
de la touche 21.

Lorsqu'on doit faire passer un nouveau pro-
duit par exemple une largsur d’'une nappe de fi-
bres minérales qui n'a pas été produite jusqu’a-
lors, un pré-réglage de la ligne de production
conformément aux paramétres & régler selon les
prévisions est effectué par du personnel haute-
ment qualifié, alors que linverseur 19 entre les
lignes 17 et 18 est fermé, au moyen des disposi-
tifs de réglage de valeurs de consigne 16 indivi-
duels et un radglage ultérieur des dispositifs de
réglage de valeurs de consigne 16 correspon-
dants est effectué au cours d’un cycle d'essai
jusqu'a ce que 'on ait trouvé, pour le nouveau
produit, un réglage moysen pour les paramétre in-
dividuels qui donne une qualité de produit souhai-
tée. Cet état final est vérifié par le responsable et
est mémorisé par I'actionnement de la touche 21
dans la mémoire morte 22 dans laquelle il est
stocké sous l'adresse du nouveau produit. Cha-
que fois que ce nouveau produit doit étre & nou-
veau produit ultérisurement, il suffit, dans la posi-
tion automatique de la barre de commutation 24,
d’appeler F'adresse correspondante dans la mé-
moire morte 22 et de lintroduire dans le CPU 11
pour garantir la conversion souhaitée de f'en-
semble de la chaine de production. Des ajuste-
ments fins peuvent étre effectués & 'aide des dis-
positifs de correction manuelle 25, ce qui in-
fluence les signaux de commande appliqués & ce
moment aux éléments de réglage 10 ou 20, mais
pas les valeurs fixes dans la mémoire morte 22
qui ne pauvent étre modifiées que par 'actionne-
ment de la touche 21. Un tel ajustement ultérieur
au moyen des dispositifs de correction manuelle
25 peut, en cas de nécessits, étre effectué par du
personnel moins qualifié, car le réglage des va-
leurs stockées garantit que Pon produise en tout
cas une matiére vendable. De cette fagon, lors du
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début de la production d’un produit nouveau non
réalisé jusqu'a ce moment, des rebuts peuvent
certes tre fabriqués, comme c'était le cas jus-
qu'a présent lors de chaque conversion ou cha-
gement de produit, mais lors des passages ulté-
tieurs de la ligne de production & ce produit, la
production de rebut est pratiquement entidrement
évitée.

Revendications

1. Installation pour la fabrication en continu de
divers produits en fibres minérales comportant un
certain nombre d'éléments de réglage prévus sur
des appareils de l'installation pour régier des pa-
ramétres spécifiques au produit, lesdits paramé-
tres pouvant étre réglés a la main sur des dispo-
sitifs de réglage de valeurs de consigne (16) et
étre appliqués aux éléments de réglage (10) au
moyen d'un signal de commande électrique
produit dans chaque dispositif de réglage de
valeur de consigne (16), les signaux électriques
de commande étant mémorisés dans une mé-
moire morte (22) et stockés en tant que valeurs
de consigne sous une adresse commune corre-
spondant & un produit déterminé a fabriquer; les-
dites valeurs de consigne étant extraites en
commun, par appel de I'adresse, et étant appli-
quées & titre de signaux de commande aux élé-
ments de réglage (10, 20), caractérisée en ce
que les signaux de commande peuvent étre mo-
difiés momentanément dans un domaine pré-
établi, sans modification des valeurs de consigne
stockées, au moyen de dispositifs de correction
manuelle (25).

2. Installation suivant la revendication 1, ca-
ractérisée en ce que les valeurs réelles des éié-
ments de réglage (10) peuvent étre adaptées & la
valeur de consigne associée par un circuit de
réglage (15).

3. Installation suivant la revendication 1 ou 2, ca-
ractérisée en ce que toutes les valeurs de consi-
gne réglées a la main peuvent étre mémorisées
par un ordre de stockage commun (touche 21) en
méme temps dans la mémoire morte (22).

4. Installation suivant 'une quelconque des re-
vendications 1 a 3, caractérisée en ce quun dis-
positif manuel de commutation (24) destiné &
assurer la commutation du fonctionnement
manuel au fonctionnement automatique est
prévu, et a l'aide de ce dispositif, la sortie de la
mémoire morte (2) peut étre connectée & un CPU
(11) et la sortie du dispositdiéf de réglage de
valeur (16) peut étre connectée du CPU (1),
auquel en contre partie st connectée la sortie du
dispositif de correction manuelie (25) correspon-
dant.
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Patentanspriiche

1. Anlage zur kontinuierlichen Herstellung ver-
schiedener Mineralfaserprodukte, mit einer be-
stimmten Zahl von Regelelementen, die an Ein-
richtungen der Anlage vorgesehenen sind, um
spezifische Produkiparameter einzustellen, wobei
die Parameter von Hand an Regeleinrichtungen
fur den Einstellwert (16) eingestellt werden kon-
nen, und an die Regelelsmente (10) mittels eines
elektrischen Steuersignales angelegt werden,
welches in jeder Regeleinrichtung fir den Ein-
stellwert (16) erzeugt wird, wobsi die elektrischen
Steuersignale in einem Festspeicher (22) gespei-
chert sind und als Einsteliwerte unter einer allge-
meinen Adresse, die einem bestimmten herzu-
stellenden Produkt entspricht, eingelesen sind;
wobei die Einstellwerte durch Aufrufen der
Adresse gemeinsam abgefragt werden und als
Steuersignale an die Regelelemente (10, 20) an-
gelegt werden, dadurch gekennzeichnet, daB die
Steuersignale momentan in einem vorher festge-
setzten Bereich ohne Verdnderung der gespei-
cherten Einstellwerte mittels der manuellen Kor-
rektureinrichtungen (25) geandert werden kén-
nen.

2. Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
2eichnet, daf die Ist-Werte der Regelelemente
(10) Uber einen Regelschaltkreis (15) an den Ein-
stellwert angepaBt werden kénnen.

3. Anlage nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB alle digjenigen Einstellwerte,
die von Hand eingestelit werden, mit sinem ge-
meinsamen Speicherbefshl (Taste 21) zur glei-
chen Zeit in dem Festspeicher (22) gespsichert
werden kdnnen.

4. Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB eine manuelle Um-
schalteinrichtung (24) vorgesehen ist, die be-
stimmt ist, die Umschaltung von der manusllen
Arbeitsweise auf die automatische Arbeitsweise
zu gewahrleisten, und daB mittels dieser Einrich-
tung der Ausgang des Festspeichers (22) mit
einer CPU (11) verbunden werden kann und der
Ausgang der Einrichtung zum Einstellen des
Wertes (16) von der CPU (11) getrennt werden
kann, welche dafiir mit dem Ausgang der ent-
sprechenden manusllen Korrektureinrichtung (25)
verbunden ist.

Claims

1. An installation for continuously manufacturing
various products from mineral fibres comprising a
certain number of regulating elements provided
on units of the installation for regulating parame-
ters specific to the product, with facility for adjus-
ting the said parameters by hand on desired
value regulating means (16) and for applying
them to regulating elements (10) by means of an
electrical contro! signal produced in each desired
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10

value regulating means (16), the elsctrical control
signals being stored in a read-only memory (22)
and stored as desired values under a common
address corresponding to a specific product
which is to be manufactured, the said desired
values being extracted jointly, by accessing the
address, and being applied as control signals to
the Tegulating elements (10, 20), characterised in
that the control signals can be modified at any
time within a pre-established range by means of
manual correcting devices (25), without any alte-
ration in the stored desired values.

2. An installation according to claim 1, charac-
terised in that the true values of the regulating
elements (10) may be adapted to the associated
desired value by a regulating circuit (15).

3. An installation according to Claim 1 or 2, char-
acterised in that all the manually adjusted desired
values can be stored in a memory by a common
storage order (button 21) at the same time in the
read-only memory (22).

4, An installation according to any one of claims
1 to 3, characterised in that manual switching
means (24) are provided for selecting manual
operation or automatic operation is provided, by
means of which the output from the read-only
memory (22) can be connected to a CPU (11)
while the output from the means of regulating the
values (16) can be disconnected from the CPU
(1), to which on the other hand the output of the
corresponding manual correcting device (25) is
connected.
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