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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Ein-
stellen einer Blendenklinge am Auslaufspalt eines
Stoffauflaufes einer Papiermaschine, mit antreibba-
ren Stellelementen, die in geeigneten Abstinden
parallel zur Blendenklinge angeordnet und mit die-
ser verbunden sind, um an den Verbindungsstellen
auf die Blendenklinge eine Kraft einzuleiten, wobei
die Stellelemente an einem starren, ortsfesten Tra-
ger abgestitzte Spindein sind und zu deren Antrieb
Stellmotoren vorgesehen sind.

Wie in der Branche bekannt, dient die vertikal
zum Stoffstrom in dem Auslaufspalt der Papierma-
schine verschiebbare Blendenklinge zum bedarts-
maBigen Einstellen der lichten Weite des Auslaufs-
paltes Uber seine gesamte Breite. Die Einstellung
der Blendenklinge von einer Ist-Position in eine
Soll-Position erfolgt unter elastischer Verformung
der Blendenklinge jeweils im Bereich der Verbin-
dungsstellen zwischen den Stellelementen und der
Blendenklinge unter Einleitung der dazu jeweils
notwendigen Kraft. Diese wird Uber die Stellele-
mente eingeleitet, die dazu in der entsprechenden
Richtung Uber einen entsprechenden Schubweg
bewegt werden und nach Erreichen der vorbe-
stimmten Endpunkte der Soll-Position angehalten
und arretiert werden.

Nach dem bisherigen Einstellverfahren mit den
bisherigen Vorrichtungen werden die Stellelemente
entweder einzeln, in Gruppen oder gemeinsam be-
wegt. Bei einer gemeinsamen, gleichzeitigen Bewe-
gung mehrerer Stellelemente haben alle etwa die
gleiche Schubgeschwindigkeit, mit Ausnahme von
eventuellen Beschleunigungs-oder Bremsvorgin-
gen. Da die zurlickzulegenden Schubwege zur Ein-
stellung einer Soll-Position, insbesondere gemiB
einer Kurvenlinie, verschieden lang sind, werden
einige Endpunkte bei gleicher Schubgeschwindig-
keit aller beteiligten Stellelemente friiher erreicht
als die Ubrigen. Im Bereich des jeweils bereits
erreichten Endpunkts kann es dann zu uner-
wiinschten Biegespannungen in der Blendenklinge
kommen, die gegebenenfalls zu einer bleibenden
plastischen Verformung der Blendenklinge flihren
kdnnen, obwohl das auszuflihrende Einstellen der
Blendenklinge von ihrer Ist-Position zu ihrer Soll-
Position durchaus im Bereich ihrer elastischen Ver-
formbarkeit l14ge.

So zeigt zwar die EP-A 0 232 022 eine Anzahl
von auf die Blendenklinge wirkenden motorisch an-
getriebenen Stellspindeln, wobei ein Kraftbegrenzer
schidliche Krafte auf die Vorrichtung verhindern
soll. Die Mdglichkeiten zur Verstellung sind dann
aber nicht mehr voll nutzbar.

Aufgabe der Erfindung ist, eine Vorrichtung
zum Einstellen der Blendenklinge zu gestalten, wel-
che Vorrichtung ein Stellverfahren ermdglicht, bei
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dem die unndtigen Biegespannungen in der Blen-
denklinge wihrend des Stellvorganges vermieden
werden.

Zur L&sung dieser Aufgabe wird die zu gestal-
tende Vorrichtung erfindungsgeméB so ausgeflhrt,
daB bei den Stellmotoren an jedem einzelnen die
gewinschte Schubgeschwindigkeit und der jewsils
gewinschte zurlickzulegende Schubweg flir das
Stellelement vor dem Start des Stellmotors einstell-
bar sind, und daB alle Stellmotoren gleichzeitig
startbar, bzw. nach Erreichen der erwlinschten Soll-
Position der Blendenklinge gleichzeitig abschaltbar
sind.

Damit 148t sich die Steuerung der Stellmotoren
so programmieren, daB die Stellelemente alle
gleichzeitig und innerhalb einer Zeitspanne die ge-
gebenenfalls verschieden langen Schubwege zu
den Endpunkten mit den jeweils zu der L4dnge der
Schubwege direkt proportional eingestellten Schub-
geschwindigkeiten zurlicklegen, wobei die Blen-
denklinge auf ihrer ganzen Breite gleichmifig und
regelmiBig lediglich innerhalb des Bereiches ihrer
elastischen Verformbarkeit gebogen wird, so daB
keine unnétigen Biegespannungen dabei entste-
hen.

Als Stellelemente werden Stellspindeln und in
einer vorteilhaften Ausfihrungsform als Stellmoto-
ren elektrische Schrittmotoren verwendet, bei de-
nen die Anzahl der Schritte und deren Frequenz flir
die Zeitspanne eines Einsteilvorganges einstellbar
sind, wobei alle Stellmotoren bei einem Stell-Vor-
gang gleichzeitig wahrend der Zeitspanne fahrbar
sind.

Im weiteren werden der Erfindungsgegenstand
und die mit ihm erzielbaren Vorteile niher be-
schrieben und erkldrt. Die Beschreibung bezieht
sich auf eine Zeichnung, in welcher zeigen:

Fig. 1 schematisch ein Ausfiihrungsbeispiel
der Vorrichtung mit eingezeichneter
Istund Soll-Position der Blendenklinge,

Fig. 2 ein Diagramm des Einsteilvorgangs
nach dem bisherigen Verfahren,

Fig. 3 ein Diagramm des Einstellvorgangs
nach dem neuen Verfahren und

Fig. 4 ein Diagramm der Bewegungen zwei-

er Stellelemente wihrend einer Zeit-
spanne.

Die Vorrichtung zum Einstellen einer elasti-
schen Blendenklinge 1 ist am Auslaufspalt eines
Stoffauflaufes einer Papiermaschine angeordnet.
Die Blendenklinge 1 ist in der Zeichnung jeweils
mit einer durchgezogenen Linie dargestellt, der
Stoffauflauf ist nicht gezeichnet. Zum Verschieben
der Blendenklinge 1 sind antreibbare Stellelemente
2 vorgesehen, die in geeigneten Abstidnden parallel
zur Blendenklinge 1 angeordnet und mit dieser
verbunden sind. Damit wird an den Verbindungs-
stellen 3 auf die Blendenklinge 1 eine Kraft einge-
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leitet. Die Stellelemente 2 sind an einem starren,
ortsfesten Trdger 4 abgestiitzt. Zum Antrieb der
Stellelemente sind Stellmotoren 5 vorgesehen. Sie
sind so einstell- bzw. regulierbar, daB bei jedem
der Stellmotoren 5 fiir den jeweils vorzunehmenden
Einstellvorgang die zum Zuriicklegen des Schub-
wegs gewlinschte Schubgeschwindigkeit v fir die
Dauer des Einstellvorganges, der Zeitspanne {, vor
dem Start des Stellmotors 5 einstellbar sind. Sie
sind auf einmal, alle zusammen und gleichzeitig
startbar, bzw. nach Erreichen der jeweils ge-
wiinschten Soll-Position abschaltbar. Auf diese
Weise wird von jeder Verbindungsstelle 3 der ge-
winschte Schubweg 6 in der Zeitspanne t zurlick-
gelegt.

Die Stellelemente sind 2 als drehbare Stellspin-
deln ausgebildet, wobei zu deren Antrieb im Takt
arbeitende elektrische Schrittmotoren verwendet
werden, bei denen die Anzahl der Schritte, die zum
Zuricklegen des gewlinschten Schubweges 6 not-
wendig sind, und die Frequenz der Schritte inner-
halb einer gewlinschten Zeitspanne {, in der der
Schubweg zurlickzulegen ist, woraus sich die
Schubgeschwindigkeit v ergibt, einstellbar sind. Die
Stellmotoren sind jeweils bei einem Einstellvorgang
alle auf einmal zusammen und gleichzeitig Uber
eine flr alle gleiche Zeitspanne fahrbar.

Mit dieser Vorrichtung wird ein Einstellvorgang
wie folgt vollzogen:

Es wird flir jede Spindel 2 der von ihr zurlickzule-
gende Schubweg von einem Ist-Punkt, dieser ist in
der Zeichnung jeweils mit einem Ring markiert, zu
einem Soll-Endpunkt, dieser ist jeweils mit einem
Dreieck in der Zeichnung markiert, errechnet und
am zugeordneten Stellmotor die Anzahl der Schrit-
te eingegeben, die zum Zurlicklegen des errechne-
ten Schubwegs 6 notwendig sind. Dann wird die
Frequenz der Schritte in einer Zeitspanne t einge-
geben, innerhalb welcher der Schubweg 6 zurlick-
zulegen ist. Die Zeitspanne t ist flr alle Stellspin-
deln 2 bei dem Einstellvorgang die gleiche, so daB
die einzelnen Stellspindeln 2 beim Zurlicklegen der
gegebenenfalls verschieden langen Schubwege 6
innerhalb einer Zeitspanne mit verschiedener
Schubgeschwindigkeit bewegt werden. Das heiBt:
Diejenigen, die einen kilirzeren Schubweg 6 durch-
fahren sollen, werden langsamer bewegt, und dieje-
nigen, die einen ldngeren Schubweg 6 durchfahren
sollen, werden schneller bewegt. Nach einem
gleichzeitigen Start der Stellmotoren 5 erreichen
damit alle Stellspindeln 2 innerhalb derselben Zeit-
spanne t zum gleichen Moment die von ihnen zu
erreichenden Soll-Endpunkte. Dieser Vorgang ist in
dem Diagramm in Fig. 4 am Beispiel von zwei
Stellspindeln 2' und 22 besonders deutlich darge-
stellt: Flr die Stellspindel 2' ist ein Schubweg 6'
und fir die Stellspindel 22 ein Schubweg 62 errech-
net. Den zugeordneten Stellmotoren werden die
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Schrittanzah! und die Schrittfrequenz eingegeben.
Dadurch soll die Spindel 22 schneller bewegt wer-
den als die Spindel 2'. Das Verhiltnis der Schub-
geschwindigkeiten v ist direkt proportional zu dem
Verhiltnis der Linge der Schubwege 6' und 62
Nach gemeinsamem gleichzeitigen Start der Stell-
motoren folgt gegebenenfalls eine Beschleuni-
gungsphase, bis die eingestellten Schubgeschwin-
digkeiten v erreicht werden: Innerhalb einer Zeit-
spanne t werden die Soll-Endpunkte erreicht. Nach
gemeinsamem Abschalten der Stellmotoren folgt
gegebenenfalls eine Bremsphase bis zum Stillstand
der Stellmotoren, bzw. der Stellspindein 2' und 22.

Der Vorteil dieses Einstellvorganges ergibt sich
aus einem Vergleich mit dem bisherigen Vorgang.
In Fig. 2 ist der bisherige Einstellvorgang und in
Fig. 3 der oben beschriebene Einstellvorgang sche-
matisch dargestellt. Die Darstellungen zeigen je-
weils die Situation, in der der Einstellvorgang noch
nicht beendet ist. Da nach dem bisherigen Verfah-
ren alle Stellspindeln 2 mit der gleichen Schubge-
schwindigkeit bewegt werden, legen sie in dersel-
ben Zeitspanne einen gleich langen Schubweg zu-
rlick. Da die Soll-Position an einigen Stellen friiher
erreicht wird als an anderen, entstehen an gewis-
sen momentan erreichten Punkten Knickstellen,
diese sind mit Pfeilen in der Zeichnung markiert,
an denen unerwiinschte Biegespannungen in der
Blendenklinge 1 auftreten. Diese k&nnen oberhalb
der elastischen Verformbarkeit der Blendenklinge 1
liegen und zu einer schidlichen plastischen Verfor-
mung der Blendenklinge 1 flihren.

Im Gegensatz dazu werden gemipB des vorge-
schlagenen Einstellvorganges die Stellspindeln 2
mit unterschiedlicher Schubgeschwindigkeit be-
wegt, so daB sie unterschiedliche Schubwege in
derselben Zeitspanne zuriicklegen. Dabei wird die
Blendenklinge 1 gleichund regelmiBig innerhalb ih-
rer elastischen Verformbarkeit verformt,ohne daB
irgendwo UbermafBige Biegespannungen entstehen.
Es entstehen keine Knickstellen.

Es sind auch Ausflihrungen denkbar, bei denen
die die Stellelemente 2 antreibenden Stellmotoren
5 hydraulische oder pneumatische Zylinder/Kolben-
Systeme darstellen oder auf der Wirkung von
piezo-elektrischen Kriften beruhen.

Wie fiir den Fachmann verstdndlich, ist der
vorgeschlagene Einstellvorgang und die Vorrich-
tung zum Einstellen einer Blendenklinge mit be-
kannten elekironischen Mitteln steuerbar und pro-
grammierbar.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Einstellen einer Blendenklinge
(1) am Auslaufspalt eines Stoffauflaufes einer
Papiermaschine mit antreibbaren Stellelemen-
ten (2), die in geeigneten Abstidnden parallel
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zur Blendenklinge (1) angeordnet und mit die-
ser verbunden sind, um an den Verbindungs-
stellen (3) auf die Blendenklinge (1) eine Kraft
einzuleiten, wobei die Stellelemente (2) an ei-
nem starren, ortsfesten Triger (4) abgestiitzte
Spindeln (2) sind und zu deren Antrieb Stell-
motoren (5) vorgesehen sind, dadurch gekenn-
zeichnet, daB bei den Stellmotoren (5) an je-
dem einzelnen die jeweils gewilinschte Schub-
geschwindigkeit (v) und der jeweils gewlinsch-
te Schubweg (6) flir das Stellelement (2) vor
dem Start des Stellmotors (5) einstellbar sind,
und daB alle Stellmotoren (5) gleichzeitig start-
bar, bzw. nach Erreichen der gewiinschten
Soll-Position der Blendenklinge gleichzeitig ab-
schaltbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1,dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Stellmotoren (5) elekirische
Schrittmotoren sind, bei denen die Anzahl der
Schritte und deren-Frequenz flir die Zeitspan-
ne eines Einstellvorganges einstellbar sind,
wobei alle Stellmotoren (5) bei einem Einstell-
vorgang gemeinsam und gleichzeitig wihrend

Claims

1.

A device for adjusting a slice bar (1) at the
delivery gap of a headbox of a paper-making
machine with drivable positioning elements (2)
which are located at suitable intervals parallel
to the slice bar (1) and are connected thereto
in order to introduce a force to the slice bar (1)
at the points of connection (3), the positioning
elements (2) being spindles (2) which are sup-
ported on a rigid, fixed support (4) and ser-
vomotors (5) being provided for driving said
elements, characterised in that for the ser-
vomotors (5) on each individual one the de-
sired rate of advance (v) and the desired slid-
ing path (6) for the positioning element (2) in
each case can be set before the servomotor
(5) starts, and that all the servomotors (5) can
be started simultaneously, and can be
switched off simultaneously once the desired
position of the slice bar has been reached.

A device according to Claim 1, characterised
in that the servomotors (5) are electric step-
ping motors for which the number of steps and
the frequency thereof can be set for the time
interval of a setting operation, all the servomo-
tors (5) being able to be operated jointly during
a setting operation and simultaneously during
the time interval.

Revendications
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Dispositif pour le réglage d'une lame doseuse
(1) sur la fente d'écoulement d'une caisse de
téte d'une machine & papier, comprenant des
élénts de réglage (2) pouvant étre entrainés,
qui sont disposés & des intervalles appropriés,
parallglement a la lame doseuse (1), et sont
reliés & celle-ci pour exercer une force sur la
lame doseuse (1) aux endroits de jonction (3),
les éléments de réglage (2) étant des vis-
méres (2) prenant appui sur un support (4)
rigide et fixe, pour I'entrainement desquelles
sont prévus des moteurs de réglage (5),

caractérisé en ce que, pour chacun des mo-
teurs de réglage (5), la vitesse (v) désirée pour
le mouvement de I'élément de réglage (2) et la
course (6) désirée pour cet élément sont régla-
bles individuellement avant la mise en marche
du moteur de réglage (5), et en ce que tous
les moteurs de réglage (5) peuvent étre mis en
marche simultanément et &tre mis hors circuit
simultanément, une fois atteinte la position de
consigne voulue pour la lame doseuse.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé
en ce que les moteurs de réglage (5) sont des
moteurs électriques pas & pas, pour lesquels
le nombre de pas et leur fréquence sont régla-
bles pour la durée d'une opération de réglage,
tous les moteurs de réglage (5) pouvant étre
actionnés collectivement et simultanément
pendant ladite durée.
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