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Beschreibung

Die Erfindung betrifft einen Kalander zur Herstellung von Dichtungsplatten, der eine in unverschiebbaren
Lagern gelagerte, motorisch angetriebene Heizwalze groRen Durchmessers und eine entgegen einer Andriick-
kraft in verschiebbaren Lagern gelagerte, von einem gesonderten Motor angetriebene, unbeheizte Anprel3-
walze kleineren Durchmessers aufweist.

Fiir die Herstellung von faserverstarkten Flachdichtungen, die in der Technik an zahlreichen Stellen be-
notigt werden, benutzt man sogenannte Dichtungsplattenkalander, die eine beheizte Walze besitzen, auf der
die Platten aufgewalzt und ausvulkanisiert werden, und eine gekiihlte Walze, die als AnpreRBwalze fiir den Auf-
bau dient und zumeist hydraulisch angepref3t wird. Die Dichtungen werden dabei aus einem Gemisch von in
Ldsungsmitteln streichfahig gemachtem Kautschuk und Fasern, welche die Festigkeit des Fertigproduktes er-
geben, hergestellt. Traditionell wurden als Festigkeitstréger Asbestfasern verwendet, da die Plattenherstel-
lung und -Verwendung aus thermischen Griinden andere Fasern ausschlossen. Asbest ist aus Griinden der
Gesundheitsgefahren in zunehmendem MafRe unerwiinscht und wird in neuerer Zeit, sofern méglich, durch
neue hochfeste und thermisch besténdige Kunstfasern ersetzt.

An die Prazision der Walzenrundlaufgenauigkeit, der Walzenoberflachengiite, der Temperaturhéhe und -
genauigkeit, der gleichmaBigen Walzenandruckkraft und vor allem auch der hohen Genauigkeit der beiden
Walzenumfangsgeschwindigkeiten (des Gleichlaufes) werden sehr hohe Anforderungen gestellt. Bei den tra-
ditionellen Werkstoffen der Dichtungsplatten, also bei denen mit Asbestfaserverstarkung, geniigte zumeist
in Bezug auf den Gleichlauf die Anwendung von Prazisionskuppelraddern fiir die beiden Walzen. Ein Problem
besteht aber darin, daR mittels der Kuppelrader ein praktisch genauer Gleichlauf nur bei einer definierten Plat-
tendicke erzielt werden kann. Beim Beginn des Plattenaufbaues oder beim Uberschreiten dieses definierten
Wertes treten Abweichungen vom Optimum auf. Der Durchmesser der Heizwalze andert sich aber auch mit
der Temperatureinstellung und wird dariiber hinaus auch noch im Laufe der Kalandergebrauchsdauer veran-
dert, wenn die Walze aus VerschleiRgrinden nachgeschliffen werden mufl. Hierdurch ist die Gleichlaufgenau-
igkeit bei der Anwendung von Kuppelrddern prinzipiell unzureichend bzw. begrenzt.

Durch Anwendung der im Kalanderbau bekannten Walzen-Einzelantriebe hat man dem Mangel abzuhelfen
versucht, wobei sowohl mechanische Feinregelgetriebe beim Antrieb der PreRwalze als auch Gleichstromne-
benschluBmotore angewendet wurden. Dabei bestand jedoch der Mangel, daR es praktisch in beiden Féllen
nicht méglich war, die gewiinschte Gleichlaufgenauigkeit zu erzielen. Besonders nachteilig war dabei, daR der
optimale Gleichlaufwert von der Dicke der im Aufbau befindlichen Platte abhéngt, was bei jedem Arbeitspro-
zeR eine standige Nachregelung verlangte.

Dieses Problem wurde mit der Einfiihrung neuer Fasern, die nicht aus Asbest bestehen, immer gravieren-
der. Wenn z.B. die optimale Einstellung des Gleichlaufes nicht sehr genau eingehalten wird, besteht die Gefahr
des AufreiRens der im Aufbau befindlichen noch nicht ausvulkanisierten Platte und damit deren Zerstérung.

Die Anwendung von Prozessoren, wie sie in einem aus der Zeitschrift Kunststoffe 74 (1984, S. 654) be-
kannt gewordenen rechnergesteuerten LabormeRwalzwerk bekannt geworden sind, verbietet sich wegen der
véllig anderen Problematik in der Arbeitsweise der Kalander fir die Herstellung von Dichtungsplatten, die sich
von dem in der Literaturstelle behandelten Kalander fir die Bearbeitung eines durchlaufenden Bandes grund-
sétzlich unterscheiden. Auch lassen sich Prozessoren nicht einsetzen, die bei der Automatisierung von
Kalanderlinien in der Gummiindustrie zur Steuerung der vor dem Kalander und hinter dem Kalander angeord-
neten Bearbeitungsmaschinen dienen.

Die vorliegende Erfindung vermeidet die Nachteile des Standes der Technik und gibt Mdglichkeit, die Her-
stellungstechnik von Dichtungsplatten einschneidend zu verbessern und damit die Voraussetzungen fiir die
Verarbeitung von solchen Fasern zu schaffen, die ein Ersatz von Asbestfasern sind. Es ist die Aufgabe der
Erfindung, durch permanente Messung der sich aufbauenden Plattendicke eine Mdglichkeit der Nachfiihrung
der Walzenumfangsgeschwindigkeit sowohl fiir einen exakten Gleichlauf der Walzenumfénge als auch eine be-
stimmte, steuerbare Friktion zu schaffen.

Die Erfindung besteht darin, da die beiden Antriebsmotoren der beiden Walzen durch einen programm-
gesteuerten Prozessor gesteuertsind, an dessen einen Eingang ein Weggeber fiir die Verschiebung der Achse
oder der Achsenlager der Andriickwalze, an dessen zweiten Eingang ein Geber fiir die Feststellung des Vor-
beilaufens von an der Heizwalze oder deren Antriebswelle angebrachter Marken, an dessen dritten Eingang
ein Geber fiir die Feststellung des Vorbeilaufens von an der Andriickwalze oder deren Antriebswelle ange-
brachter Marken, und an dessen zwei Ausgange Steuerungsvorrichtungen fiir die Drehzahl der beiden Motore
fiir den Walzenantrieb angeschlossen sind.

Durch eine exakte Messung der Walzenumfangsgeschwindigkeiten durch Messung des zeitlichen Abstan-
des des Erscheinens der am Umfang der Walzen angeordneten Marken und durch eine exakte Messung der
Plattendicke, die durch die Weggeber fir die Verschiebung der Achse oder der Achsenlager der Andriickwalze
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erfolgt, lassen sich die beiden Motore fiir den Antrieb der beiden Walzen exakt auf absolut gleiche Umfangs-
geschwindigkeiten trotz des sich vergréRernden Durchmessers der Heizwalze wegen der sich vergréRernden
Dicke der aufgeschichteten Platte einstellen. Es 143t sich aber auch fiir die gesamte Laufdauer ebenso wie fir
bestimmte Zeiten der Laufdauer oder fir bestimmte Dickenabschnitte der Platte eine Friktion durch eine be-
stimmte Verzégerung der Antriebsgeschwindigkeit oder eine VergréRerung der Antriebsgeschwindigkeit ge-
geniiber der Gleichlaufgeschwindigkeit der Andriickwalze erreichen. Hierdurch lassen sich auf herk&mmlichen
Kalandern nicht verarbeitbare Fasern in die Dichtungsplatten einarbeiten, es lassen sich auch ganz neue Qua-
litaten von Dichtungsplatten herstellen, die durch den Friktionslauf wéhrend bestimmter, nicht aller Aufbau-
phasen der Dichtungsplatte erfolgen.

Vorteilhaft ist es, digital arbeitende Schaltkreise im Prozessor vorzusehen. Fir diese ist eine Program-
mierung einfacher durchfiihrbar.

Zweckmalig ist es, eine Nachlaufsteuerung fiir die Andriickwalze vorzusehen, da deren Antrieb durch ihr
gegeniiber der Heizwalze geringeres Gewicht leichter steuerbar ist.

Fiir die notwendige hochgenaue Messung der Umfangsgeschwindigkeiten der Kalander ist es zweckma-
Rig, wenn die von den Marken an den Walzen betétigten Geber Inkrementalgeber sind.

Weiterhin ist es vorteilhaft, einen Umschalter zur Einstellung des Gleichlaufes der Walzen und zur Ein-
stellung einer bestimmten einstellbaren Abweichung der Drehzahl der Andriickwalze von der Drehzahl der
Heizwalze vorzusehen.

Weiterhin ist es vorteilhaft, Taster fiir das Abtasten der Oberflache der auf der Heizwalze aufgebauten
Platte vorzusehen, die an einen weiteren Eingang des Prozessors angeschlossen sind.

Das Wesen der Erfindung ist nachstehend anhand eines in der Zeichnung schematisch dargestellten Aus-
fiihrungsbeispieles ndher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung des Kalanders in Seitenansicht,
Fig. 2 eine Stirnseitenansicht des Kalanders.

In den Standern 1 des Kalanders ist die Welle 10 der Heizwalze 2 und die Welle 11 der Andriickwalze 3
gelagert.

Ein Gleichstrommotor 12 treibt die Welle 10 der Heizwalze 2 und ein Gleichstrommotor 13 die Welle 11
der Andriickwalze 3 an. Die Welle 11 der Andriickwalze 3 ist verschiebbarim Kalandersténder 1 gelagert, durch
eine hydraulisch erzeugte Kraft wird die Welle 11 in Richtung auf die Welle 10 gedriickt. Die &rtliche Lage der
Welle 11 ist abh&ngig von der Dicke der auf der Heizwalze 2 aufgebauten Dichtungsplatte 14. Die Lage der
Welle 11 der Andriickwalze 3 wird von einem Geber 15 festgestellt.

Die Heizwalze 2 ist an ihrem Umfang mit im gleichen Abstand angeordneten Marken 16 versehen. Es ist
ein Geber 17 vorgesehen, welcher jeweils beim Vorbeilauf einer Marke 16 einen Impuls abgibt, welcher dem
Eingang 5 des Prozessors 9 zugefiihrt wird. Entsprechend sind Marken 18 an der Andriickwalze 3 angebracht,
deren Vorbeilauf von einem Geber 19 abgetastet wird, welcher an den Eingang 4 des Prozessors 9 angeschlos-
sen ist.

Der dritte Eingang 6 des Prozessors 9 ist an den Geber 15 angeschlossen.

Der Prozessor hat zwei Ausgange 7 und 8, von denen der eine Ausgang 7 an die Steuervorrichtung 20
fiir den Motor 13 und der andere Ausgang 8 an die Steuervorrichtung 21 fiir den Motor 12 angeschlossen ist.

Es kénnen weitere Taster 22 fiir das Abtasten der Oberflache der auf der Heizwalze 2 aufgebauten Platte
14 vorgesehen sein, die an einen weiteren Eingang 23 des Prozessors 9 angeschlossen sind.

Patentanspriiche

1. Kalander zur Herstellung von Dichtungsplatten, der eine in unverschiebbaren Lagern gelagerte, moto-
risch angetriebene Heizwalze (2) grofen Durchmessers und eine entgegen einer Andriickkraft in ver-
schiebbaren Lagern gelagerte von einem gesonderten Motor angetriebene unbeheizte AnpreRwalze (3)
kleineren Durchmessers aufweist,
dadurch gekennzeichnet,
dal die beiden Antriebsmotoren (12,13) der beiden Walzen (2,3) durch einen programmgesteuerten Pro-
zessor (9) gesteuert sind, an dessen einen Eingang (6) Weggeber (15) fiir die Verschiebung der Achse
(11) oder der Achsenlager der Andriickwalze (3), an dessen zweiten Eingang (5) ein Geber (17) fiir die
Feststellung des Vorbeilaufens von an der Heizwalze (2) oder deren Antriebswelle angebrachter Marken
(16),
an dessen dritten Eingang (4) ein Geber (19) fir die Feststellung des Vorbeilaufens von an der Andriick-
walze (3) oder deren Antriebswelle angebrachter Marken (18),
und an dessen zwei Ausgénge (7,8) Steuerungsvorrichtungen (20,21) fiir die Drehzahl der beiden Motore
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(12,13) fir den Walzenantrieb angeschlossen sind.

2. Kalander nach Anspruch 1,
gekennzeichnet durch
digital arbeitende Schaltkreise im Prozessor (9).

3. Kalander nach Anspruch 1,
gekennzeichnet durch
eine Nachlaufsteuerung fiir die Andriickwalze (3).

4. Kalander nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dal die von den Marken (16,18) an den Walzen (2,3) betatigten Geber (17,19) Inkrementalgeber sind.

5. Kalander nach Anspruch 1,
gekennzeichnet durch
einen Umschalter (22) zur Einstellung eines Gleichlaufes der Walzen und zur Einstellung einer bestimm-
ten einstellbaren Abweichung der Drehzahl der Andriickwalzen (3) von der Drehzahl der Heizwalze (2).

6. Kalander nach Anspruch 1,
gekennzeichnet durch
Taster (22) fiir das Abtasten der Oberflache der auf der Heizwalze (2) aufgebauten Platte (14), die an einen
weiteren Eingang (23) des Prozessors (9) angeschlossen sind.

Claims

1. Calender for making sealing sheets, which exhibits a motor-driven heating roll (2) of large diameter mount-
ed in immovable mountings and an unheated pressure roll (3) of smaller diameter driven by a separate
motor and mounted in moveable mountings against a pressure force, characterised in that the two driving
motors (12, 13) of the two rolls (2, 3) are controlled by a programme-controlled processor (9) to one input
(6) of which are connected movement pickups (15) for the movement of the shaft (11) or the shaft mount-
ings of the pressure roll (3), to the second input (5) of which is connected a pickup (17) for detectinng the
passage of marks (16) on the heating roll (2) or on its driving shaft, to the third input (4) of which is con-
nected a pickup (19) for detecting the passage of marks (18) on the pressure roll (3) or its driving shaft,
and to the two outputs (7, 8) of which are connected control devices (20, 21) for the revolutions of the
two motors (12, 13) for the roll drive.

2. Calender according to claim 1, characterised by digitally operating circuits in the processor (9).
3. Calender according to claim 1, characterised by a servo control for the pressure roll (3).

4. Calender according to claim 1, characterised in that the pickups (17, 19) actuated by the marks (16, 18)
on the rolls (2, 3) are incremental pickups.

5. Calender according to claim 1, characterised by a switch (22) for setting synchronous operation of the
rolls and for setting a certain adjustable difference in the revolutions of the pressure roll (3) in relation
to the revolutions of the heating roll (2).

6. Calender according to claim 1, characterised by sensors (22) for sensing the surface of the sheet (14)
built up on the heating roll (2) which are connected to a further input (23) of the processor (9).

Revendications

1. Calandre pour la fabrication de plaques de joints qui comprend un rouleau chauffant (2) de grand diamé-
tre, monté dans des paliers fixes, entrainé par moteur, et un rouleau de pression (3) non chauffé, de plus
petit diamétre, monté dans des paliers coulissants, a I'’encontre d’'une force de mise en pression, et en-
trainé par un moteur distinct,
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caractérisée

en ce que les deux moteurs d’entrainement (12, 13) des deux rouleaux sont commandés par un proces-
seur (9) commandé par programme, a une (6) des entrées duquel est connecté un capteur de déplacement
(15) qui capte la translation de I'axe (11) ou des paliers de I'axe du rouleau de pression (3), tandis qu’a
sa deuxiéme entrée (5), est connecté un capteur (17) destiné a constater le passage de marques (16)
prévues sur le rouleau chauffant (2) ou sur son arbre d’entrainement,

et qu’a sa troisiéme entrée (4), est connecté un capteur (19) destiné a constater le passage de marques
(18) prévues sur le rouleau de pression (3) ou sur son arbre d’entrainement (18), et aux deux sorties (7,
8) duquel sont connectés des dispositifs de commande (20, 21) prévus pour la vitesse de rotation des
deux moteurs (12, 13) d’entrainement des rouleaux.

Calandre selon la revendication 1,
caractérisée
par des circuits de commande a fonctionnement numérique inclus dans le processeur (9).

Calandre selon la revendication 1,
caractérisée
par une commande en poursuite pour le rouleau de pression (3).

Calandre selon la revendication 1,

caractérisée

en ce que les capteurs (17, 19) actionnés par les marques (16, 18) prévues sur les rouleaux (2, 3) sont
des capteurs incrémentaux.

Capteurs selon la revendication 1,

caractérisée

par un commutateur (22) servant a établir le synchronisme des rouleaux ou un écart réglable déterminé
entre la vitesse de rotation du rouleau de pression (3) et la vitesse de rotation du rouleau chauffant (2).

Calandre selon la revendication 1,

caractérisée

par des palpeurs (22) servant a palper la surface de la plaque (14) formée sur le rouleau chauffant (2),
qui sont connectés a une autre entrée (23) du processeur (9).
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