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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf eine Walzvor-
richtung zur Herstellung von Platten aus rostfreiem
Stahl zum Trokkenlegen von feuchtem Mauerwerk,
die in das Mauerwerk eingetrieben werden und zur
VergroBerung ihrer Steifigkeit gewellt ausgebildet
sind, wobei die Wellen mit ihrer Langsachse in
Eintreibrichtung verlaufen, mit zwei Verformungs-
walzen, die im Querschnitt ein zahnradférmiges
Profil haben, das in Achsrichtung verlaufende Ver-
formungsrippen bildet, die zahnradartig ineinander-
greifen, wobei der Achsabstand der beiden Verfor-
mungswalzen grdBer ist als die Summe der Radien
der Wilzkreise der verzahnten Walzen. AuBerdem
bezieht sich die Erfindung auf eine mit dieser
Walzvorrichtung hergestellte Platte.

Aus der AT-PS 335 689 ist ein Verfahren zum
Trockenlegen feuchter Mauern bekannt, bei dem
gewellte Isolierplatten ohne Verwendung von Fih-
rungsmitteln und ohne vorheriges Offnen des Mau-
erwerks frei schwimmend in die Md&rtelfugen des
Mauerwerks eingetrieben werden. Die Isolierplatten
sind dabei zur Vergr&Berung ihrer Steifigkeit ge-
wellt ausgebildet. In der Patentschrift sind in Form
einer Sinuslinie gewellte Isolierplatten angefiihrt,
auBerdem sind dreieckiérmige und trapezférmige
Wellungen beschrieben und in den Zeichnungen
dargestellt.

Ein weiteres Verfahren zum Trockenlegen von
feuchtem Mauerwerk ist aus der DE-PS 663 812
bekannt. Auch bei diesem Verfahren werden Plat-
ten in das Mauerwerk eingeschlagen, die zur Erh&-
hung ihrer Steifigkeit wellig ausgebildet sind. Vor
dem Einschlagen der Platten werden Fihrungen
fur die Isolierplatten im Mauerwerk vorgesehen, so
daB die Platten beim Einschlagen am Mauerwerk
und relativ zu diesem geflihrt werden. Es sind
wellblechartig ausgebildete Isolierplatten beschrie-
ben, die mit ihren R3ndern entweder in Flihrungs-
chienen oder bei verstarkt ausgebildeten Platten-
rdndern unmittelbar in Bohrungen, die in das Mau-
erwerk eingebracht werden, gefilihrt sind. Die
Langsrander benachbarter Isolierplatten kénnen in-
einander eingreifen.

Durch die gewellte Ausbildung der Isolierplat-
ten wird zwar deren Steifigkeit vergréBert. Bei den
bekannten wellenférmigen Isolierplatten kann es
frotzdem vorkommen, daB sich die Platten beim
Eintreiben in das Mauerwerk unbeabsichtigt an be-
stimmten Stellen verbeulen und verformen, worauf
sie sich in der M&rtelfuge zwischen den Filhrungen
oder gegeneinander verklemmen k&nnen.

Um Verformungen zu vermeiden, k&nnen nach
allgemeinem Wissensstand die Platten aus hirte-
rem und dickerem Werkstoff hergestellt werden.
Dies erschwert jedoch die wellenférmige Profilie-
rung und auch das Einschlagen der Platten erheb-
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lich. Am einfachsten werden solche gewellten Plat-
ten durch Walzen oder Pressen hergestellf, wobei
sie Uber ihre gesamte Breite gleichzeitig zwischen
profilierten  PreBwerkzeugen verformt oder in
Langsrichtung der Wellen durch Profilwalzen hin-
durchgeflihrt werden. Diese Verformung ist jedoch
nur bei Verwendung von Platten aus verh&ltnism4-
Big weichem, gut verformbarem Stahl md&glich, weil
hiebei eine Streckung des Materials auftritt, die im
Profilierungsverfahren bedingt und deshalb nicht
vermeidbar ist. Bei Verwendung von hartem Materi-
al, das ein ferritisches Gefilige aufweist und nicht
streckbar ist, treten Risse auf, die die Platten un-
brauchbar machen oder zumindest nachteilige Ver-
formungen beim Eintreiben der Platten in das Mau-
erwerk verursachen.

Die Verformung von hartem, nicht streckfdhi-
gem Material kann mit Hilfe einer Abkantpresse
vorgenommen werden. Dieses Herstellungsverfah-
ren ist jedoch unwirtschaftlich, weil es nur eine
Verformung Rille um Rille ermd&glicht. Praktisch
das gleiche gilt flr ein Herstellungsverfahren durch
Langsprofilierung. Dabei muB man von der Platten-
mitte ausgehen, in dieser eine Rille herstellen und
anschliefend symmetrisch zu beiden Seiten je eine
weitere Rille durch eigene Profilwalzen herstellen.

Aus der DE-OS 25 05 199 ist ein Verfahren zur
Herstellung von Luftungskandlen, Rohrverkleidun-
gen u.dgl. bekannt, wobei die sogenannte Querpro-
filierung zur Herstellung von gewellten Kanalwin-
den angewendet wird. Dabei werden Verformungs-
walzen verwendet, die in einem bestimmten Ab-
stand voneinander angeordnet sind und mit in
Achsrichtung verlaufenden Verformungsrippen in-
einandergreifen. Durch diese verzahnten Walzen
wird eine ebene Blechbahn hindurchgefiihrt, die zu
einem gewellten Profil mit trapezi&rmigem Profil-
querschnitt verformt und sodann mit Hilfe einer
Querschneidevorrichtung in die einzelnen Bauele-
mente zertrennt wird. Dieses Profilierungsvefahren
ist grundsitzlich auch mit hartem Werkstoff m&g-
lich, weil die Blechplatten bei ihrer Verformung nur
gebogen, aber nicht Uber den ganzen Querschnitt
gestreckt werden. Um dies zu erreichen, sind aber
bestimmte Konstruktionsmerkmale der Walzvorrich-
tung erforderlich, wobei insbesondere auch darauf
geachtet werden muB, daB die fertig gewellten Plat-
ten einen Profilquerschnitt besitzen, der sie flr
ihren besonderen Verwendungszweck geeignet
macht.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
verbesserte Walzvorrichtung zu schaffen, mit der
es moglich ist, gewellte Platten zum Trockenlegen
von feuchtem Mauerwerk aus rostfreiem Stahl so
herzustellen, daB sie trotz Verwendung von hartem
Werkstoff eine fiir das Eintreiben in das Mauerwerk
vorteilhafte Profilierung aufweisen und sich beim
Eintreiben nicht verformen, insbesondere auch kei-
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ne von der Profilierung herrlihrende Risse aufwei-
sen, die die Feuchtigkeitsisolierung gefdhrden
kdnnten.

Die erfindungsgemiBe Walzvorrichtung ist da-
durch gekennzeichnet, daB die ineinandergreifen-
den Verformungsrippen an ihren Flanken als Evol-
ventenprofil ausgebildet sind, an das jeweils das
Profil des Kopfkreises und des FuBkreises an-
schlieBt, daB der Eingriffswinkel der Verformungs-
rippen im Bereich des W4ilzkreises mindestens
30° betrdgt und daB die Zahnh&he der Verfor-
mungsrippen mindesten 15% des Radius des
Wailzkreises ausmacht. Diese verhiltnism3Big ein-
fache Walzvorrichtung ermdglicht die Herstellung
der beschriebenen Platten mit dem vorteilhaften
Querschnittsprofil, die aus hartem Stahl mit ferriti-
schem Geflige bestehen k&nnen, ohne daB beim
Walzen Risse oder sonstige Beschidigungen auf-
treten. Durch die erfindungsgemiBe Ausbildung
der Verformungswalzen wird erreicht, daB immer
nur jeweils eine Verformungsrippe einer Verfor-
mungswalze mit einer Verformungsrippe der ande-
ren Verformungswalze im Eingriff steht, wodurch
eine Streckung des Materials Uber den gesamten
Verformungsquerschnitt der verformten Platten und
dadurch entstehende Risse vermieden werden.

Um auch bei kleinen Wellen verwirklichen zu
kénnen, daB immer nur eine Verformungsrippe je-
der Verformungswalze im Eingriff steht, ist der
md&gliche Durchmesser der Verformungswalzen be-
grenzt. Die Verformungswalzen, die ausreichend
lang sein missen, damit auch lange Platten, z.B.
mit einer Ldnge von einem Meter und mehr, profi-
liert wrden kOnnen, haben deshalb eine begrenzte
Biegesteifigkeit. In weiterer Ausgestaltung der Er-
findung ist daher vorgesehen, daB die an ihren
Enden in Lagern gehaltenen Verformungswalzen
mit Stltzwalzen versehen sind, die im Bereich zwi-
schen den Lagern an der Verformungsstelle diame-
tral gegeniiberliegenden Stellen der Verformungs-
walzen an diesen angreifen. Es k&nnen dann auch
noch verhdlinisméBig dicke Bleche ohne Schwie-
rigkeiten verarbeitet werden.

Die Stltzwalzen haben zweckmiBig ein Zahn-
profil mit den gleichen Kopfkreisen und FuBkreisen
wie die Verformungswalzen und stehen mit diesen
im Eingriff. Von weiterem Vorteil ist es, wenn der
Abstand der Stiitzwalzen zu den zugehdrigen Ver-
formungswalzen verstellbar ist. Es kann dann im-
mer der passende AnpreBdruck in Abh3ngigkeit
von der Dicke und der Steifigkeit des verarbeiteten
Bleches eingestellt werden. Auch der Abstand zwi-
schen den Verformungswalzen, einschlieBlich allfdl-
liger Stltzwalzen, kann verstellbar sein, z.B. mittels
einer Keil- oder Vertikalspindel-Lagerverstellung.
Auch diese MafBinahme dient dazu, die Walzvorrich-
tung an die Dicke der verwendeten Bleche anzu-
passen sowie auch zur Verdnderung der Hohe der
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Wellenprofile.

Die Stiitzwalzen sind zweckmdapBig paarweise
vorgesehen, wobei mehrere Stlitzwalzenpaare ent-
lang der Verformungswalzen nebeneinander ange-
ordnet und getrennt voneinander verstellbar sind.
Die Mdoglichkeit der Anpassung der Walzvorrich-
tung an die jeweiligen Betriebsbedingungen wird
dadurch weiter vergrdBert und verbessert.

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung
sind die Verformungswalzen zur Synchronisierung
ihrer Drehbewegung mit an ihnen mitdrehbar befe-
stigten Zahnrddern versehen, die miteinander im
Eingriff stehen. Die Verformungswalzen selbst und
deren Verformungsrippen werden dadurch von Ein-
flissen und Kréften entlastet, die zur Synchronisie-
rung erforderlich sind, wodurch eine nachteilige
Verdnderung des Wellenprofils der Platten durch
derartige Krafteinwirkungen ausgeschlossen wird.
Dabei ist es zweckmiBig, die Verformungswalzen
mit eigenen Antriebsmotoren unter Zwischenschal-
tung elastischer Kupplungen zu versehen.

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der er-
findungsgemaBen Walzvorrichtung besteht darin,
daB auf der Einlaufseite und/oder auf der Auslauf-
seite der Verformungswalzen Richtwalzen angeord-
net sind, durch die die Platten hindurchgefiihrt
sind. Diese Richtwalzen bewirken nicht nur die
richtige Zuflhrung der zu profilierenden Platten in
die Walzvorrichtung, sondern sie gewahrleisten ins-
besondere, daB die fertig gewellten Platten die
Walzvorrichtung eben verlassen. Dadurch wird ein
nachtrdgliches Geraderichten der Platten Uberflis-
sig. Vorteilhaft sind die Richtwalzen mit Gummi
oder Kunststoff beschichtete zylindrische Rollen.
Sie k&nnen quer zur Durchlaufrichtung der Platten
durch die Verformungswalzen verstellbar angeord-
net sein, wodurch ihre Lage und ihr gegenseitiger
Abstand den jeweiligen Eigenschaften der Platten
und den Betriebsverhilinissen angepaBt werden
kdnnen. ZweckmaBig werden die Richtwalzen em-
pirisch jeweils so lange einjustiert, bis die herge-
stellten gewellten Platten eine ausreichend genaue
ebene Form besitzen.

Eine bevorzugte Ausflihrungsform der erfin-
dungsgemiBen Walzvorrichtung besteht darin, daB
die Verformungswalzen je in einem kastenf&rmigen
Geh3use drehbar gelagert sind, die Gehduse Uber-
einander in einem Gestell gegeneinander verstell-
bar angeordnet sind und in Ladngsrichtung der Ver-
formungswalzen hintereinander vorgesehene Fiih-
rungsschichte aufweisen, in die die Stlitzwalzen
verschiebbar eingesetzt und in denen sie durch
eine Stellschraube abgestitzt sind. Es handelt sich
dabei um eine einfach aufgebaute und robuste
Walzvorrichtung, die trotzdem eine genaue Justie-
rung ermdéglicht. Die Richtwalzen sind dabei an
den kastenférmigen Geh3usen angeordnet und
vorzugsweise mit Hilfe von Verstellspindeln abge-
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stlitzt, so daB sie gleichfalls auf einfache Weise
verstellt werden k&nnen.

Mit der Walzvorrichtung nach der Erfindung
kann weiterhin eine Platte aus rostfreiem Stahl her-
gestellt werden, bei der erfindungsgemaB die Uber
Wendepunkte aneinander anschlieBenden Wellen-
profile kreistrmig verlaufen. In den Wendepunkten
schliefen dabei jeweils zwei Kreisabschnitte mit
entgegengesetzter Krimmung aneinander an, so
daB auch im Bereich der Wendepunkie praktisch
keine ebenen Flichenstlicke vorhanden sind. Eine
so profilierte Platte weist zwar nicht die groBtmdgli-
che Knicksteifigkeit auf und ist insbesondere weni-
ger steif als eine vergleichbare Platte mit rechtecki-
gem oder trapezfdrmigem Wellenprofil. Durch die
erfindungsgemiBe Ausbildung wird aber bei ausrei-
chender Knicksteifigkeit der Platte selbst auch eine
bestm&gliche &riliche Festigkeit gegen Verbeulen
im Bereich der Profilwellen, insbesondere auch der
Wendepunkte und der Profilflanken erzielt, so daB
die Platte beim Eintreiben in das Mauerwerk auch
durch auf die Wellenflanken allenfalls auftreffende
Hindernisse nicht nachteilig deformiert werden
kann. Die erfindungsgemdBe Form der Platte si-
chert deshalb nicht nur ein einwandfreies Eintrei-
ben in das Mauerwerk sondern auch eine zeitlich
praktisch unbegrenzte wirkungsvolle Abdichtung
des Mauerwerks gegen aufsteigende Feuchtigkeit.

Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenen Beschreibung
von Ausflhrungsbeispielen, die in den Zeichnun-
gen dargestellt sind. In diesen zeigt Fig. 1 eine mit
der erfindungsgemiBen Walzvorrichtung hergestell-
te Platte in perspektivischer Ansicht, Fig. 2 dazu
das vergréBert herausgezeichnete Wellenprofil, Fig.
3 ein Detail der Walzvorrichtung zur Herstellung
der gewellten Platte, Fig. 4 die gesamte Walzvor-
richtung in schematischer Darstellung, Fig. 5 eine
Seitenansicht der Walzvorrichtung, teilweise im
axialen Mittelschnitt, und Fig. 6 einen Querschnitt
durch die Walzvorrichtung nach der Linie VI-VI in
Fig. 5.

Die in Fig. 1 dargestellte Platte 1 besteht aus
rostfreiem Stahl und ist zur VergréBerung ihrer
Steifigkeit gewellt ausgebildet. Die in Fig. 1 mit 2
bezeichneten Wellen verlaufen parallel zueinander.
Zum Trockenlegen von feuchtem Mauerwerk wer-
den mehrere Platten 1 parallel nebeneinander in
das Mauerwerk eingetrieben, u.zw. in Richtung der
Langsachse der Wellen 2.

Um nicht nur eine ausreichende Biegesteifig-
keit der Platten zu erhatten, sondern auch &rtlich
begrenzte Deformationen beim Einschlagen zu ver-
meiden, ist eine besondere Ausbildung des in Fig.
2 dargesteliten und mit 3 bezeichneten Quer-
schnittsprofils 3 der Wellen 2 erforderlich. Das ge-
samte (Querschnittsprofil 3 einer Platte 1 setzt sich
aus mehreren Wellenprofilen 4 zusammen, die an-
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einander anschlieBend Wellenberge und Wellent3-
ler bilden. Wie aus Fig. 2 hervorgeht, ist das Quer-
schnittsprofil 3 in seinem gesamten Verlauf ge-
krimmt ausgebildet, wobei die benachbarten Wel-
lenprofile 4 lediglich Uber Wendepunkte 5 der Pro-
filkurve unter Vermeidung ebener Fldchenstlicke
ineinander Ubergehen. Im Ausfiihrungsbeispiel
nach Fig. 2 sind die Wellenprofile 4 kreisférmig
ausgebildet. Die strichpunktiert eingezeichnete ge-
rade Linie 6 geht durch die Scheitelpunkte eines
Wellenberges und des benachbarten Wellentales
sowie durch den dazwischenliegenden Wende-
punkt 5, wobei der gekrimmte Verlauf des Quer-
schnittsprofils 3 deutlich zu erkennen ist. Im Rah-
men der Erfindung sind auch Abweichungen vom
kreisférmigen Wellenprofil mdglich, welches auch
anders gekrimmt sein kann. Wesentlich ist ledig-
lich, daB ebene Flachen im Verlauf des Quer-
schnittsprofils vermieden werden, weil ebene Berei-
che eine Ortliche Verformung der Platte begiinsti-
gen wiirden.

Die gewellten Platten 1 miissen aus hartem,
rostfreiem Stahl bestehen, damit sie den auf sie
einwirkenden  mechanischen  Beanspruchungen
standhalten und im Mauerwerk selbst nicht verwit-
tern. Die Materialien, die diesen Anforderungen
entsprechen, kdnnen jedoch schwer verformt wer-
den, insbesondere, weil sie nicht streckfihig sind.
Beim Strecken von Blechplatten aus solchem Ma-
terial treten Risse und Sorlinge auf, durch die beim
Eintreiben der Platten in das Mauerwerk die Bie-
gesteifigkeit beeintrdchtigt wird und nach dem Ein-
treiben die Dichtheit nicht mehr gew3hrleistet ist.
Die in Fig. 3 schematisch gezeigte Walzvorrichtung
ermdglicht die Herstellung gewellter Blechplatten
aus hartem Material, ohne daB dieses Uber den
gesamten Verformungsquerschnitt gestreckt wird.

Die Walzvorrichtung nach Fig 3 besteht aus
zwei Verformungswalzen 7 und 8, die im Quer-
schnitt ein zahnradférmig ausgebildetes Profil mit
Verformungsrippen 9 und 10 haben. Die beiden
Verformungswalzen 7, 8 sind mit paralellen Achsen
Ubereinander drehbar angeordnet, wobei ihre Ver-
formungsrippen 9,10 zahnradartig ineinandergrei-
fen. Der Achsabstand der beiden Verformungswal-
zen 7,8 ist gréBer als die Summe der Radien der in
Fig. 3 strichpunktiert eingezeichneten Wilzkreise
11 und 12 der Verzahnungen der Walzen 7,8. Da-
durch entsteht ein Zwischenraum zwischen den
ineinandergreifenden Verformungsrippen 9,10, zwi-
schen die aufeinanderfolgend Platten 1 eingefiihrt
werden, um mit Wellen 2 versehen zu werden.

Die ineinandergreifenden Verformungsrippen
9,10 sind an ihren Flanken 13 und 14 mit Evolven-
tenprofil ausgebildet, an das jeweils das Profil des
Kopfkreises 15 und des FuBkreises 16 anschlieft.
Um zu erreichen, daB das Material der Platte 1
beim Verformen nur gebogen und nicht gestreckt
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wird, sind die Verformungswalzen 7,8 so ausgebil-
det und angeordnet, daB immer nur eine Verfor-
mungsrippe 9 der einen Verformungswalze 7 mit
den Verformungsrippen 10 der anderen Verfor-
mungswalze 8 im Eingriff steht. Hierflr sind die
Verformungswalzen 7,8 mit verhdlinismiBig klei-
nem Durchmesser im Vergleich zur Zahnh&he 17
der beiden Verformungswalzen 7,8 ausgebildet. Die
Zahnh8he 17 betrdgt mindestens 15% des Radius
des Walzkreises 11,12 der zugehdrigen Verfor-
mungswalze 7,8. AuBerdem ist der in Fig. 3 mit 18
bezeichnete Eingriffswinkel, den die Tangente des
Wilzkreises 12 mit der Normalen auf die an die
Flanke 14 der Verformungsrippe 10 gelegten Tan-
gente einschlieft, groBer als bei herk&mmlichen
Zahnradgetrieben. Er betrdgt mindestens 30°, wo-
bei auch noch ein Eingriffswinkel bis 45° und
allenfalls dartiber vorteilhaft sein kann.

Die Platte 1 wird in noch ebenem Zustand in
Fig. 3 von links zwischen die beiden Verformungs-
walzen 7,8 eingefiihrt, die mit gleicher Geschwin-
digkeit und in entgegengesetzten Richtungen ange-
trieben werden. Zwischen den Verformungsrippen
9,10 der Verformungswalzen 7,8 wird die Platte 1
verformt und mit den Wellen 2 versehen. Wie aus
Fig. 3 zu erkennen ist, befindet sich immer nur
eine Verformungsrippe 9 10 einer Verformungswal-
ze 7,8 mit der anderen Verformungswalze im Ein-
griff, so daB die Platte 1 zwar wellenférmig gebo-
gen, jedoch nicht Uber ihren gesamten Querschnitt
gestreckt wird. Beim Herstellen der Wellen 2 kann
die Platte 1 in Richtung ihrer Ebene nachrutschen,
so daB lediglich ihre Breite verkleinert wird.

Fig. 4 zeigt schematisch die gesamte Walzvor-
richtnng mit den Verformungswalzen 7, 8, den Ver-
formungsrippen 9,10 und mit der Blechplatte 1, die
beim Durchlaufen durch die Vorrichtung in Rich-
tung der Pfeile mit den Wellen 2 versehen wird.
Die Platten 1, deren Linge mit der Dicke des
trockenzulegenden Mauerwerks Ubereinstimmen
muB, kdnnen verhdlinismdfig lang sein, wobei
auch L3ngen von einem Meter und sogar darliber
vorkommen k&nnen. Die Verformungswalzen 7,8
miissen aber einen verhilinismaBig kleinen Durch-
messer aufweisen, um die Platten 1 ohne Strek-
kung verformen zu k&nnen. Die verhiltnismiaBig
diinnen Verformungswalzen 7,8 kdnnen sich des-
halb durchbiegen, insbesondere bei gréBerer Lin-
ge, wodurch Uber ihre Lange unregelmiBige Wel-
lenh8hen entstehen und die Platten eine bombierte
Form erhalten, In der Ausflihrung nach Fig. 4 sind
deshalb die beiden Verformungswalzen 7,8 mit
Stlitzwalzen 19 und 20 versehen, die jeweils an der
Verformungsstelle diametral gegenliberliegenden
Stellen der Verformungswalzen 7,8 an diesen an-
greifen. Die Stltzwalzen 19,20 weisen das gleiche
Zahnradprofil wie die Verformungswalzen 7,8 auf
und stehen mit diesen im Eingriff, wobei die Ver-
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zahnungen unmittelbar aufeinander abrollen. Um
die Abstutzkrdfte den Anforderungen entsprechend
wihlen und veréndern zu kdnnen, ist der Abstand
der Stitzwalzen 19,20 zu den zugehdrigen Verfor-
mungswalzen 7,8 verstellbar. Auch der Abstand
zwischen den beiden Verformungswalzen 7 und 8
selbst ist zweckmiBig verstellbar ausgefiihrt, damit
eine Anpassung an die Dicke der zu verformenden
Platten 1 vorgenommen und auch die HShe der
hergestellten Wellen 2 gewdhlt werden kann Die
Lager der Verformungswalzen 7,8 kdnnen zu die-
sem Zweck mit in der Zeichnung nicht dargestell-
ten Keil- oder Spindel-Lagerverstellungen versehen
sein.

In den Fig 5 und 6 ist ein Ausflihrungsbeispiel
einer vollstdndigen Walzvorrichtung dargestellt. Die
Verformungswalzen 7 und 8 sind dort je in einem
kastenférmigen Geh3use 21 und 22 gelagert, wo-
bei die beiden Gehduse 21, 22 in einem Gestell 23
Ubereinander angeordnet sind. Die Gehiuse 21
und 22 weisen Uber bzw. unter den Verformungs-
walzen 7,8 in Langsrichtung derselben hintereinan-
der vorgesehene Fiihrungsschichte 24 auf, die zur
Aufnahme der Stltzwalzen 19,20 bestimmt sind. In
den Fig. 5 und 6 ist in den mittleren Flhrungs-
schacht 24 Uber der Verformungswalze 7 eine
Stitzwalze 19 eingesetzt und mit Hilfe einer Stell-
schraube 25 gegen die zugehdrige Verformungs-
walze 7 verschiebbar. Eine solche Verformungswal-
ze 19 samt Stellschraube 25 kdnnte in alle sechs
in Fig. 5 eingezeichnete Fihrungsschichte 24 ein-
gesetzt sein.

Die Verformungswalzen 7 und 8 sind zur Syn-
chronisierung ihrer Drehbewegung mit an ihnen
befestigten Zahnrddern 26 und 27 versehen, die
miteinander im Eingriff stehen, wie aus Fig. 5 zu
entnehmen ist. Die Verformungswalzen 7, 8 sind in
diesem Ausflhrungsbeilspiel auch mittels eigener
Antriebsmotoren 28,29 angetieben . Die auf dem
Gestell 23 verankert sind. In die Antriebsverbin-
dung sind elastische Kupplungen 30 und 31 einge-
schaltet.

Aus Fig. 6 ist zu erkennen , daB auf der dort
links dargestellten Einlaufseite der Verformungswal-
zen 7.8 Richtwalzen 32 und auf der Auslaufseite
Richtwalzen 33 angeordnet sind. Die Richtwalzen
32,33 bestehen vorteilhaft aus mit Gummi oder
Kunststoff beschichteten zylindrischen Rollen und
sind quer zur Durchlaufrichtung der Platten verstell-
bar, so daB ihr Abstand auf die Dicke der Platten
abgestimmt werden kann. Die Richtwalzen 33 sind,
wie aus Fig. 6 hervorgeht, auf Schwenkhebeln 34
gelagert und mit Hilfe von Verstellspindeln 35 ab-
gestlitzt, so daB sie einfach justiert werden k&nnen.

Die dargestellte und beschriebene Walzvorrich-
tung ist verhdlinisméBig einfach aufgebaut und er-
mdglicht dennoch die vorteilhafte Herstellung von
wellenférmigen Platten aus hartem rostfreiem
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Stahl, ohne daB das Plattenmaterial bei der Verfor-
mung gestreckt wird.

Patentanspriiche

1.

Walzvorrichtung zur Herstellung von Platten
aus rostfreiem Stahl zum Trockenlegen von
feuchtem Mauerwerk, die in das Mauerwerk
eingetrieben werden und zur Vergr&Berung ih-
rer Steifigkeit gewellt ausgebildet sind, wobei
die Wellen mit ihrer Ldngsachse in Eintreib-
richtung verlaufen, mit zwei Verformungswal-
zen, die im Querschnitt ein zahnradférmiges
Profil haben, das in Achsrichtung verlaufende
Verformungsrippen bildet, die zahnradartig in-
einandergreifen, wobei der Achsabstand der
beiden Verformungswalzen gréBer ist als die
Summe der Radien der Wilzkreise der ver-
zahnten Walzen, dadurch gekennzeichnet, daB
die ineinadergreifenden Verformungsrippen
(9,10) an ihren Flanken (13,14) als Evolventen-
profil ausgebildet sind, an das jeweils das Pro-
fil des Kopfkreises (15) und des FufBkreises
(16) anschlieBt, daB der Eingriffswinkel (18) der
Verformungsrippen (9,10) im Bereich des
Wilzkreises (11,12) mindestens 30° betrdgt
und daB die Zahnhdhe (17) der Verformungs-
rippen (9,10) mindestens 15% des Radius des
Wilzkreises (11,12) ausmacht.

Walzvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die an ihren Enden in La-
gern gehaltenen Verformungswalzen (7,8) mit
Stitzwalzen (19,20) versehen sind, die im Be-
reich zwischen den Lagern an der Verfor-
mungsstelle diametral gegenliberliegenden
Stellen der Verformungswalzen (7,8) angreifen.

Walzvorrichung nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, daB die Stitzwalzen
(19,20) ein Zahnprofil mit den gleichen Kopf-
kreisen (15) und FuBkreisen (16) wie die Ver-
formungswalzen (7,8) aufweisen und mit die-
sen im Eingriff stehen.

Walzvorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, daB der Abstand der
Stutzwalzen (19,20) zu den zugehdrigen Ver-
formungswalzen (7,8) verstellbar ist.

Walzvorrichtung nach einem der Anspriiche 3
oder 4, dadurch gekennzeichnet, daB der Ab-
stand zwischen den Verformungswalzen (7,8),
einschlieflich allfdlliger Stltzwalzen (19,20),
verstellbar ist, z.B. mittels einer Keiloder
Vertikalspindel-Lagerverstellung.

Walzvorrichtung nach einem der Anspriiche 2
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10.

11.

12,

13.

14.

10

bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die Stitz-
walzen (19,20) paarweise vorgesehen sind, wo-
bei mehrere Stlitzwalzenpaare entlang der Ver-
formungswalzen (7,8) nebeneinander angeord-
net und getrennt voneinander verstellbar sind.

Walzvorrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Verfor-
mungswalzen (7,8) zur Synchronisierung ihrer
Drehbewegung mit an ihnen mitdrehbar befe-
stigten Zahnrddern (26,27) versehen sind, die
miteinander im Eingriff stehen.

Walzvorrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Verfor-
mungswalzen (7,8) mit eigenen Antriebsmoto-
ren (28,29) unter Zwischenschaltung elasti-
scher Kupplungen (30,31) versehen sind.

Walzvorrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB auf der
Einlaufseite und/oder auf der Auslaufseite der
Verformungswalzen (7,8) Richtwalzen (32,33)
angeordnet sind, durch die die Platten hin-
durchgefiihrt sind.

Walzvorrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Richtwalzen (32,33) mit
Gummi oder Kunststoff beschichtete zylindri-
sche Rollen sind.

Walzvorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, da-
durch gekennzeichnet, daB die Richtwalzen
(32,33) quer zur Durchlaufrichtung der Platten
durch die Verformungswalzen (7,8) verstellbar
angeordnet sind.

Walzvorrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB die Ver-
formungswalzen (7,8) je in einem kastenf&rmi-
gen Gehduse (21,22) drehbar gelagert sind,
die Gehduse (21,22) Ubereinander in einem
Gestell (23) gegeneinander verstellbar ange-
ordnet sind und in Ldngsrichtung der Verfor-
mungswalzen (7,8) hintereinander vorgesehene
Flhrungsschichte (24) aufweisen, in die die
Stutzwalzen (19,20) verschiebbar eingesetzt
und in denen sie durch eine Stellschraube (25)
od.dgl. abgestlitzt sind.

Walzvorrichtung nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, daB die Richtwalzen (32,33)
an den kastenférmigen Geh3usen (21,22) an-
geordnet und vorzugsweise mit Hilfe von Ver-
stellspindeln (35) abgestlitzt sind.

Gewellte Platte aus rostfreiem Stahl, hergestellt
nach einem der Anspriiche 1 bis 13, wobei das
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Querschnittsprofil (3) der Wellen (2) in seinem
gesamten Verlauf gekrimmt ausgebildet ist
und benachbarte Wellenprofile (4) Uber Wen-
depunkte (5) der Profilkurve ineinander Uber-
gehen, dadurch gekennzeichnet, daB die Uber
Wendepunkte (5) aneinander anschlieBenden
Wellenprofile (4) kreistrmig verlaufen.

Claims

1.

A rolling device for producing stainless steel
plates for draining damp masonry, which
plates are driven into the masonry and are
corrugated to increase their rigidity, the lon-
gitudinal axis of the corrugations extending in
the direction of insertion, comprising two de-
forming rollers whose profile in cross-section is
in the shape of a toothed wheel and forms
deforming ribs which extend in the axial direc-
tion and mesh together in the manner of a
toothed wheel, wherein the distance between
the axes of the two deforming rollers is greater
than the sum of the radii of the rolling circles
of the toothed rollers, characterised in that the
flanks (13, 14) of the deforming ribs (9, 10)
which mesh together are designed as an in-
volute profile which the profile of the tip circle
(15) and the root circle (16) respectively adjoin,
in that the angle of mesh (18) of the deforming
ribs (9, 10) within the rolling circle (11, 12) is at
least 30° and in that the tooth height (17) of
the deforming ribs (9, 10) amounts to at least
15 % of the radius of the rolling circle (11, 12).

A rolling device according to claim 1, charac-
terised in that the deforming rollers (7, 8), their
ends mounted in bearings, are provided with
supporting rollers (19, 20) which act in the
region between the bearings on the points of
the deforming rollers (7, 8) diametrically op-
posite the deforming point.

A rolling device according to claim 1 or 2,
characterised in that the supporting rollers (19,
20) have a toothed profile with the same tip
circles (15) and root circles (16) as the deform-
ing rollers (7, 8) and are in engagement there-
with.

A rolling device according to claim 2 or 3,
characterised in that the distance of the sup-
porting rollers (19, 20) from the associated
deforming rollers (7, 8) is adjustable.

A rolling device according to one of claims 3
or 4, characterised in that the distance be-
tween the deforming rollers (7, 8), including
any supporting rollers (19, 20), is adjustable,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

11.

12,

13.

12

e.g. by means of a wedge- or vertical spindle
bearing adjustment.

A rolling device according to one of claims 2 fo
5, characterised in that the supporting rollers
(19, 20) are provided in pairs, several support-
ing roller pairs being disposed side by side
along the deforming rollers (7, 8) and being
adjustable separately from one another.

A rolling device according to one of claims 1 fo
6, characterised in that to synchronise their
rotary movement, the deforming rollers (7, 8)
are provided with toothed wheels (26, 27) se-
cured to them so that they rotate with them,
these tfoothed wheels being in engagement
with one another.

A rolling device according to one of claims 1 fo
7, characterised in that the deforming rollers
(7, 8) are provided with their own drive motors
(28, 29) through the intermediary of elastic
couplings (30, 31).

A rolling device according to one of claims 1 fo
8, characterised in that disposed on the feed
side and/or on the discharge side of the de-
forming rollers (7, 8) are straightening rollers
(32, 33) through which the plates are guided.

A rolling device according to claim 9, charac-
terised in that the straightening rollers (32, 33)
are cylindrical rollers coated with rubber or
synthetic material.

A rolling device according to claim 9 or 10,
characterised in that the straightening rollers
(32, 33) are arranged so as to be adjustable
transversely to the direction of movement of
the plates through the deforming rollers (7, 8).

A rolling device according to one of claims 1 fo
11, characterised in that the deforming rollers
(7, 8) are mounted so as to be rotatable in
respective box-shaped housings (21, 22), the
housings (21, 22) are arranged one above the
other in a frame (23) and are adjustable in
relation to one another and have guiding shafts
(24) provided one behind the other in the lon-
gitudinal direction of the deforming rollers (7,
8) into which the supporting rollers (19, 20) are
inserted so as to be displaceable and in which
they are supported by an adjusting screw (25)
or the like.

A rolling device according to claim 12, charac-
terised in that the straightening rollers (32, 33)
are arranged on the box-shaped housings (21,
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22) and are preferably supported by means of
adjustment spindles (35).

A corrugated plate made of stainless steel,
manufactured in accordance with one of claims
1 to 13, wherein the cross-sectional profile (3)
of the corrugations (2) is designed to be
curved over its full extent and adjacent cor-
rugation profiles (4) run into one another via
the points of inflexion (5) of the profile curve,
characterised in that the corrugation profiles
(4) adjoining one another via the points of
inflexion (5) follow a circular path.

Revendications

Dispositif de laminage pour la production de
tOles en acier inoxydable destinées 3 I'assé-
chement des ouvrages de magonnerie humi-
des, qui sont insérées en force dans la magon-
nerie et qui sont ondulées afin de renforcer
leur rigidité, I'axe longitudinal des ondulations
étant parallele & la direction d'insertion, avec
deux cylindres de formage qui présentent en
coupe le profil d'une roue dentée formant dans
la direction de l'axe des nervures de formage
qui s'engrénent les unes dans les autres, I'en-
traxe des deux cylindres de formage étant
supérieur 3 la somme des rayons des cercles
primitifs des cylindres dentés, caractérisé en
ce que les nervures de formage (9, 10) qui
s'engrénent les unes dans les auires présen-
tent sur leurs flancs (13, 14) un profil en déve-
loppante se poursuivant & chaque extrémité
par le profil de cercle de téte (15) et le profil
de cercle de pied (16), en ce que l'angle
d'attaque (18) des nervures de formage (9, 10)
au niveau du cercle primitif (11, 12) est d'au
moins 30° et en ce que la hauteur de dent
(17) des nervures de formage (9, 10) est d'au
moins 15 % du rayon du cercle primitif (11,
12).

Dispositif de laminage selon la revendication 1,
caractérisé en ce que les cylindres de formage
(7, 8) maintenus 2 leurs extrémités dans des
paliers sont dotés de cylindres d'appui (19, 20)
qui, entre les paliers, s'engagent confre les
cylindres de formage (7, 8) & I'endroit diamé-
tralement opposé au point de formage.

Dispositif de laminage selon la revendication 1
ou 2, caractérisé en ce que les cylindres d'ap-
pui (19, 20) présentent un profil denté avec les
mémes cercles de téte (15) et cercles de pied
(16) que les cylindres de formage (7, 8) et
s'engrénent avec ces derniers.
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10.

11.

12,

14

Dispositif de laminage selon la revendication 2
ou 3, caractérisé en ce que la distance enire
les cylindres d'appui (19, 20) et leurs cylindres
de formage (7, 8) est réglable.

Dispositif de laminage selon I'une des revendi-
cations 3 ou 4, caractérisé en ce que la distan-
ce enfre les cylindres de formage (7, 8), ainsi
gu'entre les éventuels cylindres d'appui (19,
20), est réglage, par exemple au moyen d'un
sysiéme de réglage de position & clavette ou &
broche verticale.

Dispositif de laminage selon I'une des revendi-
cations 2 & 5, caractérisé en ce que les cylin-
dres d'appui (19, 20) sont montés par paires,
plusieurs paires de cylindres d'appui étant jux-
taposées sur la longueur des cylindres de for-
mage (7, 8) et pouvant étre réglées indépen-
damment les unes des autres.

Dispositif de laminage selon I'une des revendi-
cations 1 & 6, caractérisé en ce que, pour
synchroniser leur mouvement de rotation, les
cylindres de formage (7, 8) sont dotés de
roues dentées (26, 27) fixées de maniére soli-
daire & leurs extrémités, qui s'engrénent.

Dispositif de laminage selon I'une des revendi-
cations 1 & 7, caractérisé en ce que les cylin-
dres de formage (7, 8) sont dotés de leurs
propres moteurs d’'entralnement (28, 29), mon-
tés par l'intermédiaire d'accouplements élasti-
ques (30, 31).

Dispositif de laminage selon I'une des revendi-
cations 1 & 8, caractérisé en ce qu'il est prévu
sur le cbté d'introduction et/ou sur le c6té de
sortie des cylindres de formage (7, 8) des
cylindres de dressage (32, 33) au travers des-
quels les téles passent.

Dispositif de laminage selon la revendication 9,
caractérisé en ce que les cylindres de dressa-
ge (32, 33) sont des rouleaux cylindriques re-
vétus de caoutchouc ou de plastique.

Dispositif de laminage selon la revendication 9
ou 10, caractérisé en ce que les cylindres de
dressage (32, 33) sont disposés de maniére
réglable transversalement au sens de passage
des tGles dans les cylindres de formage (7, 8).

Dispositif de laminage selon I'une des revendi-
cations 1 & 11, caractérisé en ce que les
cylindres de formage (7, 8) sont montés pivo-
tants chacun dans un boftier (21, 22) enforme
de caisson, en ce que les boftiers (21, 22) sont
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superposés dans un bati (23) de maniére 2
pouvoir étre réglés en position I'un par rapport
A l'autre et possedent dans le sens longitudinal
des cylindres de formage (7, 8) des logements
de guidage (24) alignés les uns derriére les
autres dans lesquels sont montés les cylindres
d'appui (19, 20) qui peuvent s'y déplacer et
sont fixés en place par une vis de réglage (25)
ou un dispositif similaire.

Dispositif de laminage selon la revendication
12, caractérisé en ce que les cylindres de
dressage (32, 33) sont montés sur les boftiers
(21, 22) en forme de caisson et sont de préfé-
rence soutenus par des broches de réglage
(35).

Tole ondulée en acier inoxydable, fabriquée
selon I'une des revendications 1 3 13, ol le
profil transversal (3) des ondulations (2) est
courbe sur toute sa longueur et ol des profils
d'onde (4) adjacents se rejoignent en passant
par des points d'inflexion (5) de la courbe du
profil, caractérisée en ce que les profils d'onde
(4) se rejoignant aux points d'inflexion sont de
forme circulaire.
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Fig. 1
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