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(54) WALZVORRICHTUNG ZUR HERSTELLUNG VON GEWELLTEN PLATTEN

(57

Die beschriebene Walzvorrichtung dient zu Herstel-
lung von gewellten Platten (1) aus rostfreiem Stahl zum
Trockenlegen von feuchtem Mauerwerk. Die Walzvorrich-
tung weist zwei Verformungswalzen (7,8) auf, die im
Querschnitt ein zahnradférmiges Profil haben, das in
Achsrichtung verlaufende Verformungsrippen (9,10) bil-
det, die ineinander eingreifen. Um zu verhindern, daB
das Material der Platte (1) bei der wellenformigen Ver-
formung gestreckt wird oder sich dabei Risse bilden,
sind die Verformungsrippen (9,10) an ihren Flanken
(13,14) als Evolventenprofil ausgebildet, an das je-
weils das Profil des Kopfkreises ?15) und des FuBkrei-
ses (16) anschlieBt. Der Eingriffswinkel (18) der Ver-
formungsrippen (9,10) betrdgt im Bereich des Walzkrei-

ses (11,12) mindestens 30 © und die Zahnhbhe (17) der
Verformungsrippen (9,10) macht mindestens 15% des Radi-
us des Walzkreises (11,12) aus.
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Die Erfindung bezicht sich auf eine Walzvorrichtung zur Herstellung von gewellten Platten aus rostfreiem Stahl
zum Trockenlegen von feuchtem Mauerwerk, mitzwei Verformungswalzen, die im Querschnittein zahnradformiges
Profil haben, das in Achsrichtung verlaufende Verformungsrippen bildet, die zahnradartig ineinandergreifen, wobei
der Achsabstand der beiden Verformungswalzen groBer als die Summe der Radien der Wilzkreise der verzahnten
Walzen ist.

Aus der AT-PS 335 689 und auch aus der DE-PS 663 812 sind Verfahren zum Trockenlegen feuchter Mauern
bekannt, bei denen Isolierplatten in die Mortelfugen des Mauerwerks eingetrieben werden. Die Isolierplatten konnen
zur VergroBerung ihrer Steifigkeit gewellt ausgebildet sein, wobei sie in Richtung der Lingsachsen der Wellen in
das Mauerwerk eingetrieben werden. Trotzdem kann es bei den bekannten wellenftrmigen Isolierplatten vorkom-
men, daB sich die Platten beim Eintreiben in das Mauerwerk verformen, worauf sie sich in der Morielfuge
verklemmenktnnen und ein iiberlappender AnschluB zwischen den benachbarten Platten oft nicht mehr zu erreichen
ist. )

Um solche Verformungen moglichst zu vermeiden, kdnnen nach dem allgemeinen Wissensstand die Platten aus
hérterem und dickerem Werkstoff hergestellt werden. Dies erschwert aber die wellenférmige Profilierung und auch
das Einschiagen der Platten erheblich.

Am einfachsten werden solche gewellten Platten durch Walzen oder Pressen hergestellt, wobei sie iiber ihre
gesamte Breite gleichzeitig zwischen profilierten PreBwerkzeugen verformt oder in Léngsrichtung der Wellen durch
Profilwalzen hindurchgefiihrt werden. Diese Verformung ist jedoch nur bei Verwendung von Platten aus verhiltnis-
miBig weichem, gut verformbarem Stahl méglich, weil hiebei eine Streckung des Materials auftritt, die im
Profilierungsverfahren bedingt und deshalb nicht vermeidbar ist. Wenn dagegen hartes Material, das ein ferritisches
Gefiige aufweist und nicht streckbar ist, auf die gleiche Weise verformt wird, treten Risse auf, die die Platten
unbrauchbar machen oder zumindest nachteilige Verformungen beim Eintreiben der Platten in das Mauerwerk
verursachen.

Die wellenformige Verformung von hartem, nicht streckfshigem Material kann mit Hilfe einer Abkantpresse
vorgenommen werden. Dieses Herstellungsverfahren ist jedoch unwirtschaftlich, weil es nur eine Verformung Rille
um Rille erméglicht. Praktisch das gleiche gilt fiir ein Herstellungsverfahren durch Langsprofilierung. Dabei muB
von der Plattenmitte ausgehend, in dieser zun#chst eine Rille hergestellt und anschlieSend in einem fortlaufenden
Verfahren symmetrisch zu beiden Seiten der schon vorhandenen Rillen je eine weitere Rille durch eigene
Profilwalzen gebildet werden.

Aus der DE-OS 25 05 199 ist ein Verfahren zur Herstellung von Liiftungskanilen, Rohrverkleidungen u. dgl.
bekannt, wobei die sogenannte Querprofilierung zur Herstellung von gewellten Kanalwinden angewendet wird.
Dabei werden Verformungswalzen verwendet, die in einem bestimmten Abstand voneinander angeordnet sind und
mitin Achsrichtung verlaufenden Verformungsrippen ineinandergreifen. Durch diese verzahnten Walzen wird eine
ebene Blechbahn hindurchgefiihrt, die zu einem gewellten Profil mit trapezférmigem Profilquerschnitt verformt und
sodann mit Hilfe einer Querschneidevorrichtung in die einzelnen Bauelemente zertrennt wird. Diese gewellten
Bauelemente sind in zwei Achsen flexibel und kénnen von Hand verformt werden, so da8 sie an der Einbaustelle den
ortlichen Gegebenheiten angepalt werdenkonnen. Eskonnen darausauBer Liiftungskaniilen und Rohrverkleidungen
auch Wand-, Decken- oder FuBbodenverkleidungen u. dgl. hergestellt werden. Zum Eintreiben in Mauerwerk sind
diese flexibel gestalteten Bauelemente aber nicht geeignet.

Die PCT-WO 82/03347 beschreibt eine Vorrichtung zam Bearbeiten von Blechen und Kunststoffen, die durch
einen Tiefzichvorgang mit Vorspriingen versehen werden, um ihre Biegesteifigkeit zu vergroBer. Die ineinander
eingreifenden Zahnrider sind verhéltnismiBig schmal, so daB keine durchgehenden Wellen, sondern enge, napf-
artige Verformungen entstehen. Die Z3hne der einzelnen Zahnréder sind verhdlmisma8ig kurz und schmal, so daB
jeweils mehrere Zahnrider gleichzeitig ineinander greifen und eine Streckung des Materials erfolgt. Die Zahnréder
weisen zwar Evolventenprofile auf, haben aber einenkleinen Eingriffswinkel, so daB verhiltnismaBig steile Flanken
entstehen.

In der CH-PS 450 330 sind wellenférmig ausgebildete Verbundbleche und deren Herstellung beschrieben. Es

~ werden dort jedoch keine Profilwalzen, sondern Streckwalzen verwendet, die die Blechbénder mit Querrillen

versehen. Die bekannte Walzvorrichtung weist auBerdem verhiltnism#Big kleine Streckwalzen auf, die durch
Stiitzwalzen abgestiitzt sind.

Eine weitere bekannte Walzvorrichtung zur Herstellung unterschiedlicher Wellprofile ist aus der DD-PS 229 268
bekannt. Die Verformungswalzen weisen dort aber kein zahnradf$rmiges Profil auf, sondern haben selbst eine
gewellte Oberfliche. Sie sind daher nur zur Herstellung von Lingswellen mit Hilfe eines tiefziehdhnlichen
Vorganges geeignet. Die aus der DE-OS 33 08 382 weiterhin bekannte Metallumformmaschine dient nicht zur
Herstellung wellenformiger Bleche, sondem es konnen mit ihr feine oder mittelstarke Bleche geprigt und geschert
werden, ohne da8 Falten im Werkstiick entstehen. Auch bei der Vorrichtung nach der US-PS 4 179 912 gehtes nicht
um die Biegung wellenférmiger Bleche, sondern um die Herstellung bogenfrmiger Profile, wobei die beiden
Verformungswalzen kein zahnradférmiges Profil aufweisen.
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Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine verbesserte Walzvorrichtung zu schaffen, mit der es méglich 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 vorteithafte Profilierung aufweisen und
sich beim Eintreiben nicht verformen, insbesondere auch keine von der Profilierung herriihrende Risse aufweisen,
die die Feuchtigkeitsisolierung gefihrden konnten.

Die erfindungsgemiifie Walzvorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, daB das Profil der ineinandergreifenden
Verformungsrippen an ihren Flanken, wie an sich bekannt, als Evolventenprofil ausgebildet ist, an das jeweils das
Profil des Kopfkreises und des FuBkreises anschlieBt, daB der Eingriffswinkel der Verformungsrippen im Bereich
des Wilzkreises mindestens 30° betrdgt und daB die Zahnhthe der Verformungsrippen mindestens 15 % des Radius
des Wilzkreises ausmacht. Diese verhiltnismiBig einfache Walzvorrichtung ermoglicht die Herstellung von
Isolierplatten mit fiir das Eintreiben in Mauerwerk vorteilhaftem Querschnittsprofil, die aus hartem Stahl mit
ferritischem Gefiige bestehen kénnen, ohne daB beim Walzen Risse oder sonstige Beschédigungen auftreten. Durch
dieerfindungsgemiiBe Ausbildung der Verformungswalzen wird erreicht, daBimmer nur jeweils eine Verformungsrippe
einer Verformungswalze mit einer Verformungsrippe der anderen Verformungswalze im Eingriff steht, wodurch die
Profilierung der Platten nur durch einen Biegevorgang erfolgt, eine Streckung des Materials der verformten Platten
und dadurch entstehende Risse aber vermieden werden.

Um auch bei kleinen Wellen verwirklichen zu kénnen, daB immer nur eine Verformungsrippe jeder
Verformungswalze im Eingriff steht, ist der mogliche Durchmesser der Verformungswalzen begrenzt. Die
Verformungswalzen, die ausreichend lang sein miissen, damit auch lange Platten, z. B. mit einer Linge von einem
Meterund mehr, profiliert werden kdnnen, haben deshalb eine begrenzte Biegesteifigkeit. In weiterer Ausgestaltung
der Erfindung ist daher vorgesehen, daB die an ihren Enden in Lagem gehaltenen Verformungswalzen mit an sich
bekannten Stiitzwalzen versehen sind, die im Bereich zwischen den Lagern an der Verformungsstelle diametral
gegeniiberliegenden Stellen der Verformungswalzen an diesen angreifen, wobei vorzugsweise der Abstand der
Stiitzwalzen zu den zugehdrigen Verformungswalzen verstellbar ist. Es konnen dann auch noch verh#ltnisméBig
dicke Bleche ohne Schwierigkeiten verarbeitet werden.

Die Stiitzwalzen haben zweckmiBig ein Zahnradprofil 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 zugehtrigen Verformungswalzen verstellbar ist. Es kann dann immer der passende AnpreBdruck
in Abhéngigkeit von der Dicke und der Steifigkeit des verarbeiteten Bleches eingestellt werden. Auch der Abstand
zwischen den Verformungswalzen, einschlieStich allfilliger Stiitzwalzen, kann verstellbar sein, z. B. mittels einer
Keil- oder Vertikalspindel-Lagerverstellung. Auch diese MaBnahme dient dazu, die Walzvorrichtung an die Dicke
der verwendeten Bleche anzupassen sowie auch zur Verinderung der Hohe der Wellenprofile.

Die Stiitzwalzen sind zweckmiBig paarweise vorgesechen, wobei mehrere Stiitzwalzenpaare entlang der
Verformungswalzen nebeneinander angeordnet und getrennt voneinander verstellbar sein kénnen. Die Moglichkeit
der Anpassung der Walzvorrichtung an die jeweiligen Betriebsbedingungen wird dadurch weiter vergroBert und
verbessert.

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung sind die Verformungswalzen zur Synchronisierung ihrer Dreh-
bewegung in an sich bekannter Weise mit an ihnen mitdrehbar befestigten Zahnriidern versehen, die miteinander im
Eingriff stehen. Die Verformungswalzen selbst und deren Verformungsrippen werden dadurch von Einfliissen und
Kriften entlastet, die zur Synchronisierung erforderlich sind, wodurch eine nachteilige Verinderung des Welien-
profils der Platten durch derartige Krafteinwirkungen ausgeschlossen wird. Dabei ist es zweckmiBig, die
Verformungswalzen mit eigenen Antriecbsmotoren unter Zwischenschaltung elastischer Kupplungen zu versehen,

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der erfindungsgemifen Walzvorrichtung besteht darin, daB auf der
Einlaufseite und/oder auf der Auslaufseite der Verformungswalzen Richtwalzen angeordnet sind, durch die die
Platten hindurchgefiihrt sind. Diese Richtwalzen bewirken nicht nur die richtige Zufithrung der zu profilierenden
Platten in die Walzvorrichtung, sondem sie gewihrleisten insbesondere, daB die fertig gewellten Platten die
Walzvorrichtung eben verlassen. Dadurch wird ein nachtrigliches Geraderichten der Platten iiberfliissig.

Vorteilhaft sind die Richtwalzen mit Gummi oder Kunststoff beschichtete zylindrische Rollen. Sie kénnen quer
zur Durchlaufrichtung der Platten durch die Verformungswalzen verstellbar angeordnet sein, wodurch ihre Lage und
ihr gegenseitiger Abstand den jeweiligen Eigenschaften der Platten und den Betriebsverhiltnissen angepaBt werden
konnen. ZweckmiBig werden die Richtwalzen empirisch jeweils so lange einjustiert, bis die hergesteliten gewellten
Platten eine ausreichend genaue ebene Form besitzen.

Eine bevorzugte Ausfithrungsform der erfindungsgemiBen Walzvorrichtung besteht darin, da die
Verformungswalzen in Lagern drehbar gelagert sind, die in einem Gestell der HShe nach verstellbar angeordnet sind,
und die Gehiuse in Lingsrichtung der Verformungswalzen hintereinander vorgesehene Fiihrungsschichte aufwei-
sen, in die die Stiitzwalzen verschiebbar eingesetzt und in denen sie durch eine Stellschraube od. dgl. abgestiitzt sind.
Es handelt sich dabei um eine einfach aufgebaute und robuste Walzvorrichtung, die trotzdem eine genaue Justierung
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ermdglicht. Die Richtwalzen sind dabei an den kastenftrmigen Gehiiusen angeordnet und vorzugsweise mit Hilfe
von Verstellspindeln abgestiitzt, so daB sie gleichfalls auf einfache Weise verstellt werden kdnnen.

Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenen Beschreibung eines
Ausfithrungsbeispiels, das in den Zeichnungen dargestellt ist. In diesen zeigt Fig. 1 ein Detail einer Walzvorrichtung
zur Herstellung einer gewellten Platte, Fig. 2 die gesamte Walzvorrichtung in schematischer Darstellung, Fig. 3 eine
Seitenansicht der Walzvorrichtung, teilweise im axialen Mittelschnitt, und Fig. 4 einen Querschnitt durch die
Walzvorrichtung nach der Linie (IV-IV) der Fig. 3.

In Fig. 1 ist dargestellt, wie eine Platte (1) mit Hilfe der erfindungsgem#Ben Walzvorrichtung mit Wellen (2)
versehen wird. Die gewellten Platten (1) miissen aus hartem, rostfreiem Stahl bestehen, damit sie den auf sie
insbesondere beim Eintreiben einwirkenden mechanischen Beanspruchungen standhalten und im Mauerwerk selbst
nicht verwittern. Die Materialien, die diesen Anforderungen entsprechen, kénnen jedoch schwer verformt werden,
insbesondere, weil sie nicht streckfihig sind. Beim Strecken von Blechplatten aus solchem Material treten Risse und
Spriinge auf, durch die beim Eintreiben der Platten in das Mauerwerk die Biegesteifigkeit beeintrachtigt wird und
nach dem Eintreiben die Dichtheit nicht mehr gewihrleistet ist. Die in Fig. 1 schematisch gezeigte Walzvorrichtung
ermdglicht die Herstellung gewellter Blechplatten durch Verformung aus hartem Material, ohne daB dieses beim
Verformen gestreckt wird.

Die Walzvorrichtung nach Fig. 1 besteht aus zwei Verformungswalzen (7) und (8), die im Querschnitt cin
zahnradformig ausgebildetes Profil mit Verformungsrippen (9) und (10) haben. Die beiden Verformungswalzen
(7, 8) sind mit parallelen Achsen iibereinander drehbar angeordnet, wobei ihre Verformungsrippen (9, 10)
zahnradartig ineinandergreifen. Der Achsabstand der beiden Verformungswalzen (7, 8) ist groBer als die Summe der
Radien der strichpunktiert eingezeichneten Wilzkreise (11) und (12) der Verzahnungen der Walzen (7, 8). Dadurch
entsteht ein Zwischenraum zwischen den ineinandergreifenden Verformungsrippen (9, 10), zwischen die aufeinan-
derfolgend Platten (1) eingefiihrt werden, um mit Wellen (2) versehen zu werden.

Die ineinandergreifenden Verformungsrippen (9, 10) sind an ihren Flanken (13) und (14) mit Evolventenprofil
ausgebildet, an das jeweils das Profil des Kopfkreises (15) und des FuBkreises (16) anschlieBt. Um zu erreichen, daB
das Material der Platte (1) beim Verformen nur gebogen und nicht gestreckt wird, sind die Verformungswalzen
(7,8) so ausgebildet und angeordnet, daB immer nur eine Verformungsrippe (9) der einen Verformungswalze (7) mst
den Verformungsrippen (10) deranderen Verformungswalze (8) im Eingriff steht. Hierfiirsind die Verformungswalzen
(7, 8) mit verhdltnismiiBig kleinem Durchmesser im Vergleich zur Zahnh¢he (17) der beiden Verformungswalzcn
(7, 8) ausgebildet. Die Zahnhohe (17) betréigt mindestens 15 % des Radius des Willzkreises (11, 12) der zugehérigen
Verformungswalze (7, 8). AuBerdem ist der mit (18) bezeichnete Eingriffswinkel, den die Tangente des Wiilzkreiscs
(12) mit der Normalen auf die an die Flanke (14) der Verformungsrippe (10) gelegten Tangente einschlieft, grofer
als bei herk6mmlichen Zahnridern. Er betréigt mindesten 30°, wobei auch noch ein Eingriffswinkel bis 45° und
allenfalls dariiber vorteilhaft sein kann.

Die Platte (1) wird in noch ebenem Zustand in Fig. 1 von links zwischen die beiden Verformungswalzen (7, 8)
eingefiihrt, die mit gleicher Geschwindigkeit und in entgegengesetzten Richtungen angetrieben werden, Zwischen
den Verformungsrippen (9, 10) der Verformungswalzen (7, 8) wird die Platte (1) verformt und mit den Wellen (2)
versehen. Wie zu erkennen ist, befindet sich immer nur eine Verformungsrippe (9, 10) einer Verformungswalze
(7, 8) mit der anderen Verformungswalze im Eingriff, so daB die Platte (1) zwar wellenférmig gebogen, jedoch iiber
ihren gesamten Querschnitt nicht gestreckt wird. Beim Herstellen der Wellen (2) kann die Platte (1) in Richtung ihrer
Ebene nachrutschen, so daB lediglich ihre Breite verkleinert wird.

Fig. 2zeigt schematisch die gesamte Walzvorrichtung mitden Verformungswalzen(7, 8), den Verformungsrippen
(9, 10) und mit der Blechplatte (1), die beim Durchlaufen durch die Vorrichtung inRichtung der Pfeile mitden Wellen
(2) versehen wird. Die Platten (1), deren Linge mit der Dicke des trockenzulegenden Mauerwerks iibereinstimmen
muB, k6nnen verhiltnism#Big 1ang sein, wobei auch Lingen von einem Meterund sogar dariiber vorkommenkonnen.
Die Verformungswalzen (7, 8) miissen aber einen verhltnism#Big kleinen Durchmesser aufweisen, um die Platten
(1) ohne Streckung verformen zu kénnen. Die verhiltnism#Big diinnen Verformungswalzen (7, 8) konnen sich
deshalb durchbiegen, insbesondere bei groBerer Linge, wodurch iiber ihre Linge unregelmiBige Wellenhdhen
entstehen und die Platten eine bombierte Form erhalten wiirden. In der Ausfiihrung nach Fig. 2 sind deshalb die beiden
Verformungswalzen (7, 8) mit Stiitzwalzen (19) und (20) versehen, die jeweils an der Verformungsstelle diametral
gegeniiberliegenden Stellen der Verformungswalzen (7, 8) an diesen angreifen.

Die Stiitzwalzen (19, 20) weisen das gleiche Zahnradprofil wie die Verformungswalzen (7, 8) auf und stehen mit
diesen im Eingriff, wobei die Verzahnungen unmittelbar aufeinander abrollen. Um die Abstiitzkrifte den Anforde-
rungen entsprechend wihlen und verindern zu knnen, ist der Abstand der Stiitzwalzen (19, 20) zu den zugehdrigen
Verformungswalzen (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 Hhederhergestellten Wellen (2) gewihit werdenkann. Die Lager der Verformungswalzen
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(7, 8) knnen zu diesem Zweck mit in der Zeichnung nicht dargestellten Keil- oder Spindel-Lagerverstellungen
versehen sein.

In den Fig. 3 und 4 ist ein Ausfithrungsbeispiel einer vollstindigen Walzvorrichtung dargestellt. Die
Verformungswalzen (7) und (8) sind dort je in einem kastenformigen Gehiuse (21) und (22) gelagert, wobei die
beiden Gehiuse (21, 22) in einem Gestell (23) iibereinander angeordnet sind. Die Gehzuse (21) und (22) weisen iiber
bzw. unter den Verformungswalzen (7, 8) in Lingsrichtung derselben hintereinander vorgesehene Fiihrungsschiichte
(24) auf, die zur Aufnahme der Stiitzwalzen (19, 20) bestimmt sind. In den Fig. 3 und 4 ist in den mittleren
Fithrungsschacht (24) tiber der Verformungswalze (7) eine Stiitzwalze (19) eingesetzt und mit Hilfe einer
Stellschraube (25) gegen die zugehtrige Verformungswalze (7) verschiebbar. Eine solche Verformungswalze (19)
samt Stellschraube (25) kénnte in alle sechs in Fig. 3 eingezeichneten Fiihrungsschéichte (24) eingesetzt sein.

Die Verformungswalzen (7) und (8) sind zur Synchronisierung ihrer Drehbewegung mit an ihnen befestigten
Zahnrédern (26) und (27) verschen, die miteinander im Eingriff stehen, wie aus Fig. 3 zu entnehmen ist. Die
Verformungswalzen (7, 8) sind in diesem Ausfiihrungsbeispiel auch mittels eigener Antriebsmotoren (28, 29)
angetrieben, die auf dem Gestell (23) verankert sind. In die Antriebsverbindung sind elastische Kupplungen (30) und
(31) eingeschaltet.

Aus Fig. 4 ist zu erkennen, daB auf der dort links dargestellten Einlaufseite der Verformungswalzen (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 verstellbar, so daB ihr Abstand auf die Dicke der Platten abgestimmt werden kann. Die Richtwalzen (33)
sind, wie aus Fig. 4 hervorgeht, auf Schwenkhebeln (34) gelagert und mit Hilfe von Verstellspindeln (35) abgestiitzt,
so daB sie einfach justiert werden kénnen,

Die dargestellte und beschriebene Walzvorrichtung ist verhltnisméBig einfach aufgebaut und ermdglicht
dennoch die vorteilhafte Herstellung von wellenférmigen Platten aus hartem rostfreiem Stahl, ohne da8 das
Plattenmaterial bei der Verformung gestreckt wird.

PATENTANSPRUCHE

1. Walzvorrichtung zur Herstellung von gewellten Platten aus rostfreiem Stahl zum Trockenlegen von feuchtem
Mauerwerk, mit zwei Verformungswalzen, die im Querschnitt ein zahnradférmiges Profil haben, das in Achs-
richtung verlaufende Verformungsrippen bildet, die zahnradartig ineinandergreifen, wobei der Achsabstand der
beiden Verformungswalzen griBer als die Summe der Radien der Wilzkreise der verzahnten Walzen ist, dadurch
gekennzeichnet, daB das Profil der ineinandergreifenden Verformungsrippen (9, 10) an ihren Flanken (13,14), wie
an sich bekannt, als Evolventenprofil ausgebildet ist, an das jeweils das Profil des Kopfkreises (15) und des
FuBkreises (16) anschliet, daB der Eingriffswinkel (18) der Verformungsrippen (9, 10) im Bereich des Wiilzkreises
(11, 12) mindestens 30° betréigt und daB die Zahnhohe (17) der Verformungsrippen (9, 10) mindestens 15 % des
Radius des Wilzkreises (11, 12) ausmacht.

2. Walzvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die an ihren Enden in Lagern gehaltenen
Verformungswalzen (7, 8) mit an sich bekannten Stiitzwalzen (19, 20) versehen sind, die im Bereich zwischen den
Lagern an der Verformungsstelle diametral gegeniiberliegenden Stellen der Verformungswalzen (7, 8) angreifen,
wobei vorzugsweise der Abstand der Stiitzwalzen (19, 20) zu den zugehérigen Verformungswalzen (7, 8) verstelibar
ist,

3. Walzvorrichung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Stiitzwalzen (19, 20) ein Zahnradprofil mit
den gleichen Kopfkreisen (15) und FuBkreisen (16) wie die Verformungswalzen (7, 8) aufweisen und mit diesen im
Eingriff stehen.

4. Walzvorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, daB der Abstand zwischen den
Verformungswalzen (7, 8), einschlieBlich allfilliger Stiitzwalzen (19, 20), verstelibarist, z. B. mittels einer Keil- oder
Vertikalspindel-Lagerverstellung.
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5. Walzvorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB§ die Stiitzwalzen (19, 20)
paarweise vorgesehen sind, wobei mehrere Stiitzwalzenpaare entlang der Verformungswalzen (7, 8) nebeneinander
angeordnet und getrennt voneinander verstellbar sind.

6. Walzvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, da die Verformungswalzen
(7, 8) zur Synchronisierung ihrer Drehbewegung in an sich bekannter Weise mit an ihnen mitdrehbar befestigten
Zahnriidern (26, 27) versehen sind, die miteinander im Eingriff stehen.

7. Walzvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Verformungswalzen
(7,8) miteigenen Antricbsmotoren (28, 29) unter Zwischenschaltung elastischer Kupplungen (30, 31) versehen sind.

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

9. Walzvorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB die Richtwalzen (32, 33) mit Gummi oder
Kunststoff beschichtete zylindrische Rollen sind.

10. Walzvorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, da wenigstens ein Teil der Richtwalzen
(33) quer zur Durchlaufrichtung der Platten durch die Verformungswalzen (7, 8) verstellbar angeordnet ist.

11. Walzvorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Verformungswalzen
(7, 8) in Lagem drehbar gelagert sind, die in einem Gestell (23) der Hohe nach verstellbar angeordnet sind, und die
Gehiuse (21, 22) in Lingsrichtung der Verformungswalzen (7, 8) hintereinander vorgeschene Fiihrungsschéichte
(24) aufweisen, in die die Stiitzwalzen (19, 20) verschiebbar eingesetzt und in denen sie durch eine Stellschraube (25)
od. dgl. abgestiitzt sind.

12, Walzvorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daB dieRichtwalzen (32,33) andenkastenformigen
Gehiiusen (21, 22) angeordnet und vorzugsweise mit Hilfe von Verstellspindeln (35) abgestiitzt sind.

Hiezu 4 Blatt Zeichnungen
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