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Abstract (en)
1. Method for cleaning pallets for the moulding of plates of hardenable plastic material, for instance of concrete roofing tiles, in an extrusion process
in which, on the pallets which are brought to a coating installation on a carrying device with adjacent abutting edges, a continuous coat of the
plastic material is applied and, afterwards, compressed by means of a moulding cylinder and of a smoothing tool and, if necessary, profiled ; the
compressed coat is further cut in a cutting station at the abutting edges of the pallets into plate shapes which will be later hardened, if necessary,
under high temperature, and then separated from the pallets and afterwards taken away while the pallets are carried back to the coating installation,
characterized in that pallets are swivelled about an axis in the conveying direction at least once before the renewed coating with the plastic material
and, afterwards, swivelled back again into their conveying position, while the pallets placed before and behind a swivelled pallet and adjacent to it
are respectively maintained in their conveying position, so that the hardened material sticking on its abutting edges is herewith sheared off.

Abstract (de)
Bei der Herstellung von Platten aus einer hartbaren plastischen Masse, beispielsweise Betondachsteine, wird auf Unterformen, die auf einer
Transportvorrichtung in einem durchgehenden Strang mit aneinanderliegenden Stossréandern einer Beschichtungsanlage zugefiihrt werden, eine
kontinuierliche Schicht der plastischen Masse aufgebracht und anschliessend mittels Formgebungswalze und Glatter verdichtet und gegebenenfalls
profiliert. Die verdichtete Schicht der plastischen Masse wird in einer Schneidestation zu Platten-Formstiicken zerschnitten, die danach gehértet
und dann von den Unterformen getrennt werden. Zur Reinigung der Unterformen (10) werden diese vor der erneuten Beschichtung mit plastischer
Masse wenigstens einmal um eine in Transportrichtung (5) verlaufende Achse aus ihrer Transportlage derart verschwenkt und anschliessend wieder
zurtickgeschwenkt, wéahrend die jeweils vor und hinter einer verschwenkten Unterform (10) an dieser anliegenden Unterformen (20, 23, 26) in ihrer
Transportlage festgehalten werden, dass dabei an deren Stossréandern (11, 12, 21, 24, 25, 27) anhaftende gehartete Masse abgeschert wird.
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