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Vorrichtung zur Herstellung profilierter, plattenférmiger Formlinge, vorzugsweise Dachziegel, aus Beton od.dgl.

@ Eine Vorrichtung zur Herstellung profilierter plattenfér-
miger Formlinge, vorzugsweise aus Beton od.dgl. abrasivem
Material, umfaRt eine Verdichtungswalze (3) und einen ihre in
Fertigungsrichtung nachgeordneten formgebenden Glitter
(7).

Zwecks Verringerung des Abriebes dieser Bestandteile (3
bzw. 7) und zur Erh6hung deren Lebensdauer besitzen diese
Bestandteile in ihren der Abnutzung unterliegenden Oberfla-
chenbereichen Hartmetall-Auftagen {13 bzw. 23). Diese Auf-
lagen (13 bzw. 23) sind vorzugsweise {iber eine aus einem
Metall-Kunststoff-Gemenge bestehende Zwischenschicht mit

w= jhrerBasis (11 bzw. 16) verbunden. Zusétzlich kénnen sie auch
< noch formschlissig, z.B. mittels Federn (14) un Nuten (15)
oder mittels in eingeloteten Gewindebuchsen (29) ver-
© schraubter Schrauben (30}, verbunden sein. Die Auflagen (13
= bzw. 23} kénnen einstlickig ausgebildet oder Uber die Breite
© der genannten Bestandteile (3 bzw. 7) in Teilstlicke unterteilt
sein.
] Die Hartmetall-Auflage {13) des Glatters (7) kann in dem
™ an die Verdichtungswalze (3) unmittelbar anschlieBenden
© Randbereich (13°) aus einem weicheren Material bestehen als
im Gbrigen, héher beanspruchten Bereich.
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Vorrichtung zur Herstellung profilierter, plattenfdrmiger

Formlinge, vorzugsweise Dachziegel, aus Beton od.dql.

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Herstellung
profilierter, plattenfdrmiger Formlinge, vorzugsweise
Dachziegel, aus Beton od.dgl. abrasivem Material mittels
einer drehbar gelagerten Verdichtungswalze und einem

in Fertigungsrichtung unmittelbar an sie anschlieBenden,
formgebenden und ortsfesten Gldtter, unterhalb derer mit
dem Beton od.dgl. gefiillte Schalungsformen in Fertigungs=
richtung durchgefiihrt und dabei die darin befindlichen
Formlinge verdichtet und profiliert werden.

Die obengenannten zusammenarbeitenden Bestandteile einer
solchen Vorrichtung wurden bisher iiblicherweise im Gesenk
geschmiedet bzw. gegossen, sie unterliegen jedoch bei Ver=
arbeitung eines vergleichsweise abrasiven Materiales,

wie Beton, insbesondere dann, wenn Quarzsand als Zuschlag=
stoff verwendet wird, einem sehr hohen Verschleif3, was

zur Folge hat, daB wdhrend des Betriebes einer solchen
Vorrichtung der Abstand 2zwischen diesen Bestandteilen,
also der Abstand zwischen der Kante des Gldtters und dem
Umfang der Verdichterwalze, immer wieder nachgestellt
werden muf3, um zu verhindern, daB sich die Qualit3t der
mittels dieser Bestandteile geformten Produkte verschlech=
tert. Die filir solche Nachstellungen erforderlichen Mani=
pulationen bedingen unwirtschaftliche Betriebsunterbre=
chungen und unndtigen Zeit- und Personalaufwand sowie Ver=

luste an zu verarbeitendem Material. Davon abgesehen ist
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die Lebensdauer dieser vergleichsweise teueren Vofridhttnés='
bestandteile niedrig, denn bei zunehmender Abniitzung las=
sen sich die Soll-Abmessungen der Produkte nicht mehr
gewdhrleisten; die Produkte werden mit zunehmender Abniitzung
in jenen Bereichen, die der Abniitzung stirker unterliegen,
zunehmend dicker, so daB bei Uberschreitung einer gewissen
Toleranzgrenze ein Austausch der Bestandteile erforderlich
wird, zumal bei Dachziegel wegen der paBSgenauen Verlegung

im Verband einer Dachdeckung auf Beibehaltung exakter Soll=
mafe besonderer Wert gelegt werden muB.

Aufgabe der Erfindung ist es, diesbezliglich Abhilfe zu
schaffen und die Lebensdauer der obengenannten Vorrichtungs=
bestandteile zu erhbhen sowie eine MaBgenauigkeit der damit
hergestellten Produkte auf Dauer zu gewdhrleisten. Hierbei
ergeben sich aber zundchst insofern gewisse Probleme, als
es kaum mdglich erscheint, nach dem derzeitigen Stand der
Technologie flir diese Bestandteile einfach hdherwertigen
Stahl zu verwenden. Auch dann, wenn aber hiefiir die Voraus=
setzungen einmal gegeben.sein soliten, wadre die Bearbeitung
solchen hochwertigen Materiales zu kostspielig und infolge
der Sprddigkeit dieses Materiales zu schwierig. Diese
Sprédigkeit wiirde im vorliegenden Fall schon bei der Her=
stellung der Bestandteile eine zu hohe AusschuBgquote und

im Betrieb eine zu hohe Bruchgefahr zur Folge haben. Der
Bruch eines ganzen kostspieligen Bestandteiles ware aber

in wirtschaftlicher Hinsicht ein zu groBes Risiko, auch
wegen der daraus resultierenden Betriebsunterbrechung.

Die oben bezeichnete Aufgabe wird nun der vorliegenden
Erfindung zufolge dadurch gélést, daB die Verdichtungswalze
und/oder der Glidtter in ihren der Abnutzung unterliegenden
Oberflichenbereichen eine aus Hartmetall bestehende Auflage
besitzen.

Dieser MaBnahme ist zu verdanken, daB die genannten, der
Abnutzung durch das abrasive, zu verarbeitende Material
unterliegenden Bestandteile zwar in ihrem massiven, tragen=
den Teil wie bisher aus handelsiiblichem Stahl hergestellt
werden kénnen, ihre Arbeitsflidchen hingegen von einem hoéher=
wertigen, verschleiffesteren Material gebildet sind, das
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eine wesentlich hShere Lebensdauer dieser Bestandteile
gewdhrleistet. Dieses hbherwertige, allerdings sprddere,
Material ist seinerseits - als bloBe Auflage - unschwer
so gestaltbar, daB es ohne Schwierigkeit verarbeitet und
auf die Basis, also auf den Stahlkern der Bestandteile,
aufgebracht werden kann, um mit dieser Basis innig ver=
bunden zu sein.

Aus der AT-PS 313 230 ist es bereits bekanntgeworden,
Walzwerkwalzen mit Hartmetallauflagen zu versehen, doch

~geht es bei dieser vorbekannten MaBnahme nicht darum, aus

einem abrasiven Material Formlinge mit exakten Soll-MaBen
formgetreu zu produzieren, sondern die Hartmetallauflagen
sollen lediglich die Ausiibung eines hohen profilierenden

PreBdruckes erméglichen und verbessern. Zur erfindungs=

gemédfen Lehre gibt demnach.diese vorbekannte MaBSnahme keine
brauchbare Anrequng.

Ein gewisses Problem ergibt sich bei der erfindungsgemifen
Aufbringung der Hartmetallauflagen auf ihre Basis insofern,
als die Materialien der Basis einerseits und der Auflage
anderseits verschiedenerlei physikalisches Verhalten zei=
gen, wobei hinzukommt, daB das Material der Auflage eine
erhebliche Sprdédigkeit besitzt. Um daraus resultierende,
z.B. infolge Temperaturunterschieden auftretende Schwierig=
keiten und Gefahren auszuschlieBen, ist gem3B einem weiteren
Erfindungsmerkmal vorgesehen, daB die Hartmetallauflage
iiber eine aus einem Metall—Kunststdff—Gemenge, vorzugsweise
einem Stahl-RKunststoff-Gemenge, bestehende Zwischenschicht
mit der vorzugsweise aus Stahl bestehenden Basis verbunden
ist.

Es wurde ndmlich erkannt, daB eine solche Zwischenschicht
bei hoher Klebekraft und guten elastischen Eigenschaften
die unterschiedlichen Form&nderungen der Auflage einerseits
und der Basis anderseits einwandfrei auszugleichen vermag,
dennoch aber eine auBerordentlich zuverl&dssige, zdhe Ver=

bindung dieser verschiedenen Materialien herbeifiihrt.

Dessen ungeachtet‘kann die Hartmetallauflage mit der Basis
zusdtzlich auch noch formschliissig, beispielsweise mittels

ineinandergreifender, hinterschnitten profilierter Federn
und Nuten verbunden sein.



10

15

20

25

30

35

-4 - - 0035010

Ein weiteres Problem besteht darin, daf sich Hartmetall
nur vergleichsweise schwierig zu komplizierter gestalteten
Formen verarbeiten 1l&st.

Diesem Problem kann im Rahmen der Erfindung ndtigenfalls
dadurch Rechnung getragen werden, daf die Hartmetallauf=
lage der Verdichtungswalze bzw. des Glédtters deren Profilie=
rung entsprechend iliber deren Gesamtbreite unterteilt aus
Teilstiicken zusammengesetzt ist.

Gegenstand der Erfindung ist in dieser Hinsicht demnach
auch die Gestaltung der Bestandteile einer erfindungsge=
midBen Vorrichtung, die speziell fiir die Herstellung von
Dachziegeln mit mehreren sich liber die Gesamtbreite teils
gewdlbt teils eben erstreckenden Bereichen bestimmt ist,
insbesondere fiir die Herstellung von sogenannten Rémerprg#
filen. Ziel der Erfindung ist es in dieser Hinsicht, eine
Gestaltung der Vorrichtungsbestandteile zu entwickeln,
bei der eine wiinschenswert einfache, robuste und gegen
Bruchgefahr unempfindliche Form der Hartmetallauflagen
anwendbar ist.

Erfindungsgemdf kann die Hartmetallauflage des Gl&atters

- entsprechend dem Profil der herzustellenden Dachziegel,
die i{iber ihre Breite teils gewBlbté teils ebene Bereiche
aufweisen - in ebensoviele flache und gewdlbte Teilstiicke
unterteilt sein, die mit ihren Langsrdandern dicht aneinan=
dergefiligt mit der Basis verbunden sind.

GleichermaBen kann aber vorteilhafterweise auch die Basis
der Verdichtungswalze dem Profil der Dachziegel entsprechend
in solche Teilstlicke unterteilt sein, die dann auf einer
gemeinsamen Antriebswelle gelagert sind. Daraus ergibt

sich als weiterer Vorteil, daB solche Teilstiicke im Falle
eines Bruches einzeln ausgetauscht bzw. erneuert werden
kdnnen, ohne daB es einer Auswechslung des ganzen Bestand=
teiles bedarf. Demnach sind erfindungsgemi3B den gewdlbten
Bereichen, den ebenen Bereichen und dem mit Falzen ver=
sehenen Bereich der Profilierung des Dachziegels gesonderte
Teilstiicke der Basis der Verdichtungswalze zugeordnet.

ZweckmdBigerweise besitzen nur die stark beanspruchten,
ndmlich nur die ebenen Bereiche und der mit Falzen versehene
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Randbereich der Verdichtungswalze eine aus Hartmetall
bestehende, auf der Basis mittels der Zwischenschicht
befestigte Auflage. In den gewdlbten Bereichen; die von
vornherein weniger beansprucht und verschlissen werden,
bedarf es erfahrungsgemd@B keiner solchen Auflage. Die
Teilstlicke der gewdlbten Bereiche kénnen deshalb zur
Ginze aus einem im Vergleich zum Hartmetall der Auflagen
weicheren Material bestehen, zumal es sich um kompakt ge=
staltete und vergleichsweise kleine Teilstilicke handelt,

die von vornherein keiner Bruchgefahr unterliegen.

Anstelle einer formschliissigen Verbindung der Hartmetalls=
auflagen mit der Basis oder auch zus&dtzlich zu einer solchen
Verbindung kann eine, vorzugsweise einstiickig ausgebildete,
Hartmetallauflage im Rahmen der Erfindung an ihrer der

Basis zugewendeten Seite bzw. in dem mit Falzen profilier=s
ten Randteil des Glatters Vertiefungen aufweisen, in die
Gewindebuchsen eingelétet sind,und die Hartmetallauflage
kann dann mittels in diesen Gewindebuchsen verschraubter,
die Basis durchsetzender Schrauben, vorzugsweise Imbus=
schrauben, mit der Basis verbunden sein.

Zur Aufnahme der auf die Hartmetallauflage des Glitters
einwirkenden hohen Schubkrifte kann ferner dieser Glitter
an seiner der Verdichtungswalze abgekehrten Stirnseite mit
einer den Rand der Hartmetallauflage liberlappenden Leiste,
z.B.mittels Schrauben, verbunden sein.

SchlieBflich kann - nach einem weiteren vorteilhaften Erfin=
dungsmerkmal - die Hartmetallauflage des Gldtters in dem

an die Verdichtungswalze unmittelbar anschlieBenden Rand=
bereich aus einem weicheren Material bestehen als in dem
iibrigen, hoher auf Abrieb beanspruchten Bereich, wobei
diese Bereiche unterschiedlicher H&rte in einer Grenzzone

kontinuierlich ineinander {ibergehen.

Im folgenden wird die Erfindung anhand in den Zeichnungen
beispielsweise dargestellter Ausfihrungsformen der Vor=
richtungsbestandteile ndher erl&dutert. Es zeigen in diesen
Zeichnungen

Figur 1 die schematische Seitenansicht des an sich
bekannten grundsitzlichen Aufbaues der Vorrichtung,
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Figur 2 die zugehSrige Draufsicht in Richtung des
Pfeiles II der Figur 1 und die ‘

Figur 3 eine Stirnansicht in Richtung des Pfeiles III
der Figur 1, wobei der Deutlichkeit wegen nur der
Formling im Schnitt dargestellt ist.

Figur 4 und 5 zeigen einen Querschnitt bzw. einen
Lingsschnitt des GliAtters und die

Figur 6 ist ein Lingsschnitt durch eine Verdichtungs=
walze. Die |

Figur 7 zeigt einen Querschnitt durch eine andere
Ausfiihrungsfori eines Glitters und die

Figur 8 ist ein Schnitt in der Ebene VIII der Figur 7.

Die Figuren 1 bis 3 stellen zunidchst den Vorratsbehilter 1
dar, in den der zu verarbeitende Beton mit einer Rorngréfle
des Zuschlagstoffes von etwa 0 bis 3 mm aus einem Mischer
zugefiihrt und in dem er vom rotierenden Vetteiler, z.B.
einer Stachelwalze 2, deren Aufgabe es ist, das Material
gleichmdfig zu verteilen, unter die Verdichterwalze 3,

den sogenannten "Roller", geférdert wird. Der Unterseite
dieser Verdichterwalze 3 werden ferner auf einem Maschinen=
bett 4 (Figur 3) Schalungsformen 5 fiir die zu formenden
Formlinge 6 zugefihrt. '

Von der Verdichterwalze 3, die ebenso wie die Stachelwalze
2 mit einer bestimmten Drehzahl rotiert, wird der aus dem
Vorratsbehdlter 1 in die Schalungsformen 5 eindringende
Beton verdichtet und dabei gleichzeitig richtig dosiert.

Nun gelangen die mit dem verdichteten Beton gefiillten
Schalungsformen 5 unter den Glitter 7,der mit einem bestimm=
ten Anstellwinkel in bezug zum Maschinenbett 4 schrdgge=
stellt ist und mit seiner zu einer spitzen Kante ausge=
bildeten, der Verdichterwalze 3 zugewendeten Stirnseite
unmittelbar an deren Unterseite tangential anschlieft.
Dieser Glitter 7, der sogenannte "Slipper", preft, gldttet
und profiliert den in den vorbeiwandernden Schalungsformen
5 befindlichen Beton endgiiltig und ist mittels einer
Druckplatte 8 in bezug zur Verdichterwalze 3 einstellbar,
um die GréBe des zwischen diesen Bestandteilen bestehenden
Spaltes regeln zu kdnnen. Diese GroBe mufte bei den bisher
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bekannten Vorrichtungen dieser Gattung bei stetiger Ab=
nlitzung der Bestandteile immer wieder in relativ kurzen
Zeitabstdnden nachgestellt werden. Der Glitter 7 wird von
einer das Maschinenbett 4 umd den FSrderweg der Schalungs=
formen 5 liberspannenden Briicke 9 gehalten. Die Fertigungs=
richtung und Fdéderrichtung der Schalungsformen 5 ist mit
dem Pfeil 10 bezeichnet.

Insoweit gehdrt der prinzipielle Aufbau der Vorrichtung zum
vorbekannten Stand der Technik.

ErfindungsgemdB weist nun der in den Figuren 4 und 5 in
grdBerem Mafstab im L&ngs- und Querschnitt dargestellte
Glatter 7 eine aus GuB- oder Schmiedestahl bestehende
Basis 11 auf, die lUber eine aus einem zundchst gieffdhigen,
hadrtbaren Gemenge von etwa 80% Stahl und 20% Epoxiharz be=
stehende Zwischenschicht 12 mit einer aus dem sogenannten
Hartmetall bestehenden Auflage 13 verbunden ist.

Mit Hartmetall bezeichnet man bekanntlich eine gesinterte
Metall-Hartlegierung, die aus einem oder mehreren Hart=
stoffen, z.B. Wolfram, Titan, Tantalkarbid usw. mit einem
Bindemetall der Eisengruppe, meist Kobalt aber auch Nickel
oder Eisen, besteht und eine besonders hohe Hi3rte und Ver=
schleiﬁfestiékeit aufweist.

Die Verbindung zwischen der Basis 11 und der Auflage 13
ergibt sich im wesentlichen schon aus der Verkittung mittels
der Zwischenschicht 12, doch kdnnen - gemdB der Ausfiihrungs=
form nach den Figuren 4 und 5 - zusdtzlich auch noch hihter=
schnitten profilierte Federn 14 und Nuten 15 zur form=
schliissigen Sicherung dieser Verbindung vorgesehen sein,

wie sie in Fig.5 dargestellt sind.

Wie ferner die Fig.4 zeigt, besteht die Auflage aus Teil=
stliicken, die den ebenen bzw. gewdlbten Bereichen des
Glitters 7 entsprechen und mit ihren Lingsrdndern dicht
aneinandergefiigt mit der Basis 11 verbunden sind. Die
Auflage 13 kdnnte aber - im Rahmen der Erfindung - auch
aus einem Stiick bestehen. Ein Randteil 27 des Glatters 7
ist mit Falzen 26 profiliert; er kann zur G&nze aus Hart=
metall bestehen.

Die Verdichterwalze 3 zeigt den aus Figur 6 ersichtlichen
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erfindungsgeméBen Aufbau, und zwar besteht ihre Basis 16
aus den Teilstiicken 17,17°%,18 und 19, die auf der Antriebs=
welle 20 aufgereiht und mittels eines Keiles 21 und einer
Mutter 22 drehfest gehalten sind.

Auch diese Verdichterwalze 3 umfaft -~ der Profilierung der
herzustellenden Formlinge 6 enﬁsprechehd - teils ebene
teils gewdlbt profilierte Bereiche, und zwar sind die
Teilstiicke 17 und 17' den weniger beanspruchten gewdlbten
Bereichen, die beiden Teilstlicke 18 hingegen den stirker -
beanspruchten ebenen Bereichen und das Teilstlick 19 dem
die seitlichen Falze des Dachziegel-Formlinges 6 formenden
Randbereich der Verdichterwalze 3 Zugeordnet.

Die kleinen Teilstiicke 17 und 17' k&nnen, weil sie weniger
beansprucht werden, aus einem vergleichsweise weicheren
und leichter zu bearbeitenden Hartmetall einstiickig herge=
stellt sein.

Hingegen miissen die untereinander gleichen Teilstiicke 18 und
das Teilstlick 19 je eine aus hdrterem Hartmetall bestehende
Auflage 23 tragen,um ausreichend verschleiffest zu sein.

Die Auflagen 23 der Teilstlicke 18 und die Auflage 24 des
Teilstiickes 19 sind wiederum {iber eine Zwischenschicht 25
aus dem oben bereits erwdhnten, hiefiir geeigneten Metall-
Kunststoff-Gemenge mit der Basis 16 bzw. deren Teilstiicken
verbunden.

Bei der abgewandelten Ausfiihrungsform eines Glitters 7 nach
den Figuren 7 und 8 weist die einstiickig ausgebildete Hart=
metallauflage 13 an ihrer der Basis 11 zugewendeten Seite
Vertiefungen 28 auf, in die Gewindebuchsen 29 eingeldtet
sind. Auch der mit Falzen 26 profilierte Randteil 27 des
Glitters tradgt solche Gewindebuchsen 29. Die Hartmetall=
auflage 13 ist mittels in diesen Gewindebuchsen 29 ver=
schraubter, die Basis 11 durchsetzender Schrauben 30,
vorzugsweise mittels sogenannter Imbus—-Schrauben, die
zwecks Verdrehung'im Kopf eine kantige Vertiefung aufweisen,
mit der Basis 11 verbunden.

An seiner der Verdichtungswalze abgekehrten Stirnseite ist
der Glatter mit einer den Rand der Hartmetallauflage 13
iiberlappenden Leiste 31 mittels der Schrauben 32 verbunden.
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Diese Leiste 31, aus Stahl bestehend, ilibernimmt einen Teil
der auf die Hartmetallauflage 13 wirkenden starken Schub=
krédfte und sichert dadurch deren Verbindung mit der Basis
11 des Glatters 7.

GemdB einem sehr vorteilhaften Erfindungsmerkmal besteht
die Hartmetallauflage 13 des Glitters 7 in dem an die Ver=
dichtungswalze 3 unmittelbar anschlieflenden Randbereich 13'
(Figur 8) aus einem weicheren Material als in dem librigen,
héher auf Abrieb beanspruchten Bereich, wobei diese beiden
Bereiche unterschiedlicher Harte in der Grenzzone 33

kontinuierlich ineinander ibergehen.

Die Zwischenschichten 12 bzw. 25 der Bestandteile der erfin=
dungsgemdfen Vorrichtung dienen - wie schon eingangs er=
ldutert - dem Ausgleich der verschiedenen Forminderungen

der verschiedenen Materialien, aus denen sich diese Bestand=
teile zusammensetzen, und sie verhindern solcherart das Auf=
treten gefdhrdender innerer Spannungen; sie sorgen gleich=
zeitig flir eine zuverl&dssige Bindung der Auflagen 13, 23,24
an die Basen 11 bzw.16 dieser Bestandteile. Das Material
dieser Zwischenschichten 12 bzw. 25 138t sich vor der Er=
hadrtung ohne Schwierigkeit zwischen die Basen und die
Auflagen eingiefen Und sodann erhdrten.

Die Lebensdauer erfindungsgemdf gestalteter Vorrichtungs=
bestandteile ist im Vergleich zu bisher benutzten, aus

geschmiedetem sowie gegossenem Stahl bestehenden gleichartigen

Bestandteilen erheblich erhdht: Wahrend vorbekannte Bestand=
teile nach der Produktion von etwa 225.000 Einheiten ausge=
tauscht werden mufSten, weil die Abnutzung 6rtlich so gros
geworden war, daB die Soll-Abmessungen der Formlinge nicht
mehr einzuhalten waren, zeigten erfindungsgemdf gestaltete
Bestandteile auch nach der Produktion von mehr als fdnf

Millionen Einheiten noch keine nennenswerte Abniitzung.

Ein weiterer schidtzenswerter Vorteil solcher Bestandteile
besteht darin, daB sich die bei den vorbekannten Vorrich=
tungen bisher in kurzen Zeitabstdnden erforderlichen, die
Abnilitzung berﬁckéichtigenden Nachstellungen des Gl3tters in
bezug zur Verdichtungswalze erilibrigen.

Durch die Bestdndigkeit der erfindungsgemidf ausgebildeten
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formgebenden Bestandteile der Vorrichtung ist eine gleich=
médBige, konstant hohe Qualitdt und eine weitgehende MaB-
und Gewichtsgenauigkeit der Formlinge optimal gewdhr=
leistet.
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Patentanspriiche:

Vorrichtung zur Herstellung profilierter, plattenfdrmi=
ger Formlinge (6), vorzugsweise Dachziegel, aus Befon
od.dgl. abrasivem Material mittels einer drehbar ge=
lagerten Verdichtungswalze (3) und einem in Fertigungs=
richtung an sie unmittelbar anschlieBenden, formgebenden
und ortsfesten Glatter (7), unterhalb derer die mit dem
Beton od.dgl. gefiillten Schalungsformen (5) in Fertigungs=
richtung durchgefiihrt und dabei die darin befindlichen
Formlinge (6) verdichtet und profiliert werden, dadurch
gekennzeichnet, daB die Verdichtungswalze (3) und/oder
der Glatter (7) in ihren der Abnutzung unterliegenden
Oberfldchenbereichen eine aus Hartmetall bestehende

Auflage (13 bzw. 23) besitzen.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
die Hartmetallauflage (13 bzw. 23) iiber eine aus einem
Metall-Kunststoff-Gemenge, vorzugsweise einem Stahl-
Kunststoff-Gemenge, bestehende Zwischenschicht (12 bzw.
25) mit einer, vorzugsweise aus Stahl bestehenden, Basis

(11 bzw. 16) verbunden ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich=
net, daB die Hartmetallauflage (13) mit der Basis (11)
formschliissig, beispielsweise ~ wie an sich bekannt -
mittels ineinandergreifender, hinterschnitten profilier=

ter Federn (14) und Nuten (15), verbunden ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch

gekennzeichnet, daB die Hartmetallauflagen (13 bzw.23)
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der Verdichtungswalze (3) bzw. des GlAtters (7) deren
Profilierung entsprechend iiber deren Gesamtbreite unter=

teilt aus Teilstilicken zusammengesetzt sind.

Vorrichtung nach Anspruch 4 zur Herstellung profilierter
Dachziegel mit mehreren sich ﬁber die Gesamtbreite teils
gewdlbt, teils eben erstreckenden Bereichen, dadurch
gekennzeichnet, das die Auflage (13) des Glitters (7)
dementsprechend in ebensolche flache bzw. gewOlbte
Teilstiicke unterteilt ist, die mit ihren Rindern dicht

aneinandergefiigt mit der Basis (11) verbunden sind.

Vorrichtung nach Anspruch 4 zur Herstellung profilierter
Dachziegel mit mehreren sich tiber die Gesamtbreite teils
gewdlbt, teils ebén erstreckenden Bereichen, dadurch
gekennzeichnet, déB die walzenfﬁrmige Basis (16) der

Verdichtungswalze (3) dementsprechend in ebensolche

Teilstiicke (17,17',18 und 19) unterteilt ist, die auf

einer gemeinsamen Antriebswelle (20) aufgereiht und

gelagert sind.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dag
jeweils den gewdlbten Bereichen der Profilierung, den
ebenen Bereichen der Profilierung und dem mit Falzen
versehenen Randbereich der Profilierung eigene Teil=

stlicke (17,17',18,19) zugeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB
nur die stark beénspruchten, den ebenen Bereichen und

dem mit Falzen versehenen Randbereich zugeordneten Teil=
stlicke (18,19) eine aus Hartmetall bestehende, auf einer

Zwischenschicht (25) befestigte Auflage (23,24) aufweisen.
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Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,
daB die Teilstiicke der gewdlbten Bereiche (17,17') zur
Gidnze aus einem im Vergleich zum Hartmetall der Auf=

lagen (23,24) weicheren Hartmetall bestehen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, daB die, vorzugsweise einstlickig aus=
gebildete, Hartmetallauflage (13) an ihrer der Basis
(11) zugewendeten Seite bzw. der mit Falzen (26) pro=
filierte Randteil (27) des Gl&tters (7) Vertiefungen
(28) aufweist, in die Gewindebuchsen (25{ eingeldtet
sind, und daf die Hartmetallauflage (13) mittels in
diesen Gewindebuchsen (29) verschranmbter, die Basis (11)

durchsetzender Schrauben (30), vorzugsweise Imbus-

Schrauben, mit der Basis (11) verbunden ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch
gekennzeichnet,daB der Glidtter (7) an seiner der Ver=
dichtungswalze (3) abgekehrten Stirnseite mit einer
den Rand der Hartmetallauflage (13) iberlappenden

Leiste (31), z.B. durch Schrauben (32) verbunden ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, daB die Hartmetallauflage (13) des
Glatters (7) in dem an die Verdichtungswalze (3) unmittels=
bar anschlieBenden Randbereich (13') aus einem weicheren
Material besteht als in dem librigen, hoher auf Abrieb
beanspruchten Bereich, wobei die Bereiche unterschied=
licher HArte in dieser Grenzzone (33) kontinuierlich

ineinander iibergehen.
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