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©  Verfahren  und  Vorrichtung  zum  Herstellen  von  Strangdachziegeln. 

©  Bei  der  Herstellung  von  Strangdachziegeln  mit- 
tels  Strangpressen  wird  von  einem  Extruder  ein 
durch  Querstege  verbundener  Doppelstrang  erzeugt, 
der  in  einzelne  Dachziegeldoppelplatten  (7)  ge- 
schnitten  wird.  Die  Dachziegeldoppelplatten  (7)  um- 
fassen  zwei  Rücken  an  Rücken  gegenüberliegende 
Dachziegel  (37,  38),  welche  durch  Querstege  (30  bis 
33)  zusammengehalten  werden.  Die  Dachziegeldop- 
pelplatten  (7)  werden  aufrecht  stehend  weiterverar- 
beitet,  d.h.  insbesondere  getrocknet  und  gebrannt. 
Sie  können  aufrecht  stehend  auf  einem  Ofenwagen- 
plateau  gegebenenfalls  in  mehreren  Stapeln  überei- 
nander  ohne  zusätzliche  Abstützung  abgesetzt  wer- 
den  und  durchlaufen  auf  diesen  Ofenwagenplateaus 
sowohl  den  Trockner  als  auch  den  Ofen.  Die  Erfin- 
dung  ermöglicht  eine  wesentliche  Leistungssteige- 

p.rung  der  Anlage  bei  gleichzeitig  vermindertem  ma- 
^schineilen  Aufwand. 
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vertanren  una  vorricntung  zum  Herstellen  von  Strangdachziegeln 

uie  tninaung  oetnrrt  ein  verranren  zum  Her- 
stellen  von  Strangdachziegeln  mittels  Strangpres- 
sen,  bei  dem  ein  aus  einem  Extruder  kontinuierlich 
austretender  Strang  in  einzelne  Dachziegel  ge- 
schnitten  wird  und  die  geschnittenen  Dachziegel 
anschließend  getrocknet  und  gebrannt  werden, 
sowie  eine  entsprechende  Vorrichtung. 

Gemäß  dem  Stand  der  Technik  werden  Strang- 
dachziegel  als  flach  liegender  Strang  von  einer 
Strangpresse  als  kontinuierlich  austretender  Strang 
erzeugt,  wobei  das  Mundstück  der  Strangpresse 
einen  solchen  Austrittsquerschnitt  aufweist,  daß 
gleichzeitig  auch  die  Verdickung  für  die  Nase,  über 
die  die  Dachziegel  an  der  Dachkonstruktion  aufge- 
hängt  werden,  mit  extrudiert  wird. 

Beim  Schneiden  des  kontinuierlich  austreten- 
den  Strangs  wird  dieser  mittels  eines  automati- 
schen  Abschneiders  in  die  einzelnen  Dachziegel 
geschnitten  und  gleichzeitig  wird  auch  die  Verdic- 
kung  für  die  Nase  bis  auf  einen  kurzen  Rest  abge- 
schnittenen,  so  daß  auf  der  im  übrigen  glatten 
Rückseite  des  Dachziegels  nur  ein  einige  Zentime- 
ter  langes  Stück  der  Verdickung,  nämlich  die  Nase, 
/erbleibt,  welche  zum  Einhängen  der  Dachziegel 
auf  den  Dachlatten  dient.  Der  abgeschnittene  Teile 
jer  Verdickung  fällt  als  Abfall  unter  dem  Ab- 
schneider  an  und  wird  abgeführt,  ebenso  wie  die 
sntsprechenden  Abfallstücke  im  Falle  von  Rund- 
Dder  Segementschnitten  für  Biberdachziegel.  Die 
\bschneider  werden  von  Schneiddrähten  oder  von 
Stanzmessern  gebildet. 

Die  geschnittenen,  flach  liegenden  Dachziegel, 
3iber-  oder  Strangfalzziegel  werden  beim  Stand 
ter  Technik  auf  Trockenrahmen  überführt,  auf  die- 
sen  flach  liegend  in  Etagen  mit  Abständen  überei- 
lander  in  Kammertrocknern  oder  auf  Tunneltrock- 
lerwagen  abgesetzt  und  in  den  entsprechenden 
rrocknern  getrocknet.  Nachdem  die  Dachziegel  als 
'latten  flach  liegend  getrocknet  werden,  können 
uif  einem  Trockenrahmen  jeweils  nur  sehr  wenige 
Dachziegel  abgesetzt  werden. 

Nach  dem  Trocknen  werden  die  übereinander 
ingeordneten  Rahmen  den  Trocknern  entnommen 
ind  durch  geeignete  Fördereinrichtungen  auf  eine 
"ransportebene  gebracht,  wo  die  trockenen  Dach- 
:iegel  von  den  Trockenrahmen  abgenommen, 
lasenversetzt  zu  zweit  flach  übereinandergeiegt, 
inschließend  senkrecht  aufgestellt  und  schließlich 
i  Kassetten  gesetzt  werden,  die  ihrerseits  im  Tun- 
lelofen  gestapel  werden.  Nach  dem  Brand  werden 
liese  Kassetten  vom  Tunnelofen  wieder  abgesta- 
lelt,  die  gebrannten  Dachziegel  werden  den  Kas- 
etten  wieder  entnommen,  vereinzelt  auf  Qualität 
leprüft  und  neuerlich  nasenversetzt  zu  zweit  zu 
5aketen  verpackt  auf  Paletten  gestapelt. 

Zur  Durchfuhrung  des  vorstehend  ge- 
schilderten  Produktionsablaufs  zur  Herstellung  von 
Strangdurchziegeln  werden  umfangreiche  und  auf- 
wendige  automatisch  arbeitende  Einrichtungen  ver- 

5  wendet. 
Gegenüber  dem  bekannten  Strangdachziegel- 

Herstellungsverfahren  liegt  der  Erfindung  die  Auf- 
gabe  zugrunde,  die  Leistung  der  Dachziegel- 
Strangpreßanlage  bei  gleichzeitiger  Vereinfachung 

ro  zu  steigern. 
Diese  Aufgabe  wird  hinsichtlich  des  Verfahrens 

erfindungsgemäß  im  wesentlichen  dadurch  gelöst, 
daß  vom  Extruder  ein  Doppelstrang  erzeugt  wird, 
dessen  beide  gegenüberliegende  Stränge  mittels 

75  Stegen  miteinander  verbunden  sind,  daß  der  Dop- 
plestrang  in  sich  mit  ihrer  Rückseite  gegenüberlie- 
gende  Dachziegeldoppelpiatten  geschnitten  wird, 
und  daß  diese  Dachziegeldoppelpiatten  erst  nach 
dem  Trocknen  und  Brennen  in  einzelnen  Dachzie- 

20  gel  geteilt  werden. 
Besonders  vorteilhaft  ist  es  hierbei,  wenn  vom 

Extruder  ein  Doppelstrang  mit  aufrecht  stehenden 
Strängen  erzeugt  wird,  und  wenn  die  nach  dem 
Schneiden  des  Doppelstrangs  entstehenden  Dach- 

S5  ziegeldoppelplatten  in  aufrechtstehender  Lage  ge- 
trocknet  und  gebrannt  werden. 

Das  erfindungsgemäße  Verfahren  ermöglicht 
bei  gleicher  Betriebsgeschwindigkeit  eine  doppelte 
Produktionsgeschwindigkeit,  nachdem  beim  Pres- 

?o  sen,  Abschneiden  und  Absetzen  stets  zwei  Dach- 
ziegel  in  Form  einer  Dachziegeldoppelplatte  gleich- 
zeitig  bearbeitet  werden.  Ein  weiterer  wesentlicher 
Vorteil  des  erfindungsgemäßen  Verfahrens  ist  darin 
zu  sehen,  daß  bei  Verwendung  von  Trockenrahmen 

is  der  Belag  der  einzelnen  Trockenrahmen  ganz  ent- 
stehend  erhöht  werden  kann,  nachdem  die  Dach- 
ziegeldoppelpiatten  stehend  auf  den  Trockenrah- 
men  angeordnet  werden,  während  die  einzelnen 
Dachziegel  gemäß  dem  Stand  der  Technik  flach 

io  liegend  getrocknet  wurden  und  daher  auf  einem 
Trockenrahmen  sehr  viel  Platz  beanspruchten. 

Während  es  beim  Stand  der  Technik  erforder- 
lich  war,  beim  Setzen  der  trockenen  Dachziegel  auf 
Tunnelofenwagen  Brennkassetten  zu  verwenden, 

@5  um  die  einzelnen  Dachziegel  in  ihrer  aufrechten 
Lage  zu  halten,  ist  die  Verwendung  solcher  Brenn- 
kassetten  im  Falle  des  erfindungsgemäßen  Verfah- 
rens  überflüssig,  nachdem  die  Dachziegeldoppel- 
piatten  ohne  zusätzliche  Unterstützung  von  selbst 

o  aufrecht  stehen. 
In  bevorzugter  Weiterbildung  der  Erfindung 

werden  die  aufrecht  stehenden  Dachziegeldoppel- 
piatten  nebeneinander  stehend  auf  einem  Ofenwa- 
gen  abgesetzt  und  durchlaufen  ohne  weitere  Mani- 
pulation  den  Trockner  und  den  Brennofen.  Es  wer- 
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uou  niciuBi  auuiii  uie  nassen,  mscn  verpreuten 
Dachziegeldoppelpiatten  nach  dem  weiter  unten  zu 
erläuternden  Nasenschneiden  direkt  auf  einen  Tun- 
nelofenwagen  abgesetzt,  wodurch  weitere  Vorrich- 
tungen  und  maschinelle  Anlagen,  die  zum  Be-  und 
Entladen  von  Trocknerrahmen,  zum  Be-  und  Entla- 
den  von  Trocknerwagen  und  Trocknern  benötigt 
werden,  sowie  aufwendige  Setz-  und  Entladeanla- 
gen  für  Tunnelofenwagen  überflüssig. 

Die  mit  einer  Lage  senkrecht  stehender  Dop- 
peldachziegelplatten  beladenen  Tunnelofenwagen 
durchlaufen  einen  dem  Tunnelofen  vorgebauten 
Trockner,  um  von  diesem  direkt  in  den  Tunnelofen 
zu  gelangen.  Durch  dieses  Verfahren  entfallen  nicht 
nur  die  vielen  vorangeführten,  bei  bekannten  Ver- 
fahren  zur  Dachziegelherstellung  benötigten  Vor- 
'ichtungen  und  maschinellen  Anlagen,  sondern  es 
/vird  auch  der  Energieverbrauch  reduziert,  da  die 
Dachziegel  aus  dem  Trockner  direkt  in  den  Ofen 
gelangen  und  somit  Abstrahlverluste  während  des 
Entladens  und  Wiedersetzens  der  trockenen  Dach- 
ziegel  bis  zum  Einschlub  in  den  Tunnelofen  ver- 
nieden  werden.  Auch  der  zwangsläufig  bei  diesen 
\rbeiten  anfallende  Manipulationsausschuß  wird 
vesentlich  reduziert. 

In  weiterer  Ausgestaltung  der  Erfindung  ist  vor- 
gesehen,  daß  die  Dachziegeldoppelpiatten  in  meh- 
eren,  direkt  aufeinander  stehenden  Lagen  abge- 
setzt  werden,  wobei  die  Ausrichtung  der  Dachzie- 
jeldoppelplatten  benachbarter  Lagen  zweckmäßi- 
jerweise  jeweils  um  vorzugsweise  90*  gedreht  ist, 
vodurch  ohne  weitere  Hilfsmittel  ein  stabiler  Stapel 
'on  Dachziegeldoppelpiatten  entsteht. 

Gemäße  eine  weiteren  vorteilhaften  Merkmal 
ies  erfindungsgemäßen  Verfahrens  ist  vorgesehen, 
laß  der  Doppelstrang  entsprechend  der  Länge  der 
lerzustellenden  Dachziegel  abgelängt  wird,  daß  an 
ler  Innenseite  eines  jeden  Strangs  vorzugsweise 
nittig  eine  nach  innen  weisende  Verdickung  ausge- 
lildet  wird,  und  daß  bei  jeder  Dachziegeidoppel- 
ilatte  ein  Teil  der  Verdickung  entfernt  wird,  wähl- 
end  der  verbleibende  Teil  der  Verdickung  als 
@läse  zum  Halten  der  fertigen  Dachziegel  auf  der 
)achkonstruktion  dient. 

Der  zu  entfernende  Teil  der  Verdickung  kann  in 
levorzugter  Ausgestaltung  der  Erfindung  dadurch 
mtfernt  werden,  daß  vorzugsweise  gleichzeitig  mit 
lern  Ablängen  der  Dachziegel  doppelplatten  an 
3dem  der  beiden  gegenüberliegenden  Stränge  die 
Verdickung  senkrecht  zur  Strangrichtung  und  paral- 
3l  zur  Mittelebene  des  Doppelstrangs  durchtrennt 
rird  und  daß  der  zu  entfernende  Teil  der  Verdic- 
ung  durch  Einführen  einer  Schneideinrichtung  zwi- 
chen  die  beiden  Dachziegel  der  Dachziegeldop- 
elplatte  in  Strangrichtung  bis  zur  vorgenannten 
lurchtrennung  von  der  Dachziegeidoppelplatte 
bgeschnitten  wird. 

In  alternativer  Weise  kann  auch  so  vorgegan- 

gen  werden,  daß  der  zu  entfernende  Teil  der  Ver- 
dickung  an  jeder  der  gegenüberliegenden  Dachzie- 
gel  der  Dachziegeidoppelplatte  durch  Einführen 
einer  Schneideinrichtung  zwischen  die  Dachziegel 

5  der  Dachziegeidoppelplatte  in  Strangrichtung  von 
der  Dachziegeidoppelplatte  abgetrennt  wird  und 
daß  anschließend  durch  Bewegen  des  Schneidele- 
ments  der  Schneideinrichtung  in  Richtung  zur  Mit- 
telebene  der  Dachziegeidoppelplatte  hin  der  abge- 

ro  trennte  Teil  der  Verdickung  vom  verbleibenden  Teil 
der  Verdickung  abgetrennt  wird. 

Im  Falle  beider  Alternativen  erfolgt  das  Einfüh- 
ren  der  Schneideinrichtung  zwischen  die  beiden 
Dachziegel  der  Dachziegeidoppelplatte  vorzugs- 

75  weise  am  Ende  der  in  Strangrichtung  verlaufenden 
Förderbahn  der  Dachziegeldoppelpiatten  vor  dem 
Umsetzen  der  Dachziegeldoppelpiatten  auf  eine 
vorzugsweise  senkrecht  hierzu  verlaufende  Förder- 
bahn. 

jo  Während  bei  der  vorstehend  erläuterten  Aus- 
führungsform  der  Doppelstrang  entsprechend  der 

.  Länge  der  herzustellenden  Dachziegel  abgelängt 
wird,  die  Höhe  bzw.  Breite  des  Doppelstrangs 
somit  der  Breite  der  Dachziegel  entspricht,  kann  in 

»5  alternativer  Weise  der  Doppelstrang  auch  entspre- 
chend  der  Breite  der  herzustellenden  Dachziegel 
abgelängt  werden,  wobei  die  Höhe  bzw.  Breite  des 
Doppelstrangs  der  Länge  der  Dachziegel  ent- 
spricht.  Zur  Erzeugung  der  zum  Halten  des  fertigen 

io  Dachziegels  auf  einer  Dachkonstruktion  dienenden 
Nasen  werden  hierbei  entlang  einer  Längskante 
eines  jeden  der  beiden  gegenüberliegenden 
Stränge  ein  nach  innen  weisender  Steg  ausgebil- 
det.  Beim  einem  solchen  Verfahren  kann  in  beson- 

5  ders  einfacher  Weise  auf  das  Zuschneiden  der 
Stege  verzichtet  werden. 

Die  Stege  können  in  alternativer  Weise  entwe- 
der  an  entgegengesetzten  Kanten  oder  aber  an 
gegenüberliegenden  Kanten  der  beiden  ge- 

o  genüberliegenden  Stränge  des  Doppelstrangs  aus- 
gebildet  werden. 

Weitere  vorteilhafte  Merkmale  der  Erfindung 
ergeben  sich  aus  den  übrigen  Ansprüchen  im  Zu- 
sammenhang  mit  der  nachfolgenden  Beschreibung, 

5  in  der  mehrere  bevorzugte  Ausführungsbeispiele 
der  Erfindung  anhand  der  Zeichnung  näher  darge- 
stellt  sind.  In  der  Zeichnung  zeigen: 

Fig.  1  eine  schematische  Draufsicht  auf  ein- 
en  Teil  der  erfindungsgemäßen  Vorrichtung  zum 

o  Herstellen  von  Strangdachziegein, 
Fig.  2  eine  perspektivische  Ansicht  der 

Doppelschneideinrichtung  der  Vorrichtung  gemäß 
Fig.  1, 

Hg.  3  eine  Draufsicht  von  vorne  auf  die  zwi- 
5  sehen  die  beiden  Dachziegel  der  Dachziegeidop- 

pelplatte  eingeführte  Doppeischneideinrichtung, 
Fig.  4  eine  Seitenansicht  der  Schneideinrich- 

tung  der  Vorrichtung  gemäß  Fig.  1  , 
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Fig.  5  eine  Draufsicht  auf  die  Schneideinrich- 
tung  gemäß  Fig.  4, 

Fig.  6  eine  mittels  der  Vorrichtung  gemäß 
Fig.  1  hergestellte  Dachziegeidoppelplatte  nach 
Durchlaufen  der  Schneideinrichtung  in  perspektivi- 
scher  Darstellung, 

Fig.  7  eine  Dachziegeidoppelplatte  in 
perspektivischer  Darstellung  gemäß  einer  alternati- 
ven  Ausführungsform, 

Fig.  8  den  Doppelstrang  einer  weiteren  alter- 
nativen  Ausführungsform  in  perspektivischer  Dar- 
stellung, 

Fig.  9  ein  mit  mehreren  Lagen  von  Dachzie- 
geldoppelpiatten  beladenes  Ofenwagenplateau  in 
perspektivischer  Darstellung, 

Fig.  10  ein  mit  einer  einzigen  Lage  von 
Dachziegeldoppelpiatten  beladenes  Ofenwagenpla- 
teau  in  perspektivischer  Darstellung, 

Fig.  11  eine  schematische  Darstellung  der 
Extruderöffnung  des  ersten  Ausführungsbeispiels, 

Fig.  12  eine  schematische  Darstellung  der 
Extruderöffnung  des  zweiten  Ausführungsbeispiels, 

Fig.  13  eine  schematische  Darstellung  der 
Extruderöffnung  des  dritten  Ausführungsbeispiels, 

Fig.  1  4  eine  schematische  Draufsicht  auf  das 
Mundstück  einer  Vorrichtung  ähnlich  Fig.  1  mit 
einer  Extruderöffnung  ähnlich  derjenigen  gemäß 
Fig.  11,  jedoch  mit  einer  am  Mundstück  angeord- 
neten  Schneideinrichtung,  und 

Fig.  15  eine  mittels  der  Vorrichtung  gemäß 
Fig.  14  hergestellte  Dachziegeidoppelplatte  nach 
Durchlaufen  der  Schneideinrichtung  in  perspektivi- 
scher  Darstellung. 

In  den  verschiedenen  Ausführungsbeispielen 
werden  entsprechende  Teile  durch  gleiche  Bezugs- 
ziffern  bezeichnet. 

Zunächst  wird  auf  das  erste  Ausführungsbei- 
spiel  gemäß  Fig.  1  bis  6,  9  und  11  Bezug  genom- 
men. 

Die  Extruderöffnung  eines  Extruders  1  bekan- 
nter  Bauart  zur  Herstellung  eines  Tonstrangs  weist 
die  in  Fig.  11  dargestellte,  im  wesentlichen  H- 
förmige  Form  auf  und  umfaßt  zwei  vertikale,  paral- 
lele  Schlitze  20,  21,  weiche  die  vertikalen  Balken 
des  "H"  bilden,  zwei  gegenüberliegende,  nach  in- 
nen  weisende,  horizontale,  sich  nicht  berührende 
Schlitze  22,  23,  welche  zusammen  den  Querbalken 
des  "H"  bilden,  sowie  vier  horizontaler  Schlitze  24 
bis  27,  welche  die  beiden  vertikalen  Schlitze  20,  21 
miteinander  verbinden,  wobei  die  beiden  Schlitze 
24,  25  oberhalb  und  die  beiden  Schlitze  26,  27 
unterhalb  der  mittleren  Querschlitze  22,  23  an- 
geordnet  sind. 

Über  die  Extruderöffnung  gemäß  Fig.  11  wird 
kontinuierlich  ein  Doppelstrang  2  extrudiert,  der 
zwei  parallele,  aufrecht  stehende,  gegenüberlie- 
gende,  flache  Stränge  28,  29  aufweist,  die  unterei- 
nander  mittels  dünner  Querstege  30  bis  33  verbun- 

den  sind  und  von  denen  ein  jeder  eine  mittlere, 
nach  innen  weisende  Verdickung  34,  35  aufweist. 
Durch  Schneiden  des  Doppelstrangs  2  im  Ab- 
schneidautomaten  3  werden  einzelne  Dachziegel- 

5  doppelplatten  7  entsprechend  der  Länge  der  ein- 
zelnen  Dachziegel  abgelängt.  Diese  Dachziegel- 
doppelpiatten  7  bestehen  somit  aus  zwei  über  die 
Querstege  30  bis  33  miteinander  verbundenen 
Dachziegeln,  die  mit  den  Rückseiten  einander  zu- 

10  gekehrt  sind.  Die  Verdickungen  34,  35  an  der  Un- 
terseite  eines  jeden  Dachziegels  dienen  der  weiter 
unten  beschriebenen  Herstellung  der  Nase  des 
Dachziegels,  über  die  dieser  an  den  Dachlatten 
eingehängt  wird. 

75  Anschließend  an  den  Abschneidautomaten  3 
werden  die  Dachziegeldoppelpiatten  7  aufrecht  ste- 
hend  über  ein  Förderband  6  auf  die  Rollen  8 
überführt  und  gestoppt.  Mittels  einer  Hubgabel  9 
werden  die  Dachziegeldoppelpiatten  7  auf  die  För- 

20  derbahn  1  1  umgestzt,  nachdem  in  der  weiter  unten 
noch  näher  zu  beschreibenden  Weise  mittels  der 
Doppelschneideinrichtung  10  die  Dachziegelnasen 
durch  Abschneiden  eines  Teils  der  Verdickungen 
34,  35  hergestellt  wurden. 

25  Nach  dem  Umsetzen  der  geschnittenen  Dach- 
ziegeldoppelpiatten  in  eine  im  rechten  Winkel  zur 
Strangrichtung  A  verlaufenden  Bewegungsrichtung 
wird  die  fertig  geschnittene  Dachziegeidoppelplatte 
weiterbewegt  und  mit  bekannten  Vorrichtungen,  im 

30  Takt  mit  der  Hubgabel  arbeitend,  auf  einen  Troc- 
kenrahmen  senkrecht  stehend  abgesetzt. 

Nach  dem  Trocknen  werden  die  trockenen 
Doppeldachziegelplatten  von  den  Trockenrahmen 
mittels  Greifvorrichtungen  abgenommen  und  von 

35  geeigneten  Setzvorrichtungen  auf  Tunnelofenwa- 
gen  zur  Brennstapeln  gesetzt,  wobei  die  beim 
Stand  der  Technik  erforderliche  Verwendung  einer 
Stütze  für  die  Dachziegel  entfällt,  nachdem  die 
Dachziegeldoppelpiatten  auch  in  ihrer  aufrecht  ste- 

40  henden  Position  eine  ausreichende  Standfestigkeit 
aufweisen. 

Nach  dem  Brand  werden  die  Dachziegeldop- 
pelpiatten  von  Greifern  vom  Tunnelofenwagen  ab- 
genommen  und  mittels  bekannter  Vorrichtungen, 

45  die  ähnlich  ausgebildet  sind,  die  diejenigen,  die  im 
Zusammehang  mit  der  Herstellung  von  Wand-  und 
Bodenplatten  aus  Spaltplatten  bekannt  sind,  in  Ein- 
zeldachziegel  gespalten,  um  sortiert,  verpackt  und 
gestapelt  zu  werden.  Die  beim  Spalten  der  Doppel- 

50  dachziegei  als  Abfall  anfallenden  Verbindungsstege 
werden  als  Schamotte  gemahlen  der  Rohmasse  in 
der  Aufbereitung  beigemischt. 

In  Abwandlung  des  vorbeschriebenen  Verfah- 
rens  werden  die  Dachziegeldoppelpiatten  nicht  in 

55  Trockenrahmen  eingesetzt,  sondern  vielmehr  direkt 
auf  ein  Ofenwagenplateau  17  abgesetzt,  auf  wel- 
chem  die  nassen,  frisch  verpreßten  Dachziegeldop- 
pelpiatten  7  in  einer  Lage  ohne  weitere  Manipula- 

4 
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wird  der  Umfang  der  erforderlichen  maschinellen 
Einrichtungen  nochmals  reduziert. 

Das  Schneiden  der  Dachziegelplatten  erfolgt  in 
bekannter  Weise,  lediglich  der  Rund-  oder 
Segmentschnitt  oder  auch  andere  Schnittformen 
des  einen  Endes  der  Dachziegel  erfolgt  in  vertika- 
ler  Schneiddrahtführung  in  Kulissen  entsprechend 
der  gewünschten  Form  des  Dachziegelendes.  Das 
Schneiden  kann  auch  durch  Stanzmesser  erfolgen, 
die  von  der  Seite  her  in  gerader,  gebogener  oder 
sonst  gewünschter  Form  die  Schnittarbeit  leisten. 

Das  Schneiden  der  beiden  innenliegenden 
"Jasen  kann  entweder  in  zwei  getrennten  Schritten 
)der  in  alternativer  Weise  in  einem  einzigen  Schritt 
erfolgen.  Im  folgenden  wird  zunächst  die  zuerst 
jenannte  Alternative  näher  beschrieben. 

Der  Abschneidautomat  3  umfaßt  neben  der 
5chneideinrichtung  5,  welche  einen  horizontal  ge- 
ipannten,  in  vertikaler  Richtung  bewegbaren 
Schneiddraht  zum  Ablängen  der  einzelnen  Dach- 
iegeldoppelplatten  7  umfaßt,  eine  weitere  Schnei- 
leinrichtung  4,  die  ein  in  vertikaler  Richtung  bewe- 
iliches  Stanzmesser  36  umfaßt,  dessen  Breite  ge- 
au  dem  lichten  Abstand  zwischen  den  gegenüber- 
egenden  Innenseiten  der  beiden  Dachziegel  37, 
8  einer  jeden  Dachziegeidoppelplatte  7  entspricht, 
ileichzeitig  mit  dem  Ablängen  der  Dachziegeldop- 
elplatten  7  mittels  der  Schneideinrichtung  5  wird 
n  der  gewünschten  Position  der  Dachziegeldop- 
elplatte  7  ein  vertikaler,  quer  zur  Strangrichtung  A 
erlaufender  Schnitt  gesetzt,  der  die  beiden  Verdic- 
lingen  34,  35  an  einer  solchen  Stelle  durchtrennt, 
ie  nahe  einem  der  Stirnenden  der  Dach  ziegel- 
oppelplatte  7  liegt.  Die  jeweils  kürzeren  Teile  39, 
D  der  durchtrennten  Verdickungen  34,  35  dienen 
ach  Entfernen  der  jeweils  längeren  Teile  41,  42 
s  Nasen  für  die  Dachziegel. 

Zum  Abtrennen  der  längeren  Teile  41,  42  der 
erdickungen  34,  35  der  Dachziegel  38,  37  der 
achziegeldoppelplatte  7  ist  eine  parallel  zur  Stran- 
•ichtung  A  hin  und  her  bewegbare  Doppel- 
:hneideinrichtung  10  vorgesehen,  die  seitlich  der 
ollen  8  bzw.  der  Hubgabel  9  dem  Förderband  6 
sgenüberliegend  angeordnet  ist  und  zwischen  die 
achziegel  37,  38  in  Höhe  der  Verdickungen  34, 
i  einschiebbar  ist.  Der  Aufbau  der  Doppel- 
:hneideinrichtung  ist  insbesondere  aus  Fig.  2  er- 
stlich.  Sie  umfaßt  eine  in  Strangrichtung  A  hin 
id  her  bewegbare  längliche  Grundplatte  50,  deren 
eite  dem  Zwischenraum  zwischen  den  beiden 
ichziegeln  37,  38  entspricht,  eine  am  vorderen 
>ien  Ende  der  Grundplatte  50  angeordnete,  verti- 
le  Trägerplatte  51  sowie  eine  auf  der  Träger- 
atte  51  getragene  horizontale  obere  Platte  52,  die 
r  Grundplatte  50  parallel  ist  und  die  gleiche 
eite  wie  diese  aufweist.  Im  Querschnitt  bilden  die 
arten  50  bis  52,  wie  aus  den  Figs.  2  und  3 

ueumen  ersicntiicn,  eine  T'-förmige  Konfiguration. 
Am  vorderen  Ende  der  Doppelschneideinrichtung 
10  ist  zwischen  Grundplatte  50  und  oberer  Platte 
52  seitlich  je  eine  Schneiddraht  12  gespannt. 

s  Zum  Abtrennen  der  längeren  Teile  41,  42  der 
Verdickungen  34,  35  wird  die  Schneideinrichtung 
10  in  der  Strangrichtung  A  entgegengesetzten 
Richtung  zwischen  die  beiden  Dachziegel  37,  38 
der  Dachziegeidoppelplatte  7  soweit  eingefahren, 

w  bis  die  Schneiddrähte  12  den  bereits  im  Ab- 
schneidautomat  3  vorgenommenen  Schnitt  errei- 
chen.  Hierdurch  werden  die  längeren  Teile  41,  42 
von  den  Innenseiten  der  Dachziegel  37,  38  abge- 
trennt  und  fallen  auf  die  Grundplatte  50.  Durch 

5  Zurückziehen  der  Doppelschneideinrichtung  10  in 
ihre  Ausgangsposition  werden  gleichzeitig  die  ab- 
getrennten  Verdickungsteile  aus  der  Dachziegei- 
doppelplatte  herausbefördert. 

Bei  einem  nicht  näher  dargestellten,  einstufi- 
0  gen  Herausschneiden  der  längeren  Teile  41,  42 

kann  in  alternativer  Weise  auf  die  Schneideinrich- 
tung  4  im  Abschneidautomaten  3  verzichtet  wer- 
den.  In  diesem  Fall  sind  die  Schneiddrähte  12  der 
Doppelschneideinrichtung  10  senkrecht  zur  Stran- 

5  grichtung  A  zur  Mittelebene  der  Dachziegeidoppel- 
platte  7  hin  bewegbar  ausgebildet.  Das  Abtrennen 
der  längeren  Teile  41  ,  42  der  Verdickungen  34,  35 
erfolgt  in  der  weiter  oben  im  Zusammenhang  mit 
dem  zweistufigen  Schneiden  beschriebenen  Weise. 

1  Am  Ende  der  Vorschubbewegung  der  Doppel- 
schneideinrichtung  10  werden  die  Schneiddrähte 
12  beispielsweise  mittels  einer  scherenartigen  An- 
ordnung  aufeinanderzu  geführt,  wodurch  der  erfor- 
derliche  Schnitt  in  Querrichtung  zum  Abtrennen  der 

;  längeren  Teile  41,  42  von  den  kürzeren  Teilen  39, 
40  durchgeführt  wird. 

Neben  den  beiden  vorstehend  beschriebenen 
Alternativen  zum  Schneiden  der  beiden  innenlie- 
genden  Nasen  können  diese  auch  wie  in  Fig.  14 

'  skizziert  geschnitten  werden,  wobei  Fig.  15  die 
entsprechend  geschnittene  Dachziegeidoppelplatte 
zeigt.  Im  Mundstück  60  des  Extruders  sind  ober- 
halb  und  unterhalb  dessen  horizontaler  Mittelebene 
je  ein  pneumatisch  oder  hydraulisch  gesteuerter 
Zylinder  62  mit  je  einem  in  vertikaler  Richtung 
beweglichen  Kolben  64  angeordnet.  An  jedem  der 
Kolben  64  ist  ein  Doppelmesserhalter  66  befestigt, 
der  an  seinen  beiden  gegenüberliegenden  Enden 
jeweils  ein  Messer  68  trägt.  Jedes  der  Messer  68 
ist  nahe  den  Innenseiten  der  Dachziegeidoppel- 
platte  angeordnet,  wobei  sich  die  Messer  der  bei- 
den  Doppelmesserhalter  paarweise  am  Fuß  der 
Verdickungen  34,  35,  die  durch  einen  Quersteg  70 
verbunden  sein  können,  gegenüberliegen. 

Die  Kolben  64  sind  über  den  Abschneider 
derart  gesteuert,  daß  die  Messer  die  Verdickungen 
bis  aus  einen  schmalen  Steg  von  den  innenliegen- 
den  Rückseiten  der  Dachziegeldoppelpiatten  tren- 
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nen,  während  des  Strangvorschubes  jedoch  für 
eine  der  gewünschten  Nasenläge  entsprechende 
kurze  Zeit  aus  der  Extruderöffnung  in  ihre  von  der 
horizontalen  Mittelebene  beabstandete  Position  zu- 
rückgefahren  werden,  so  daß  die  Verdickungen  an 
diesen  Stellen  nicht  angeschnitten  werden.  Mittels 
der  Schneideinrichtung  4  gemäß  Fig.  1  kann  dann 
der  vertikale,  quer  zur  Strangrichtung  verlaufende 
Schnitt  gesetzt  werden. 

Während  im  Falle  der  vorstehend  be- 
schriebenen  Ausführungsbeispiele  die  Dachziegel- 
doppelpiatten  so  verpreßt  werden,  daß  die  Strang- 
höhe  der  Breite  der  Dachziegel  entspricht,  können 
in  alternativer  Weise  die  Dachziegeldoppelpiatten 
auch  so  verpreßt  werden,  daß  die  Stranghöhe  der 
Länge  der  Dachziegel  entspricht,  wobei  durch  das 
Schneiden  des  extrudierten  Doppelstrangs  2  die 
Breite  der  Dachziegel  erzielt  wird.  Bei  dieser  Form 
der  Verpressung  kann  eine  Verdickung  des  Quer- 
schnittes  in  gewünschter  Länge  an  der  oberen  oder 
unteren,  oder  wahlweise  an  einer  der  Dachziegel- 
platten  oben,  an  der  anderen  Seite  unten  mit  ver- 
preßt  werden  und  es  kann  hierbei  das  im  Falle  der 
oben  beschriebenen  Ausführungsbeispiele  erfor- 
derliche  Abschneiden  der  Verdickungen  zur  Erzie- 
lung  der  gewünschten  Nasenlänge  entfallen. 

Die  Extruderöffnung  kann  hierbei  entweder 
gemäß  Fig.  12  ausgebildet  sein,  wodurch  ein  Dop- 
pelstrang  gemäß  Fig.  7  erhalten  wird,  oder  sie  kann 
gemäß  Fig.  13  ausgebildet  sein,  wodurch  ein  Dop- 
pelstrang  gemäß  Fig.  8  erhalten  wird. 

Die  Extruderöffnung  gemäß  Fig.  12  weist  wie- 
derum  zwei  sich  gegenüberliegende,  vertikale 
Schlitze  20',  21'  auf,  die  mittels  vier  Querschlitzen 
24',  25',  26',  27'  miteinander  verbunden  sind.  Vom 
unteren  Ende  des  vertikalen  Schlitzes  20'  erstreckt 
sich  in  horizontaler  Richtung  nach  innen  ein  Schlitz 
22',  der  jedoch  vor  dem  vertikalen  Schlitz  21'  en- 
det.  In  ähnlicher  Weise  erstreckt  sich  am  oberen 
Ende  des  vertikalen  Schlitzes  21'  ein  horizontaler 
Schlitz  23',  dessen  Ende  vom  vertikalen  Schlitz  20' 
beabstandet  ist.  Insgesamt  stellt  die  Anordnung  der 
Schlitze  20',  22'  und  21',  23'  eine  Konfiguration 
zweier  sich  punktsymmetrisch  gegenüberliegender 
"L"  dar. 

Die  mittels  der  Extruderöffnung  gemäß  Fig.  12 
hergestellte  Dachziegeidoppelplatte  7  gemäß  Fig.  7 
weist  wiederum  zwei  Rücken  an  Rücken  ge- 
genüberliegende  Dachziegel  37',  38'  auf,  die  mittels 
Querstegen  30'  bis  33'  miteinander  verbunden  sind. 
Jeder  Dachziegel  37',  38'  weist  entlang  seiner  ein- 
en  Kante  einen  über  seine  gesamte  Breite  verlau- 
fenden  Steg  34',  35'  auf,  der  als  Nase  für  den 
Dachziegel  dient. 

Im  Falle  des  alternativen  Ausführungsbeispiels 
gemäß  Fig.  13  und  8  sind  die  L-förmigen  Extrude- 
röffnungen  20",  22"  und  21",  23"  wieder  mittels 
horizontalen  Querschlitzen  24"  bis  27"  verbunden, 

wobei  die  L-förmigen  Konfigurationen  nunmehr  je- 
doch  spiegelbildlich  gegenüberliegend  angeordnet 
sind,  so  daß  beide  Schlitze  22",  23"  jeweils  unten 
angeordnet  sind  und  sich  aufeinanderzuweisend 

5  gegenüberliegen,  jedoch  nicht  berühren. 
Der  entsprechend  Doppelstrang  ist  in  Fig.  8 

dargestellt  und  zeigt  neben  den  beiden  aufrechten, 
mittels  Querstegen  verbundenen  Strängen  die  bei- 
den  unteren  horizontalen  Längsstege  35",  34",  die 

10  als  Nasen  für  die  fertigen  Dachziegel  dienen. 
Mit  bekannten  Schneidvorrichtungen  kann  der 

extrudierte  Doppelstrang  2"  mittels  der  Schneidein- 
richtung  5  in  Dachziegeldoppelpiatten  beliebiger 
Breite  geschnitten  werden.  Werden  an  einem  der 

15  Dachziegelenden  keine  geraden,  sondern  runde 
oder  andere  Ende  gewünscht,  so  können  diese 
durch  Stanzmesser,  die  von  der  Seite  her  geführt 
sind,  das  obere  Ende  des  extrudierten  Stranges 
synchron  mit  dem  Längsschnitt  arbeitend  in  die 

20  gewünschte  Form  schneiden.  Diese  gewünschte 
Form  kann  auch  durch  einen  quer  zur  Strangrich- 
tung  gespannten  Schneiddraht  15  einer  zusätzli- 
chen  Schneideinrichtung  16  erzielt  werden,  der  in 
den  oberen  Teil  des  Stranges  ständig  eintauchend 

25  synchron  mit  der  Schneideinrichtung  5  derart  sen- 
krecht  auf-  und  abbewegt  wird,  daß  die  gewünschte 
Form  den  Enden  der  Dachziegelplatten  erzielt  wird. 

Der  in  den  Schneideinrichtungen  4,  5,  10  oder 
16  entstehende  Abfall  wird  in  geeigneter  Weise 

30  entfernt  und  der  Wiederverpressung  zugeführt. 
Wie  in  Fig.  10  dargestellt,  werden  im  Falle,  daß 

die  Länge  der  Dachziegel  der  Höhe  des  Doppel- 
strangs  entspricht,  die  Dachziegeldoppelpiatten 
vorzugsweise  einiagig  stehend  auf  dem  Ofenwa- 

35  genplateau  17  abgesetzt,  wodurch  bereits  eine 
hohe  Packungsdichte  erreicht  wird. 

Ansprüche 
40 

1.  Verfahren  zum  Herstellen  von  Strangdach- 
ziegeln  mittels  Strangpressen,  bei  dem  ein  aus 
einem  Extruder  kontinuierlich  austretender  Strang 
in  einzelne  Dachziegel  geschnitten  wird  und  die 

45  geschnittenen  Dachziegel  anschließend  getrocknet 
und  gebrannt  werden,  dadurch  gekennzeichnet, 
daß  vom  Extruder  ein  Doppelstrangs  erzeugt  wird, 
dessen  beiden  gegenüberliegende  Stränge  mittels 
Stegen  miteinander  verbunden  sind,  daß  der  Dop- 

50  peistrang  in  sich  mit  ihrer  Rückseite  gegenüberlie- 
gende  Dachziegeldoppelpiatten  geschnitten  wird, 
und  daß  diese  Dachziegeldoppelpiatten  erst  nach 
dem  Trocknen  und  Brennen  in  einzelne  Dachziegel 
geteilt  werden. 

55  2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  vom  Extruder  ein  Doppelstrang 
mit  aufrecht  stehenden  Strängen  erzeugt  wird  und 

6 
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vjio  nâ M  uoin  owmeiuen  ues  uuppeisuangs 
entstehenden  Dachziegeldoppelpiatten  in  aufrecht 
stehender  Lage  getrocknet  und  gebrannt  werden. 

3.  Verfahren  nach  Anspruch  2,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  aufrecht  stehenden  Dachzie- 
geldoppelpiatten  nebeneinander  stehend  auf  einem 
Ofenwagen  abgesetzt  werden  und  ohne  weitere 
Manipulation  den  Trockner  und  den  Brennofen 
durchlaufen. 

4.  Verfahren  nach  Anspruch  3,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Dachziegeldoppelpiatten  in 
mehreren,  direkt  aufeinander  stehenden  Lagen  ab- 
gesetzt  werden. 

5.  Verfahren  nach  Anspruch  4,  dadurch  ge- 
<ennzeichnet,  daß  die  Ausrichtung  der  Dachziegel- 
joppelplatten  benachbarter  Lagen  jeweils  um  vor- 
zugsweise  90  '  gedreht  ist. 

6.  Verfahren  nach  einem  der  vorhergehenden 
Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Dop- 
Delstrang  entsprechend  der  Länge  der  herzustel- 
enden  Dachziegel  abgelängt  wird,  daß  an  der  In- 
lenseite  eines  jeden  Strangs  vorzugsweise  mittig 
jine  nach  innen  weisende  Verdickung  ausgebildet 
vird,  und  daß  bei  jeder  Dachziegeidoppelplatte  ein 
reil  der  Verdickung  entfernt  wird,  während  der 
'erbleibende  Teil  der  Verdickung  als  Nase  zum 
Halten  des  fertigen  Dachziegels  auf  einer  Dachkon- 
itruktion  dient. 

7.  Verfahren  nach  Anspruch  6,  dadurch  ge- 
:ennzeichnet,  daß  vorzugsweise  gleichzeitig  mit 
lern  Ablängen  der  Dachziegeldoppelpiatten  an 
3dem  der  beiden  gegenüberliegenden  Stränge  die 
Verdickung  senkrecht  zur  Strangrichtung  und  paral- 
äl  zur  Mittelebene  des  Doppelstrangs  durchtrennt 
/ird  und  daß  der  zu  entfernende  Teil  der  Verdic- 
ung  durch  Einführen  einer  Schneideinrichtung  zwi- 
chen  die  beiden  Dachziegel  der  Dachziegeldop- 
elplatte  in  Strangrichtung  bis  zur  vorgenannten 
»urchtrennung  von  der  Dachziegeidoppelplatte 
bgeschnitten  wird. 

8.  Verfahren  nach  Anspruch  6,  dadurch  ge- 
ennzeichnet,  daß  der  zu  entfernende  Teil  der  Ver- 
ickung  an  jeder  der  gegenüberliegenden  Dachzie- 
el  der  Dachziegeidoppelplatte  durch  Einführen 
iner  Schneideinrichtung  zwischen  die  Dachziegel 
er  Dachziegeidoppelplatte  in  Strangrichtung  von 
er  Dachziegeidoppelplatte  abgetrennt  wird  und 
aß  anschließend  durch  Bewegen  des  Schneidele- 
lents  der  Schneideinrichtung  in  Richtung  zur  Mit- 
slebene  der  Dachziegeldoppelpiatten  hin  der  ab- 
etrennte  Teil  der  Verdickung  vom  verbleibenden 
eil  der  Verdickung  abgetrennt  wird. 

9.  Verfahren  nach  Anspruch  7  oder  8,  dadurch 
ekennzeichnet,  daß  das  Einführen  der  Schneidein- 
chtung  zwischen  die  beiden  Dachziegel  der  Dach- 
egeldoppelplatte  am  Ende  der  in  Strangrichtung 

verlautenden  Forderbahn  der  Dachziegeldoppel- 
piatten  vor  deren  Umsetzen  auf  eine  vorzugsweise 
senkrecht  hierzu  verlaufende  Förderbahn  erfolgt. 

10.  Verfahren  nach  Anspruch  6,  dadurch  ge- 
5  kennzeichnet,  daß  der  zu  entfernende  Teil  der  Ver- 

dickung  während  des  Strangvorschubs  über  in 
Strangrichtung  stationär  angeordnete,  parallel  zur 
Mittelebene  des  Doppelstrangs  bewegbare  Schnei- 
deinrichtungen  parallel  zur  Strangrichtung  bis  auf 

w  einen  schmalen  Steg  abgetrennt  wird  und  daß  vor- 
zugsweise  gleichzeitig  mit  dem  Ablängen  der 
Dachziegeldoppelpiatten  an  jedem  der  beiden  ge- 
genüberliegenden  Stränge  die  Verdickung  sen- 
krecht  zur  Strangrichtung  und  parallel  zur  Mittele- 

rs  bene  des  Doppelstrangs  durchgetrennt  wird. 
1  1  .  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 

5,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Doppelstrang 
entsprechend  der  Breite  der  herzustellenden  Dach- 
ziegel  abgelängt  wird  und  daß  entlang  einer  Längs- 

!0  kante  eines  jeden  der  beiden  gegenüberliegenden 
Stränge  ein  nach  innen  weisender  Steg  ausgebildet 
wird,  der  zum  Halten  des  fertigen  Dachziegels  auf 
einer  Dachkonstruktion  dient. 

12.  Verfahren  nach  Anspruch  11,  dadurch  ge- 
5  kennzeichnet,  daß  die  Stege  an  entgegengesetzten 

Kanten  der  beiden  gegenüberliegenden  Stränge 
des  Doppelstrangs  ausgebildet  werden. 

13.  Verfahren  nach  Anspruch  11,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Stege  an  gegenüberliegen- 

0  den  Kanten  der  beiden  gegenüberliegenden 
Stränge  des  Doppelstrangs  ausgebildet  werden. 

14.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  11 
bis  13,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  dem  Steg 
gegenüberliegende  Längskante  eines  jeden 

5  Strangs  des  Doppelstrangs  entsprechend  der 
gewünschten  Dachziegelform  zugeschnitten  wird. 

15.  Verfahren  nach  Anspruch  13  und  14, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Längskanten  bei- 
der  Stränge  gleichzeitig  gemeinsam  zugeschnitten 

3  werden. 
16.  Verfahren  zum  Herstellen  von  Strangdach- 

ziegeln,  insbesondere  zur  Durchführung  des  Ver- 
fahrens  nach  einem  oder  mehreren  oder  vorherge- 
henden  Ansprüche,  mit  einem  Extruder  (1)  zum 

3  Erzeugen  eines  Tonstrangs,  einer  Schneideinrich- 
tung  (3)  zum  Zerschneiden  des  Strangs  in  einzelne 
Dachziegel,  einer  Trockeneinrichtung  zum  Trock- 
nen  der  Dachziegel,  einem  Brennofen  zum  Bren- 
nen  der  getrockneten  Dachziegel  und  einem  Tran- 

?  Sportsystem  zum  Transport  der  Dachziegel  durch 
die  genannten  Einrichtungen  hindurch,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Extruderöffnung  zwei  lang- 
gestreckte,  parallele,  sich  gegenüberliegende,  vor- 
zugsweise  vertikal  angeordnete  Öffnungen  (20,  21  ; 

1  20',  21';  20",  21")  aufweist,  die  über  mehrere,  quer 
zu  den  Öffnungen  verlaufende  Querschlitze  (24  bis 
27;  24'  bis  27';  24"  bis  27")  miteinander  verbunden 
sind. 
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17.  Vorrichtung  nach  Anspruch  16,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Extruderöffnung  in  etwa 
H-förmig  ausgebildet  ist  (Fig.  11),  wobei  der  mittle- 
re  Querbalken  (22,  23)  unterbrochen  ist  und  ober- 
halb  und  unterhalb  des  Querbalkens  mindestens  je 
ein  Querschlitz  angeordnet  ist,  vorzugsweise  je 
zwei  Querschlitze  (24,  25;  26,  27). 

18.  Vorrichtung  nach  Anspruch  16,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Extruderöffnung  in  Form 
zweier  "L"  (20",  22";  21",  23")  ausgebildet  ist,  die 
sich  spiegelbildlich  gegenüberstehenden  und  deren 
Querbaiken  (22",  23")  aufeinanderzu  gerichtet  sind, 
sich  aber  nicht  berühren,  wobei  oberhalb  der  Quer- 
balken  mindestens  zwei  Querschlitze,  vorzugsweise 
vier  Querschlitze  (24"  bis  27")  angeordnet  sind  (Fig. 
13). 

19.  Vorrichtung  nach  Anspruch  16,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Extruderöffnung  in  Form 
zweier  "L"  (20',  22';  21',  23')  ausgebildet  ist,  die 
sich  punktsymmetrisch  gegenüberliegen  und  deren 
Querbalken  (22',  23')  jeweils  zum  gegenüberliegen- 
den  Längsbalken  (21'  bzw.  20')  hin  gerichtet  sind, 
diesen  aber  nicht  berühren,  wobei  zwischen  den 
Querbalken  (22',  23')  mindestens  zwei  Querschlitze, 
vorzugsweise  vier  Querschlitze  (24'  bis  27')  an- 
geordnet  sind  (Fig.  12). 

20.  Vorrichtung  nach  Anspruch  17,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Höhe  der  Extruderöffnung 
der  Breite  der  Dachziegel  entspricht. 

21.  Vorrichtung  nach  Anspruch  18  oder  19, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Höhe  der  Extru- 
deröffnung  der  Länge  der  Dachziegel  entspricht. 

22.  Vorrichtung  nach  Anspruch  17,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  ein  quer  zur  Strangrichtung 
(A)  angeordnetes  Stanzmesser  (36),  dessen  Breite 
dem  Abstand  der  beiden  Stränge  des  Doppel- 
strangs  (2)  entspricht,  senkrecht  zur  Strangrichtung 
(A)  und  parallel  zur  Mitteiebene  des  Doppelstrangs 
(2)  zwischen  die  beiden  Stränge  bewegbar  ist. 

23.  Vorrichtung  nach  Anspruch  17  oder  22, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  am  Ende  der  in 
Strangrichtung  (A)  verlaufenden  Förderbahn  der 
Dachziegeidoppelplatte  (7)  eine  parallel  zur  Förder- 
bahn  bewegliche,  zwischen  die  beiden  Dachziegel 
(37,  38)  der  Dachziegeldoppelpiatten  (7)  einführ- 
bare  Doppelschneideinrichtung  (10)  zum  Abtrennen 
eines  Teils  (41  ,  42)  der  mittleren  Verdickungen  (34, 
35)  von  den  Dachziegeldoppelpiatten  (7)  angeord- 
net  ist. 

24.  Vorrichtung  nach  Anspruch  23,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Doppelschneideinrichtung 
(10)  zwei  parallel  zu  den  Dachziegeln  verlaufende 
Schneiddrähte  (12)  aufweist,  deren  gegenseitiger 
Abstand  dem  Abstand  der  Dachziegel  (37,  38)  der 
Dachziegeidoppelplatte  (7)  entspricht. 

25.  Vorrichtung  nach  Anspruch  23  oder  24, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Schneidelemente 
(12)  der  Doppelschneideinrichtung  (10)  von  einer 

unteren,  langgestreckten,  in  Strangrichtung  (A)  ver- 
laufenden  Platte  (50)  getragen  sind,  welche  die 
mittels  der  Schneideinrichtung  (10)  abgetrennten 
Teile  (41  ,  42)  der  Verdickungen  (34,  35)  aufnimmt. 

s  26.  Vorrichtung  nach  Anspruch  24  oder  25, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  beiden  Schneid- 
drähte  (12)  an  den  äußeren  Enden  der  Querbalken 
(50,  52)  eines  I-förmigen  Trägers  (50,  51,  52)  ge- 
tragen  sind,  wobei  der  vertikale  Balken  (51)  des  im 

io  Querschnitt  I-förmigen  Trägers  schmäler  ist  als  die 
Breite  der  Unterbrechung  des  Querbalkens  (22,  23) 
der  H-förmigen  Extruderöffnung  (Fig.  11). 

27.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  24 
bis  26,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Schneid- 

75  drähte  (12)  quer  zur  Strangrichtung  (A)  in  Richtung 
aufeinanderzu  bewegbar  sind. 

28.  Vorrichtung  nach  Anspruch  17  oder  22, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  in  dem  die  Extrude- 
röffnung  definierenden  Mundstück  (60)  mindestens 

20  eine  doppelseitige  Schneideinrichtung  vorgesehen 
ist,  deren  Messer  (68)  im  wesentlichen  parallel  zum 
Doppelstrang  im  Bereich  der  Innenwände  des  Dop- 
pelstfangs  angeordnet  und  parallel  zur  Mittelebene 
des  Doppelstrangs  in  die  die  mittleren  Verdickun- 

25  gen  (34,  35)  erzeugenden  Bereiche  der  Extrude- 
röffnung  bewegbar  sind. 

29.  Vorrichtung  nach  Anspruch  28,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Messer  (68)  an  Messer- 
halten  (66)  gehalten  sind,  die  mittels 

30  Zylinder/Kolben-Einrichtungen  (62,  64)  bewegbar 
sind. 

30.  Vorrichtung  nach  Anspruch  28  oder  29, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  sich  die  Messer  (68) 
am  Fuß  der  mittleren  Verdickungen  (34,  35)  paar- 

35  weise  gegenüberliegen. 
31.  Vorrichtung  nach  Anspruch  18,  dadurch 

gekennzeichnet,  daß  zur  Formgebung  der  den 
Querbalken  gegenüberliegenden  Kanten  des  Dop- 
pelstrangs  (2')  eine  zusätzliche  Schneideinrichtung 

40  (16)  vorgesehen  ist,  deren  quer  zur  Strangrichtung 
verlaufender  Schneiddraht  (15)  synchron  mit  der 
Bewegung  des  Strangs  in  vertikaler  Richtung  ge- 
steuert  bewegbar  ist. 
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