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@ Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Strangdachziegein.

@ Bei der Herstellung von Strangdachziegein mit-
tels Strangpressen wird von einem Extruder ein
durch Querstege verbundener Doppelstrang erzeugt,
der in einzelne Dachziegsldoppelplatten (7) ge-
schnitten wird. Die Dachziegeldoppeiplatten (7) um-
fassen zwei Ricken an Riicken gegeniiberliegends
Dachziegel (37, 38), weiche durch Querstege (30 bis
33) zusammengehalten werden. Die Dachziegeldop-
pelpiatten (7) werden aufrecht stehend weiterverar-
beitet, d.h. insbesondere getrocknet und gebrannt.
Sie kdnnen aufrecht stehend auf einem Ofenwagen-
plateau gegebenenfalls in mehreren Stapein Uberei-
nander ohne zusétziiche Abstlitzung abgesetzt wer-
den und durchlaufen auf diesen Ofenwagenplateaus
sowohl den Trockner als auch den Ofen. Die Erfin-
dung ermd&glicht sine wesentliche Leistungssteige-
rung der Anlage bei gleichzeitig vermindertem ma-
<schinellen Aufwand.
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Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Strangdachziegein

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von Strangdachziegeln mittels Strangpres-
sen, bei dem ein aus einem Extruder kontinuierlich
austretender Strang in einzeine Dachziegel ge-
schnitten wird und die geschnittenen Dachziegel
anschliefend getrocknet und gebrannt werden,
sowis eine entsprechende Vorrichtung.

Gem&B dem Stand der Technik werden Strang-
dachziege! als flach liegender Strang von einer
Strangpresse als kontinuierlich austretender Strang
erzeugt, wobei das Mundstlick der Strangpresse
einen solchen Austrittsquerschnitt aufweist, dag
gleichzeitig auch die Verdickung fiir die Nase, Uber
die die Dachziegel an der Dachkonstruktion aufge-
héngt 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 fir die Nase bis auf einen kurzen Rest abge-
schnittenen, so daB auf der im (ibrigen glatten
Rickseite des Dachziegels nur ein sinige Zentime-
ter langes Stiick der Verdickung, ndmlich die Nase,
verbleibt, welche zum Einhdngen der Dachziegel
auf den Dachlatten dient. Der abgeschnittene Teile
der Verdickung féllt als Abfall unter dem Ab-
schneider an und wird abgefiihrt, ebenso wie die
entsprechenden Abfallstiicke im Falle von Rund-
oder Segementschnitten flir Biberdachziegel. Die
Abschneider werden von Schneiddrdhten oder von
Stanzmessern gebildet.

Die geschnittenen, flach liegenden Dachziegel,
Biber- oder Strangfalzziegel werden bsim Stand
der Technik auf Trockenrahmen Uberfiihrt, auf die-
sen flach liegend in Etagen mit Abstinden Uberei-
nander in Kammertrocknern oder auf Tunneltrock-
nerwagen abgesetzt und in den entsprechenden
Trocknern getrocknet. Nachdem die Dachziegel als
Platten flach liegend getrocknet werden, k&nnen
auf einem Trockenrahmen jewsils nur sehr wenige
Dachziegel abgesetzt werden.

Nach dem Trocknen werden die {ibereinander
angeordneten Rahmen den Trocknern entnommen
und durch geeignete Férdereinrichtungen auf eine
Transportebene gebracht, wo die trockenen Dach-
ziegel von den Trockenrahmen abgenommen,
nasenversetzt zu zweit flach (ibersinandergelegt,
anschlieBend senkrecht aufgestellt und schiieflich
in Kassetten gesetzt werden, die ihrerseits im Tun-
nelofen gestaps! werden. Nach dem Brand werden
diese Kassetten vom Tunnslofen wieder abgesta-
pelt, die gebrannten Dachziegel werden den Kas-
setten wieder entnommen, vereinzelt auf Qualitat
gepriift und neuerlich nasenversetzt zu zwsit zu
Paketen verpackt auf Palstten gestapeit.
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Zur  Durchfihrung des vorstehend ge-
schilderten Produktionsablaufs zur Herstellung von
Strangdurchziegein werden umfangreiche und auf-
wendige automatisch arbeitende Einrichtungen ver-
wendet.

Gegeniiber dem bekannten Strangdachziegel-
Herstellungsverfahren liegt der Erfindung die Auf-
gabe zugrunde, die Leistung der Dachziegel-
Strangprefaniage bei gleichzeitiger Vereinfachung
zu steigern.

Diese Aufgabe wird hinsichtlich des Verfahrens
erfindungsgemis im wesentlichen dadurch geldst,
daB vom Extruder ein Doppelstrang erzeugt wird,
dessen beide gegeniiberliegende Stringe mittels
Stegen miteinander verbunden sind, daB der Dop-
plestrang in sich mit ihrer Riickseite gegeniiberlie-
gende Dachziegeldoppelplatten geschnitten wird,
und daB diese Dachziegsidoppelpiatten erst nach
dem Trocknen und Brennen in einzelnen Dachzie-
gel geteilt werden.

Besonders vorteilhaft ist es hisrbei, wenn vom
Extruder ein Doppeistrang mit aufrecht stehenden
Strdngen erzeugt wird, und wenn die nach dem
Schneiden des Doppelstrangs entstehenden Dach-
ziegeldoppelplatten in aufrechtstehender Lage ge-
trocknet und gebrannt werden.

Das erfindungsgemédBe Verfahren ermdgiicht
bei gisicher Betriebsgeschwindigkeit sine doppelte
Produktionsgeschwindigkeit, nachdem beim Pres-
sen, Abschneiden und Absetzen stets zwei Dach-
ziegel in Form einer Dachziegseldoppelplatte gleich-
zeitig bearbeitet werden. Ein weiterer wesentlicher
Vorteil des erfindungsgem&Ben Verfahrens ist darin
zu sehen, daB bei Verwendung von Trockenrahmen
der Belag der einzeinen Trockenrahmen ganz ent-
stehend erhdht werden kann, nachdem die Dach-
ziegeldoppelplatten stshend auf den Trockenrah-
men angeordnet werden, wihrend die einzelnen
Dachziegel gemdB dem Stand der Technik flach
liegend getrocknet wurden und daher auf einem
Trockenrahmen sehr viel Platz beanspruchten.

Wihrend es beim Stand der Technik erforder-
lich war, beim Setzen der trockenen Dachziegel auf
Tunnelofenwagen Brennkassetten zu verwenden,
um die einzelnen Dachziegel in ihrer aufrechten
Lage zu halten, ist die Verwendung solcher Brenn-
kassetten im Falle des erfindungsgemifen Verfah-
rens Uberflissig, nachdem die Dachziegeldoppei-
platten ohne zusitzfiche Unterstiitzung von selbst
aufrecht stehen.

In bevorzugter Weiterbildung der Erfindung
werden die aufrecht stehenden Dachziegeldoppel-

‘platten nebensinander stehend auf einem Ofenwa-

gen abgesetzt und durchiaufen ohne weitere Mani-
pulation den Trockner und den Brennofen. Es wer-
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den hierbei somit die nassen, frisch verpreften
Dachziegeldoppelplatten nach dem weiter unten zu
erlduternden 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 bengtigt
werden, sowie aufwendige Setz- und Entladean]a-
gen flr Tunnelofenwagen Uberfilssig.

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 vorangefiihrten, bei bekannten Ver-
fahren zur Dachziegelherstellung bendtigten Vor-
richtungen und maschinellen Aniagen, sondern es
wird auch der Energieverbrauch reduziert, da die
Dachziegel aus dem Trockner direkt in den Ofen
gelangen und somit Abstrahlverluste wéhrend des
Entladens und Wiedersetzens der trockenen Dach-
ziegel bis zum Einschlub in den Tunnelofen ver-
mieden werden. Auch der zwangslidufig bei diesen
Arbeiten anfallende ManipulationsausschuB  wird
wesentlich reduziert.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist vor-
gesehen, daB die Dachziegeldoppelplatten in meh-
reren, direkt aufeinander stehenden Lagen abge-
setzt werden, wobei die Ausrichtung der Dachzie-
geldoppelplatten benachbarter Lagen zwsckmZBi-
gerweise jeweils um vorzugsweise 90" gedreht ist,
wodurch ohne weitere Hilfsmittel ein stabiler Stapel
von Dachziegeldoppeiplatten entsteht.

Gem&Be eine weiteren vorteilhaften Merkmal
des erfindungsgemaBen Verfahrens ist vorgesehen,
daB der Doppelstrang entsprechend der Linge der
herzustellenden Dachziegel abgeldngt wird, daB an
der Innenseite eines jeden Strangs vorzugsweise
mittig eine nach innen weisende Verdickung ausge-
bildet wird, und daB bei jeder Dachziegeidoppel-
platte ein Teil der Verdickung entfernt wird, wih-
rend der verbleibende Teil der Verdickung als
Nase zum Halten der fertigen Dachziegel auf der
Dachkonstruktion dient.

Der zu entfernende Teil der Verdickung kann in
bevorzugter Ausgestaitung der Erfindung dadurch
entfernt werden, da vorzugsweise gleichzeitig mit
dem Abldngen der Dachziegel doppeliplatten an
jedem der beiden gegeniibertiegenden Stringe die
Verdickung senkrecht zur Strangrichtung und paral-
lel zur Mittelebene des Doppelstrangs durchtrennt
wird und daB der zu entfernends Teil der Verdic-
kung durch Einflihren einer Schneideinrichtung zwi-
schen die beiden Dachziegel der Dachziegeldop-
pelplatte in Strangrichtung bis zur vorgenannten
Durchtrennung von der Dachziegeldoppelplatte
abgeschnitten wird.

In alternativer Weise kann auch so vorgegan-
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gen werden, daB der zu entfernende Teil der Ver-
dickung an jeder der gegentiiberliegenden Dachzie-
gel der Dachziegeldoppeiplatte durch Einfiihren
einer Schneideinrichtung zwischen die Dachziegel
der Dachziegeldoppeiplatte in Strangrichtung von
der Dachziegeldoppeliplatte abgetrennt wird und
daB anschliefend durch Bewegen des Schneidele-
ments der Schneideinrichtung in Richtung zur Mit-
teiebene der Dachziegeldoppelplatte hin der abge-
trennte Teil der Verdickung vom verbleibenden Teil
der Verdickung abgetrennt wird.

Im Falle beider Alternativen erfolgt das Einfiih-
ren der Schnsideinrichtung zwischen die beiden
Dachziegel der Dachziegeidoppelpiatte vorzugs-
weise am Ende der in Strangrichtung verlaufenden
Forderbahn der Dachziegeldoppelpiatten vor dem
Umsetzen der Dachziegeldoppelplatten auf eine
vorzugsweise senkrecht hierzu verlaufende FSrder-
bahn.

Wihrend bei der vorstehend erlduterten Aus-
fGhrungsform der Doppeistrang entsprechend der
Ldnge der herzustellenden Dachziegel abgeldngt
wird, die HGhe bzw. Breite des Doppeistrangs
somit der Breite der Dachziegel entspricht, kann in
alternativer Weise der Doppelstrang auch entspre-
chend der Breite der herzustellenden Dachziegel
abgeldngt werden, wobei die Héhe bzw. Breite des
Doppelstrangs der Lidnge der Dachziegel ent-
spricht. Zur Erzeugung der zum Halten des fertigen
Dachziegels auf einer Dachkonstruktion dienenden
Nasen werden hierbei entlang einer Lingskante
eines jeden der beiden gegeniberliegenden
Strénge ein nach innen weisender Steg ausgebil-
det. Beim sinem solchen Verfahren kann in beson-
ders einfacher Weise auf das Zuschneiden der
Stege verzichtet werden.

Die Stege kdnnen in alternativer Weise entwe-
der an entgegengesetzten Kanten oder aber an
gegeniberliegenden Kanten der beiden ge-
genlberliegenden Stringe des Doppelstrangs aus-
gebildet werden.

Weitere vorteilhafte Merkmale der Erfindung
ergeben sich aus den Ubrigen Anspriichen im Zu-
sammenhang mit der nachfolgenden Beschrsibung,
in der mehrere bevorzugte Ausflihrungsbeispiele
der Erfindung anhand der Zeichnung niher darge-
stellt sind. In der Zeichnung zsigen:

Fig. 1 sine schematische Draufsicht auf ein-
en Teil der erfindungsgeméfen Vorrichtung zum
Herstellen von Strangdachziegein,

Fig. 2 eine perspektivische Ansicht der
Doppelschneideinrichtung der Vorrichtung gemis
Fig. 1,

Fig. 3 eine Draufsicht von vorne auf die zwi-
schen die beiden Dachziegel der Dachziegeldop-
pelplatte eingeflihrte Doppeischneideinrichtung,

Fig. 4 eine Seitenansicht der Schneideinrich-
tung der Vorrichtung gemig Fig. 1,
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Fig. 5 eine Draufsicht auf die Schneideinrich-
tung gemés Fig. 4,

Fig. 6 eine mittels der Vorrichtung gemé&B
Fig. 1 hergestelite Dachziegeldoppelplatte nach
Durchlaufen der Schneideinrichtung in perspektivi-
scher Darstellung,

Fig. 7 eine Dachziegeldoppeiplatte in
perspektivischer Darsteliung gemag einer alternati-
ven Ausflhrungsform,

Fig. 8 den Doppelstrang siner weiteren alter-
nativen Ausfiihrungsform in perspektivischer Dar-
stellung,

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

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

Fig. 11 eine schematische Darstellung der
Extruderdfinung des ersten Ausflihrungsbeispiels,

Fig. 12 eine schematische Darstellung der
Extruderdffnung des zweiten Ausflihrungsbeispiels,

Fig. 13 eine schematische Darstellung der
Extruderéffnung des dritten Ausfilihrungsbeispiels,

Fig. 14 eine schematische Draufsicht auf das
Mundstlick einer Vorrichtung &dhnlich Fig. 1 mit
einer Extruderdffnung &hnlich derjenigen gemis
Fig. 11, jedoch mit einer am Mundstlick angsord-
neten Schneideinrichtung, und

Fig. 15 eine mittels der Vorrichtung gemis
Fig. 14 hergestellte Dachziegeldoppelplatte nach
Durchlaufen der Schneideinrichtung in perspektivi-
scher Darsteliung.

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

Zundchst wird auf das erste Ausfiihrungsbei-
spiel gemaB Fig. 1 bis 6, 9 und 11 Bezug genom-
men.

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

Uber die Extrudersffnung gemiB Fig. 11 wird
kontinuierlich ein Doppelsirang 2 extrudiert, der
zwei parallele, aufrecht stehends, gegeniiberlie-
gende, flache Strdnge 28, 29 aufweist, die unterei-
nander mittels diinner Querstege 30 bis 33 verbun-
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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 einzeine Dachziegel-
doppelplatten 7 entsprechend der Linge der ein-
zelnen Dachziege! abgeldngt. Diese Dachziegel-
doppelplatten 7 bestehen somit aus zwei (ber die
Querstege 30 bis 33 miteinander verbundenen
Dachziegeln, die mit den Rickseiten einander zu-
gekehrt sind. Die Verdickungen 34, 35 an der Un-
terseite sines jeden Dachziegels dienen der weiter
unten beschriebenen Herstellung der Nase des
Dachziegels, Uber die dieser an den Dachlatten
singehdngt wird.

Anschliefend an den Abschneidautomaten 3
werden die Dachziegeldoppelplatten 7 aufrecht ste-
hend Uber ein Fdrderband 6 auf die Rollen 8
Uberflihrt und gestoppt. Mittels einer Hubgabel 9
werden die Dachziegeldoppeiplatten 7 auf die For-
derbahn 11 umgestzt, nachdem in der weiter unten
noch ndher zu beschreibenden Weise mittels der
Doppelschneidsinrichtung 10 die Dachziegelnasen
durch Abschneiden eines Teils der Verdickungen
34, 35 hergestelit wurden.

Nach dem Umsetzen der geschnittenen Dach-
ziegeldoppelplatten in eine im rechten Winkel zur
Strangrichtung A verlaufenden Bewegungsrichtung
wird die fertig geschnittene Dachziegeldoppelplatte
weiterbewegt und mit bekannten Vorrichtungen, im
Takt mit der Hubgabel arbeitend, auf sinen Troc-
kenrahmen senkrecht stehend abgesetzt.

Nach dem Trocknen werden die trockensen
Doppeldachziegelplatten von den Trockenrahmen
mittels Greifvorrichtungen abgenommen und von
gesigneten Setzvorrichtungen auf Tunnelofenwa-
gen zur Brennstapeln gesetzt, wobei die beim
Stand der Technik erforderliche Verwendung einer
Stlitze flr die Dachziegel eniféllt, nachdem die
Dachziegeldoppelplatten auch in ihrer aufrecht ste-
henden Position eine ausreichende Standfestigkeit
aufweisen.

Nach dem Brand werden die Dachziegeldop-
pelplatten von Greifern vom Tunnelofenwagen ab-
genommen und mittels bekannter Vorrichtungen,
die dhniich ausgebildet sind, die diejenigen, die im
Zusammehang mit der Herstellung von Wand- und
Bodenplatten aus Spaitplatten bekannt sind, in Ein-
zeldachziegel gespalten, um sortiert, verpackt und
gestapelt zu werden. Die beim Spaiten der Doppel-
dachziegel als Abfall anfallenden Verbindungsstege
werden als Schamotte gemahlen der Rohmasse in
der Aufbersitung beigemischt.

in Abwandlung des vorbeschriesbenen Verfah-
rens werden die Dachziegeldoppelplatten nicht in
Trockenrahmen singesetzt, sondern vielmehr direkt
auf ein Ofenwagenplateau 17 abgesetzt, auf wel-
chem die nassen, frisch verpreften Dachziegeldop-
pelplatten 7 in einer Lage ohne wsitere Manipula-
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tion durch Trockner und Ofen laufen. Hierdurch
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 erfoigt in vertika-
ler Schneiddrahtfiihrung in Kulissen entsprechend
der gewlinschten Form des Dachziegelendes. Das
Schneiden kann auch durch Stanzmesser erfolgen,
die von der Seits her in gerader, gebogener oder
sonst gewlnschter Form die Schnittarbeit isisten.

Das Schneiden der beiden innenliegenden
Nasen kann entweder in zwei getrennten Schritten
oder in alternativer Waeise in einem einzigen Schritt
erfolgen. Im folgenden wird zunéchst die zuerst
genannte Alternative niher beschrieben.

Der Abschneidautomat 3 umfaBt neben der
Schneideinrichtung 5, welche sinen horizontal ge-
Spannten, in vertikaler Richtung bewegbaren
Schneiddraht zum Abldngen der einzelnen Dach-
ziegeldoppelplatten 7 umfaft, eine weitere Schnei-
deinrichtung 4, die ein in vertikaler Richtung bews-
gliches Stanzmesser 36 umfaft, dessen Brsite ge-
nau dem lichten Abstand zwischen den gegentber-
liegenden Innenseiten der beiden Dachziegel 37,
38 siner jeden Dachziegeldoppelplatte 7 entspricht.
Gleichzeitig mit dem Abldngen der Dachziegeldop-
pelplatten 7 mittels der Schneideinrichtung 5 wird
an der gewlinschten Position der Dachziegeldop-
pelplatte 7 ein vertikaler, quer zur Strangrichtung A
verlaufender Schnitt gesetzt, der die beiden Verdic-
kungen 34, 35 an einer solchen Stelle durchtrennt,
die nahe einem der Stirnenden der Dach ziegel-
doppelplatte 7 liegt. Die jeweils kiirzeren Teile 39,
40 der durchtrennten Verdickungen 34, 35 dienen
nach Entfernen der jewsils l&ngeren Teile 41, 42
als Nasen flir die Dachziegel.

Zum Abtrennen der idngeren Teile 41, 42 der
Verdickungen 34, 35 der Dachziegel 38, 37 der
Dachziegeldoppelplatte 7 ist eine parallel zur Stran-
grichtung A hin und her bewegbare Doppel-
schneideinrichtung 10 vorgesehen, die seitlich der
Rollen 8 bzw. der Hubgabel 9 dem Férderband 6
gegenuberliegend angeordnet ist und zwischen die
Dachziegel 37, 38 in Héhe der Verdickungen 34,
35 einschiebbar ist. Der Aufbau der Doppel-
schneideinrichtung ist insbesondere aus Fig. 2 er-
sichtlich. Sie umfaBt eine in Strangrichtung A hin
und her bewegbare ldngliche Grundplatte 50, deren
Breite dem Zwischenraum zwischen den beiden
Dachziegeln 37, 38 entspricht, eine am vorderen
freien Ende der Grundplatte 50 angeordnete, verti-
kale Trégerplatte 51 sowie sine auf der Trager-
platte 51 getragene horizontale obere Platts 52, die
zur Grundplatte 50 parallel ist und die gleiche
Breite wie diese aufweist. Im Querschnitt bilden die
Platten 50 bis 52, wie aus den Figs. 2 und 3
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deutlich ersichtiich, sine "I"-fSrmige Konfiguration.
Am vorderen Ende der Doppelschneidsinrichtung
10 ist zwischen Grundplatte 50 und oberer Platte
52 seitlich je eine Schneiddraht 12 gespannt.

Zum Abtrennen der Iingeren Teile 41, 42 der
Verdickungen 34, 35 wird die Schneideinrichtung
10 in der Strangrichtung A entgegengesetzten
Richtung zwischen die beiden Dachziegel 37, 38
der Dachziegeldoppelplatte 7 soweit singefahren,
bis die Schneiddrihte 12 den bereits im Ab-
schneidautomat 3 vorgenommenen Schnitt errei-
chen. Hierdurch werden die i@ngeren Teile 41, 42
von den Innenseiten der Dachziegel 37, 38 abge-
trennt und fallen auf die Grundplatte 50. Durch
Zuriickziehen der Doppelschneideinrichtung 10 in
ihre Ausgangsposition werden gleichzeitig die ab-
getrennten Verdickungsteile aus der Dachziegel-
doppelptatte herausbefsrdert.

Bei einem nicht ndher dargesteliten, einstufi-
gen Herausschneiden der lingeren Teile 41, 42
kann in aiternativer Weise auf die Schneidsinrich-
tung 4 im Abschneidautomaten 3 verzichtet wer-
den. In diesem Fall sind die Schneiddrihte 12 der
Doppelschneidsinrichtung 10 senkrecht zur Stran-
grichtung A zur Mittelebene der Dachziegeldoppei-
platte 7 hin bewegbar ausgebildet. Das Abtrennen
der ldngeren Teile 41, 42 der Verdickungen 34, 35
erfoigt in der weiter oben im Zusammenhang mit
dem zweistufigen Schneiden beschriebenen Weiss.
Am Ende der Vorschubbewegung der Doppel-
schneideinrichtung 10 werden die Schneiddrihte
12 beispielsweise mittels siner scherenartigen An-
ordnung aufeinanderzu geflihrt, wodurch der erfor-
derliche Schnitt in Querrichtung zum Abtrennen der
langeren Teile 41, 42 von den kiirzeren Teilen 39,
40 durchgefihrt wird.

Neben den beiden vorstehend beschriebenen
Alternativen zum Schneiden der beiden innenlie-
genden Nasen kdnnen diese auch wie in Fig. 14
skizziert geschnitten werden, wobei Fig. 15 die
entsprechend geschnittene Dachziegeldoppeiplatte
2eigt. Im Mundstiick 80 des Extruders sind ober-
halb und unterhalb dessen horizontaler Mittelebene
j@ ein pneumatisch oder hydraulisch gesteuerter
Zylinder 62 mit jo einem in vertikaler Richtung
beweglichen Kolben 64 angeordnet. An jedem der
Kolben 64 ist ein Doppeimesserhalter 66 befestigt.
der an seinen beiden gegenlberliegenden Enden
jeweils ein Messer 68 trigt. Jedes der Messer 68
ist nahe den Innenseiten der Dachziegeldoppel-
platte angeordnet, wobei sich die Messer der bei-
den Doppelmesserhalter paarweise am FuB der
Verdickungen 34, 35, die durch einen Quersteg 70
verbunden sein k&nnen, gegeniberliegen.

Die Kolben 64 sind Uber den Abschneider
derart gesteuert, daB die Messer die Verdickungen
bis aus einen schmalen Steg von den innenliegen-
den Riickseiten der Dachziegeldoppelplatten tren-
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nen, wihrend des Strangvorschubes jedoch flr
eine der gewiinschten Nasenldge entsprechende
kurze Zeit aus der Extruder6ffnung in ihre von der
horizontalen Mittelebene beabstandete Position zu-
rlickgefahren werden, so daB die Verdickungen an
diesen Stellen nicht angeschnitten werden. Mittels
der Schneideinrichtung 4 gemiB Fig. 1 kann dann
der vertikale, quer zur Strangrichtung verlaufende
Schnitt gesetzt werden.

Widhrend im Falle der vorstehend be-
schriebenen Ausflinrungsbeispiele die Dachziegel-
doppeiplatten so verpreft werden, daB die Strang-
héhe der Breite der Dachziegel entspricht, kdnnen
in alternativer Weise die Dachziegeldoppelplaiten
auch so verprefit werden, daB die Strangh&he der
Linge der Dachziegel entspricht, wobsei durch das
Schneiden des extrudierten Doppelstrangs 2 die
Breite der Dachziegel erzieit wird. Bei dieser Form
der Verpressung kann eine Verdickung des Quer-
schnittes in gewlinschter Ldnge an der oberen oder
unteren, oder wahiweise an einer der Dachziegel-
platten oben, an der anderen Seite unten mit ver-
preft werden und es kann hierbei das im Falle der
oben beschriebenen Ausflihrungsbeispiele erfor-
derliche Abschneiden der Verdickungen zur Erzie-
lung der gewiinschten Nasenidnge entfallen.

Die Extruderdffnung kann hierbei entweder
gemaB Fig. 12 ausgebildet sein, wodurch ein Dop-
pelstrang gemaa Fig. 7 erhalten wird, oder sie kann
gem4B Fig. 13 ausgebildet sein, wodurch ein Dop-
pelstrang gemaAB Fig. 8 erhalten wird.

Die Extruderdffnung gem&B Fig. 12 weist wie-
derum zwei sich gegeniiberliegends, vertikale
Schlitze 20", 21’ auf, die mittels vier Querschlitzen
24, 25', 26", 27' miteinander verbunden sind. Vom
unteren Ende des vertikalen Schiitzes 20" erstreckt
sich in horizontaler Richtung nach innen ein Schiitz
22, der jedoch vor dem vertikalen Schlitz 21° en-
det. In Zhnlicher Weise erstreckt sich am oberen
Ende des vertikalen Schlitzes 21" ein horizontaler
Schiitz 23, dessen Ende vom vertikalen Schiitz 20’
beabstandet ist. Insgesamt stellt die Anordnung der
Schiitze 20°, 22’ und 21/, 23 eine Konfiguration
zweier sich punktsymmetrisch gegenliberliegender
"L" dar.

Die mittels der Extruder&ffnung gemis Fig. 12
hergestelite Dachziegeldoppelplatte 7 gemas Fig. 7
weist wiederum zwei Rlcken an Riicken ge-
genliberliegende Dachziegel 37', 38 auf, die mittels
Querstegen 30’ bis 33’ miteinander verbunden sind.
Jeder Dachziegel 37', 38’ weist entlang seiner ein-
en Kante einen Uber seine gesamte Breite verlau-
fenden Steg 34, 35 auf, der als Nase flir den
Dachziegel dient.

Im Falle des alternativen Ausflihrungsbeispiels
gemdB Fig. 13 und 8 sind die L-f6rmigen Extrude-
roffnungen 20°, 22" und 21%, 23" wieder mittels
horizontalen Querschlitzen 24" bis 27" verbunden,
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wobei die L-fGrmigen Konfigurationen nunmehr je-
doch spiegelbildlich gegeniiberliegend angeordnet
sind, so daB beide Schiitze 22", 23" jeweils unten
angeordnet sind und sich aufeinanderzuweisend
gegeniiberliegen, jedoch nicht berihren.

Der entsprechend Doppelstrang ist in Fig. 8
dargestellt und zeigt neben den beiden aufrechten,
mittels Querstegen verbundenen Strédngen die bei-
den unteren horizontalen Langsstege 35°, 34", die
als Nasen flr die fertigen Dachziegel dienen.

Mit bekannten Schneidvorrichtungen kann der
extrudierte Doppelstrang 2" mittels der Schneidein-
richtung 5 in Dachziegeldoppelplatten beliebiger
Breite geschnitten werden. Werden an einem der
Dachziegelenden keine geraden, sondern runde
oder andere Ende gewiinscht, so kGnnen diese
durch Stanzmesser, die von der Seite her gefiihrt
sind, das obere Ende des extrudierten Stranges
synchron mit dem Langsschnitt arbeitend in die
gewlinschte Form schneiden. Diese gewiinschte
Form kann auch durch einen quer zur Strangrich-
tung gespannten Schneiddraht 15 einer zusitzli-
chen Schneideinrichtung 16 erzielt werden, der in
den oberen Teil des Stranges stdndig eintauchend
synchron mit der Schneideinrichtung 5 derart sen-
krecht auf- und abbewegt wird, da8 die gewlinschte
Form den Enden der Dachziegelplatten erzielt wird.

Der in den Schneideinrichtungen 4, 5, 10 oder
16 entstehende Abfall wird in geeigneter Weise
entfernt und der Wiederverpressung zugefliprt.

Wie in Fig. 10 dargestelit, werden im Falle, daB
die Lange der Dachziegel der Hdhe des Doppel-
strangs entspricht, dis Dachziegeldoppelplatten
vorzugsweise sinlagig stehend auf dem Ofenwa-
genplateau 17 abgesetzt, wodurch bereits eine
hohe Packungsdichte erreicht wird.

Anspriiche

1. Verfahren zum Herstelien von Strangdach-
ziegeln mittels Strangpressen, bei dem ein aus
einem Extruder kontinuierlich austretender Strang
in einzelne Dachziegel geschnitten wird und die
geschnittenen Dachziegel anschliefiend getrocknet
und gebrannt werden, dadurch gekennzeichnet,
daB vom Extruder ein Doppelstrangs erzeugt wird,
dessen beiden gegeniiberliegende Strdnge mittels
Stegen miteinander verbunden sind, da8 der Dop-
peistrang in sich mit ihrer Riickseite gegeniiberlie-
gende Dachziegeldoppelplatten geschnitten wird,
und daB diese Dachziegeidoppelplatten erst nach
dem Trocknen und Brennen in sinzelne Dachziegel
geteilt werden.

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

w
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da die nach dem Schneiden des Doppelstrangs
entstehenden Dachziegeldoppelpiatten in aufrecht
stehender Lage getrocknet und gebrannt werden.

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

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, da8 die Dachziegeldoppslplatten in
mehreren, direkt aufeinander stehenden Lagen ab-
gesetzt werden.

S. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, da die Ausrichtung der Dachziegel-
doppelplatten benachbarter Lagen jewsils um vor-
zugsweise 90  gedreht ist.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, das der Dop-
pelstrang entsprechend der Linge der herzustel-
lenden Dachziegel abgeldngt wird, daB an der In-
nenseite eines jeden Strangs vorzugsweise mittig
eine nach innen weisende Verdickung ausgebildst
wird, und daB bei jeder Dachziegeldoppelplatte ein
Teil der Verdickung entfernt wird, wihrend der
verbleibende Teil der Verdickung als Nase zum
Halten des fertigen Dachziegels auf einer Dachkon-
struktion dient.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB vorzugsweise gleichzeitig mit
dem Abldngen der Dachziegeldoppelplatten an
jedem der beiden gegenliberiiegenden Stringe die
Verdickung senkrecht zur Strangrichtung und paral-
lel zur Mittelebene des Doppelstrangs durchtrennt
wird und daB der zu entfernende Teil der Verdic-
kung durch Einfiihren einer Schneideinrichtung zwi-
schen die beiden Dachziegel der Dachziegeldop-
peiplatte in Strangrichtung bis zur vorgenannten
Durchtrennung von der Dachziegeldoppelplatte
abgeschnitten wird.

8. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der zu entfernende Teil der Ver-
dickung an jeder der gegeniiberliegenden Dachzie-
gel der Dachziegeldoppeiplatte durch Einfiihren
einer Schneidsinrichtung zwischen die Dachziegel
der Dachziegeldoppelplatte in Strangrichtung von
der Dachziegeldoppelplatte abgetrennt wird und
daB anschliefend durch Bewegen des Schneidele-
ments der Schneideinrichtung in Richtung zur Mit-
telebene der Dachziegeldoppelplatten hin der ab-
getrennte Teil der Verdickung vom verbleibenden
Teil der Verdickung abgetrennt wird.

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch
gekennzeichnet, daB das Einfiihren der Schneidein-
richtung zwischen die beiden Dachziege! der Dach-
ziegeidoppelplatte am Ende der in Strangrichtung

10

15

20

25

30

35

40

50

55

verlaufenden F&rderbahn der Dachziegeldoppel-
platten vor deren Umsetzen auf eine vorzugsweise
senkrecht hierzu verlaufende Firderbahn erfolgt.

10. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, da8 der zu entfernende Teil der Ver-
dickung widhrend des Strangvorschubs (ber in
Strangrichtung stationdr angeordnete, parallel zur
Mittelebene des Doppeistrangs bewegbare Schnei-
deinrichtungen parallel zur Strangrichtung bis auf
einen schmalen Steg abgetrennt wird und dag vor-
2ugsweise gleichzeitig mit dem Abldngen der
Dachziegeldoppelplatten an jedem der beiden ge-
genlberliegenden Stringe die Verdickung sen-
krecht zur Strangrichtung und parallel zur Mittele-
bene des Doppelstrangs durchgetrennt wird.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daf der Doppeistrang
entsprechend der Breite der herzustellenden Dach-
ziegel abgeldngt wird und daB entlang einer Langs-
kante sines jeden der beiden gegenlberiiegenden
Strdnge ein nach innen weisender Steg ausgebildet
wird, der zum Halten des fertigen Dachziegels auf
einer Dachkonstruktion dient.

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die Stege an entgegengesetzten
Kanten der beiden gegeniberliegenden Stringe
des Doppeistrangs ausgebildet werden.

13. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Stege an gegeniberliegen-
den Kanten der beiden gegeniiberlisgenden
Strdnge des Doppsistrangs ausgebildet werden.

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 11
bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB die dem Steg
gegentberiiegende  Lingskante eines jeden
Strangs des Doppelstrangs entsprechend der
gewiinschten Dachziegelform zugeschnitten wird.

15. Verfahren nach Anspruch 13 und 14,
dadurch gekennzeichnet, daB die Lingskanten bei-
der Strdnge gleichzeitig gemeinsam zugeschnitten
werden.

16. Verfahren zum Herstellen von Strangdach-
ziegeln, insbesondere zur Durchfiihrung des Ver-
fahrens nach einem oder mehreren oder vorherge-
henden Anspriiche, mit einem Extruder (1) zum
Erzeugen eines Tonstrangs, einer Schneideinrich-
tung (3) zum Zerschneiden des Strangs in einzeine
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, daB die Extruderdffnung zwei lang-
gestreckte, parallele, sich gegeniiberliegends, vor-
zugsweise vertikal angeordnete Offnungen (20, 21;
20, 21; 207, 21") aufweist, die (ber mehrere, quer
2u den Cffnungen verlaufende Querschiitze (24 bis
27; 24’ bis 27'; 24" bis 27") miteinander verbunden
sind.
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17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch
gekennzeichnet, daB die Extruderbffnung in etwa
H-férmig 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 Querschliitze (24, 25; 26, 27).

18. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch
gekennzeichnet, da8 die Extruderdffnung in Form
zweier "L" (207, 227; 217, 23") ausgebildet ist, die
sich spiegelbildlich gegeniiberstehenden und deren
Querbalken (22°, 23") aufeinanderzu gerichtet sind,
sich aber nicht berUhren, wobsi oberhalb der Quer-
balken mindestens zwei Querschlitze, vorzugsweise
vier Querschlitze (24" bis 27") angeordnet sind (Fig.
13).

19. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch
gekennzeichnet, daB die Extruderdfinung in Form
zweier "L" (207, 22 21, 23') ausgebildet ist, die
sich punkisymmetrisch gegeniiberliegen und deren
Querbalken (22, 23') jeweils zum gegeniberliegen-
den Lingsbalken (21 bzw. 20') hin gerichtet sind,
diesen aber nicht berlihren, wobei zwischen den
Querbalken (22', 23’) mindestens zwei Querschlitze,
vorzugsweise vier Querschlitze (24’ bis 277) an-
geordnet sind (Fig. 12).

20. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch
gekennzeichnet, daf die H&he der Extruderdffnung
der Breite der Dachziegel entspricht.

21. Vorrichtung nach Anspruch 18 oder 19,
dadurch gekennzeichnet, daB die H6he der Extru-
derSffnung der Ldnge der Dachziegel entspricht.

22. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch
gekennzeichnet, daB ein quer zur Strangrichtung
(A) angeordnetes Stanzmesser (38), dessen Breite
dem Abstand der beiden Stringe des Doppel-
strangs (2) entspricht, senkrecht zur Strangrichtung
(A) und parallel zur Mittelebene des Doppelstrangs
(2) zwischen die beiden Strénge bewegbar ist.

23. Vorrichtung nach Anspruch 17 oder 22,
dadurch gekennzeichnet, daB8 am Ende der in
Strangrichtung (A) verlaufenden F&rderbahn der
Dachziegeldoppslplatte (7) eine parallel zur Férder-
bahn bewegliche, zwischen die beiden Dachziegei
(37, 38) der Dachziegeldoppeiplatten (7) einflhr-
bare Doppelschneideinrichtung (10) zum Abtrennen
gines Teils (41, 42) der mittleren Verdickungen (34,
35) von den Dachziegeldoppelplatten (7) angeord-
net ist.

24. Vorrichtung nach Anspruch 23, dadurch
gekennzeichnet, daB die Doppeischneideinrichtung
(10) zwei parallel zu den Dachziegeln verlaufende
Schneiddrdhte (12) aufweist, deren gegenseitiger
Abstand dem Abstand der Dachziegel (37, 38) der
Dachziegeldoppelplatte (7) entspricht.

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

26. Vorrichtung nach Anspruch 24 oder 25,
dadurch gekennzeichnet, daB die beiden Schneid-
drdhte (12) an den ZuBeren Enden der Querbalken
(50, 52) eines I-férmigen Trégers (50, 51, 52) ge-
tragen sind, wobei der vertikale Balken (51) des im
Querschnitt I-férmigen Tragers schméler ist als die
Breite der Unterbrechung des Querbalkens (22, 23)
der H-férmigen Extruder&ffnung (Fig. 11).

27. Vorrichtung nach einem der Anspriche 24
bis 26, dadurch gekennzeichnet, daB die Schneid-
dréhte (12) quer zur Strangrichtung (A) in Richtung
aufeinanderzu bewegbar sind.

28. Vorrichtung nach Anspruch 17 oder 22,
dadurch gekennzeichnet, daf in dem die Extrude-
réffnung definierenden Mundstiick (60) mindestens
eine doppelseitige Schneideinrichtung vorgesehen
ist, deren Messer (68) im wesentlichen paraile! zum
Doppelstrang im Bereich der Innenwdnde des Dop-
pelstrangs angeordnet und parallel zur Mittelebene
des Doppelstrangs in die die mittleren Verdickun-
gen (34, 35) erzeugenden Bereiche der Extrude-
r6ffnung bewegbar sind.

29. Vorrichtung nach Anspruch 28, dadurch
gekennzeichnet, daB die Messer (68) an Messer-
halten  (66) gehalten sind, die mittels
Zylinder/Kolben-Einrichtungen (62, 64) bewegbar
sind.

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

31. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch
gekennzeichnet, daB zur Formgebung der den
Querbalken gegeniberliegenden Kanten des Dop-
peistrangs (2) eine zusidtzliche Schneideinrichtung
(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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