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@ Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Strangdachziegeln, insbesondere

Biberschwanzziegein.

@ Es handelt sich um ein Verfahren sowie eine
Vorrichtung zur Herstellung von Strangdachziegeln,
insbesondere Biberschwanzziegeln, durch Extrudie-
ren eines endlosen Massestranges in Form zweier
Riicken an Ricken gegeneinanderliegender, durch
Wilste (5) und Stege (6) verbundener Dachziegel
(1), aus denen Anhdngenasen herausgeschnitten
werden. Um Biberschwanzziegel im kontinuierlichen
Betrieb und direkt im endlosen Strang herstellen zu
kénnen, ist es vorgesehen, daB die duBeren Wilste
(5) in einer den Anhdngenasen entsprechenden
Form und einer dem Doppelten ihrer H6he entspre-
chenden Hohe hergestellt werden und mit einem
unmitteloar am Ausgang des Mundstlickes der
StrangpreBeinrichtung angeordneten Kerbwerkzeug
entlang den Verbindungslinien zu den Ziegeln (1)
rapportartig wiederkehrend auf einer der Differenz
zwischen den Lingen des Ziegels (1) (Rapport) und
der Anhdngenasen entsprechenden Liange mit Ker-
bungen (9) versehen sowie vor oder gleichzeitig mit
dem Abldngen und Schneiden der Rundkante der
Ziegel (1) im ungekerbten Bereich mittels je eines
Schlagmessers mittig in Ladngsrichtung sowie im Be-
reich des inneren Endes der Anhdngenasen quer
Uber die gesamte Breite durchschlagen werden.

Fig. 3
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
sowie eine Vorrichtung zur Herstellung von Strang-
dachziegeln, insbesondere Biberschwanzziegeln
gem3B dem Oberbegriff des Patentanspruches 1
bzw. 4.

Unter Biberschwanzziegeln werden Dachziegel
verstanden, die eine im wesentlichen rechteckige
Form mit einer biberschwanzihnlich abgerundeten
Sichtkante aufweisen und auf ihrer Riickseite, an-
grenzend an ihre nicht gerundete kurze Kante, mit
einer oder zwei Anhingenasen versehen sind.

Inre Herstellung erfolgt bisher wegen der Ab-
rundung der vorderen Sichtkante einerseits und der
Notwendigkeit der Anbringung einer Anhdngenase
andererseits im wesentlichen in Einzelfertigung in
der Weise, daB ein endloser Strang in der Form
einer Einzelplatte mit zwei rlickwirtigen Stegen
gepreBt wird, aus denen beim Abldngen und
Schneiden der gerundeten Kante durch Legen ei-
nes Querschnittes die Anhdngenasen herausge-
schnitten werden. Die Ziegel werden fir die weitere
Bearbeitung druckfrei auf Spezialrfdhmchen zum
Trocknen und Brennen gelagert. Das Verfahren ist
auBerordentlich aufwendig. Die Herstellung der Zie-
gel auf der Grundlage eines Einzelstranges erfor-
dert einen groBen Zeit- und Arbeitsaufwand und vor
allen Dingen einen groBen Aufwand flir Spezial-
rdhmchen mit den dazugeh&rigen maschinellen
Belade- und Speichereinrichtungen.

Zur Beseitigung dieser Nachteile sind in neue-
rer Zeit Versuche bekannt geworden, Biber-
schwanzziegel nach Art von Spaltplatten im Dop-
pelstrang herzustellen, was allerdings aufgrund der
Notwendigkeit der Anbringung von Anhdngenasen
auf der Rickseite der Ziegel auf groBe Schwierig-
keiten stdBt. So ist durch die WO 90/13404 ein
Verfahren zur Herstellung von Biberschwanzziegeln
bekannt geworden, bei dem ein Doppelziegel mit
drei inneren Verbindungsstegen und jeweils zwei,
d.h. insgesamt vier, duBeren Nasenwilsten herge-
stellt und die Nasenwdilste nach dem Abldngen und
Schneiden der Rundkante in der Weise zu Anhin-
genasen gekiirzt werden, daB von beiden Seiten
jeweils eine Doppelschneidvorrichtung aus einem
Paar in einer Schneidgabel gehaltenen Schneid-
drdhten in das Innere des Rohziegels eingeflihrt
wird, nach Erreichen der gewlinschten Stelle die
Nasenwiilste durch Offnen der Schneidgabeln
quergeschnitten werden und der Uberschu8 durch
den weiteren Transport der Platte in Ldngsrichtung
abgetrennt wird. Dieses bekannte Verfahren zur
Herstellung von Biberschwanzziegeln vermag nicht
zu befriedigen. Die Notwendigkeit der Einbringung
einer Schneidvorrichtung in das Innere des Doppel-
ziegels macht es erforderlich, die Ziegel unter ent-
sprechender VergroBerung der Verbindungsstege
auf einem erh&8hten Abstand zu halten. Es wird auf
diese Weise zwar die Herstellung des Rohziegels
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vereinfacht, das Verfahren verursacht jedoch einen
wesentlich erhdhten Stegeanfall und demgemiB
einen entsprechend erh&hten Energieverbrauch.
Hinzu kommt eine erhebliche Minderung des Ofen-
wagenbesatzes und der Festigkeit der Ziegel wih-
rend ihrer Rohphase aufgrund des Fehlens von
Verbindungsstegen gerade an den durch Seiten-
krdfte anfalligen Stellkanten.

Es ist weiterhin durch die EP 0 293 507 A1 ein
Verfahren zur Herstellung von Strangdachziegeln
bekanntgeworden, bei dem das Schneiden der Na-
sen ebenfalls durch Einbringen eines Werkzeuges
in den Innenraum des Doppelstranges erfolgt und
das damit die im wesentlichen gleichen Nachteile
wie das vorstehend beschriebene Verfahren auf-
weist.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren sowie eine Vorrichtung zur
Herstellung von Strangdachziegel zu schaffen, mit
dessen Hilfe insbesondere Biberschwanzziegel bei
geringem Energieverbrauch im kontinuierlichen Be-
trieb und direkt im endlosen Strang hergestellt wer-
den kdnnen.

Diese Aufgabe wird durch das im Patentan-
spruch 1 wiedergegebene Verfahren bzw. die im
Patentanspruch 4 angegebene Vorrichtung geldst.
Vorteilhafte Ausgestaltungen finden sich in den Un-
teranspriichen.

Durch die Erfindung ist ein Verfahren und eine
Vorrichtung geschaffen, mit dessen Hilfe Biber-
schwanzziegel nach Art von Spaltplatten, d.h. in
einer auBerordentlich rationellen und energiespa-
renden Weise, hergestellt werden k&nnen, wobei
die duBeren Verbindungsstege (Nasenwiiiste) auf
dem wesentlichen Teil ihrer Lange bis zur endglilti-
gen Fertigstellung der Ziegeln erhalten bleiben
kénnen, d.h. eine Losung des Gesamtverbundes
lediglich in dem kurzen Bereich der Anhdngenasen
erfolgt. Diese kommen somit voll der Stabilisierung
der Platten zugute, so daB zur Gewahrleistung der
erforderlichen Rohstabilitdt nur ein zusétzlicher
Verbindungssteg in der Mitte erforderlich ist. Der
Materialverlust ist daher minimiert. Aufgrund der
hohen Stabilitdt kénnen die Ziegel nach Art von
Spaltplatten, d.h. mit geringem Abstand aufrecht
und in direkter Ubereinanderstellung gebrannt wer-
den. Ein weiterer Vorteil ergibt sich daraus, daB
das Ausarbeiten der Anhdngenasen ausschlieBlich
mittels von auBen angesetzten Werkzeugen erfolgt,
d.h. das Einbringen von Bearbeitungswerkzeugen
in den zwischen den Ziegeln gelegenen Raum
nicht erforderlich ist. Demgem&B kdnnen die Ver-
bindungsstege unter entsprechend sparsamem Ma-
terial- und Energieverbrauch auf das fiir die Ausbil-
dung der Anhdngenasen unbedingt erforderliche
MaB minimiert werden.

Einige Ausflihrungsformen der Erfindung wer-
den nachstehend anhand der beigefligten Zeich-
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nung ndher erlautert.

Es zeigen:

Figur 1 einen Biberschwanzziegel in einer
schematischperspektivischen  Wie-
dergabe,

Figur 2 einen das PreBwerkzeug verlassen-
den endlosen Doppelstrang zur Her-
stellung von Biberschwanzziegeln,

Figur 3 einen Schnitt durch den Strang nach
Figur 2 im Bereich der Kerbnaht,

Figur 4 einen Schnitt durch den Strang nach
Figur 2 im Bereich der Anhdngena-
se,

Figur 5 eine Sicht nach der Schnittlinie in
Figur 4,

Figur 6 eine Sicht von oben in Richtung Pfeil
A auf Figur 5,

Figur 7 eine schematische Darstellung des
Verfahrensablaufes bei der Herstel-
lung eines Biberschwanzziegels und

Figur 8 eine schematische Sicht von oben

auf Figur 7.

In Figur 1 der Zeichnung ist ein Biberschwanz-
ziegel 1 mit Anhingenasen 2 wiedergegeben, der
derart hergestellt ist, daB ein endloser PreBstrang 4
in Form zweier Ricken an Riicken gegeneinander-
liegender, durch Willste 5 und Stege 6, 12 verbun-
dener Dachziegel 1 extrudiert wird und die Anhin-
genasen 2 vor dem Brennen der Ziegel 1 aus den
Wilsten 5 herausgeschnitten werden.

Die Herstellung erfolgt in der Weise, daB die
duBeren Wilste 5 in einer den Anhdngenasen 2
entsprechenden Form und einer dem Doppelten
ihrer Hohe entsprechenden HOhe hergestellt und -
siehe insbesondere Figur 7, 8 - entlang den Verbin-
dungslinien zu den Ziegeln 1 rapportartig wieder-
kehrend auf einer der Differenz zwischen den L3n-
gen der Ziegel 1 (Rapport) und ihrer Anhdngena-
sen 2 entsprechenden L3nge mit Kerbungen 9
versehen und vor oder gleichzeitig mit dem Abldn-
gen und Schneiden der Rundkante 3 der Ziegel 1
im ungekerbten Bereich in getrennten Arbeitsgin-
gen mittels je eines Schlagmessers 14, 17 mittig in
Langsrichtung sowie im Bereich des inneren Endes
der Anhidngenasen 2 quer Uber die gesamte Breite
durchschlagen werden, so daB ein Langsschlitz 13
und ein Querschlitz 16 entstehen.

Zu diesem Zweck ist - siehe Figur 7 und 8 -
das PreBwerkzeug 7 in seinem dem PreBstrang-
Austritt unmittelbar benachbarten Bereich mit je
einem von oben und unten in den Vorschubweg
des Prefistranges 4 einfahrbaren Kerbwerkzeug 10
mit Antrieb 11 versehen, mit dessen Hilfe - siehe
auch Figur 3 - die Wilste 5 auBenseitig entlang
ihres Ansatzes zur Ziegelrlickseite auf einem Teil
ihrer Dicke gekerbt werden und das in regelmaBi-
gen, der Lange der Ziegel 1 abziglich der Lange
der Anhdngenasen 2 entsprechenden Abstdnden
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aus dem Bereich des Vorschubweges der Platten
gezogen wird. Die Wilste 5 sind in Form von
Hohlwlilsten mit innerem Kanal 8 hergestellt, wobei
die Kerbung 9 bis in den Kanal 8 gefiihrt ist.

Mittels der beiden in entsprechendem Abstand
angeordneten, von Antrieben 15 bzw. 18 betitigten
Schlagmesserpaare 14 und 17 wird weiterhin be-
reits unmittelbar nach dem Verlassen des PreB-
werkzeuges 7 in die Stege 6, 12 einerseits im
Bereich der Anh&ngenasen 2 ein mittiger, den Steg
vollstdndig durchschlagender Langsschlitz 13 und
andererseits mittels des Schlagmesserpaares 17
eine U-férmige, den Steg ebenfalls vollstdndig
durchtrennende Querschlitzung 16 eingebracht, de-
ren Querholm das innere Ende der Anhdngenase 2
markiert und deren L3ngsstege sich mit den duBe-
ren Langsschlitzen 9 Uberschneiden.

Mittels der Schneideeinrichtung 20, 21 erfolgt
die Trennung des Stranges in Abschnitte 24 sowie
mit der Rundschneide-Einrichtung 23 die Abrun-
dung der Kante 3 zu der Ublichen Biberschwanz-
form.

Auf diese Weise entsteht in einem Arbeitsgang
die Rohform eines Biberschwanzziegels, die nach
Art einer Spaltplatte aus einem Doppelziegel be-
steht, deren Elemente auf dem wesentlichen Teil
ihrer Ldnge mittels mindestens zwei, bei Anord-
nung innerer Griffelstege entsprechend mehr Ste-
gen miteinander verbunden sind und daher in der
fur Spaltplattentechnik bekannten rationellen Weise
hergestellt werden k&nnen. Die Anhingenasen sind
bereits im Rohziegel voll ausgebildet, wobei die
Werkzeuge zu ihrer Herstellung ausschlieBlich von
auBen angesetzt werden. Auf diese Weise ist es
md&glich, die HShe der Stege auf das konstruktions-
bedingte MindestmaB, ndmlich die H6he der bei-
den Anhdngenasen, zu beschridnken. Auf diese Art
und Weise ergibt sich eine Verringerung des Mate-
rialeinsatzes fir Hilfsstege und im Gefolge hiervon
der Brennenergie. Desweiteren ist aufgrund der
geringeren Rohlingsdicke des Doppelziegels eine
gréBere Besatzmdglichkeit auf dem Ofenwagen ge-
geben, die sich produktionssteigernd bei vermin-
dertem maschinellem Aufwand auswirkt. Die Wil-
ste sind auf dem nicht der Bildung der Anh3ngena-
sen dienenden Teil zwar als Haltestege beidseitig
fest mit dem Ziegel verbunden, jedoch entlang
ihrer Ansatzlinie 1dngsgekerbt und damit soweit ge-
schwicht, daB eine Sollbruchlinie gebildet wird,
entlang der der Restwulst wie die bei Spaltplatten
Ublichen Griffelstege abgebrochen werden kann.
Hierbei ist die Kerbung mit glatter Schnittkante von
auBen angesetzt, so daB das Entstehen einer unre-
gelmiBigen Bruchlinie entlang der Sichtkante aus-
geschlossen ist.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung von Strangdachzie-
geln, insbesondere  Biberschwanzziegeln,
durch Extrudieren eines endlosen Massestran-
ges in Form zweier Riicken an Riicken gegen-
einanderliegender, durch Willste (5) und Stege
(6) verbundener Dachziegel (1), aus denen An-
hdngenasen herausgeschnitten werden, da-
durch gekennzeichnet, da3 die duBeren Wiilste
(5) in einer den Anhdngenasen (2) entspre-
chenden Form und einer dem Doppelten ihrer
H6he entsprechenden HShe hergestellt werden
und mit einem unmittelbar am Ausgang des
Mundstiickes der StrangpreBeinrichtung (7) an-
geordneten Kerbwerkzeug (10) entlang den
Verbindungslinien zu den Ziegeln (1) rapportar-
tig wiederkehrend auf einer der Differenz zwi-
schen den Lingen des Ziegels (1) (Rapport)
und der Anhdngenasen (2) entsprechenden
Ladnge mit Kerbungen (9) versehen sowie vor
oder gleichzeitig mit dem Ablangen und
Schneiden der Rundkante (3) der Ziegel (1) im
ungekerbten Bereich mittels je eines Schlag-
messers (14, 17) mittig in Ladngsrichtung sowie
im Bereich des inneren Endes der Anhdngena-
sen (2) quer Uber die gesamte Breite durch-
schlagen werden.

Verfahren zur Herstellung von Biberschwanz-
ziegeln nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Wilste (5) mittels eines di-
rekt am PreBwerkzeug (7) angeordneten, in
dessen Vorschubweg einfahrbaren Kerbwerk-
zeug (10) auBenseitig entlang der Ansatzlinie
zwischen den Wilsten (5) und der jeweiligen
Ziegelrlickseite auf einem Teil ihrer Dicke mit
jeweils einer Kerbung (9) und mittels zweier
Schlagmesserpaare (14, 17) auf der nicht mit
den Kerbungen (9) versehenen Linge mittig
mit einem L3ngsschlitz (13) sowie derart mit
einer U-férmigen Durchschlitzung (16) verse-
hen werden, daB der quer verlaufende Teil der
U-férmigen Durchschlitzung (16) das innere
Ende der Anhdngenase (2) markiert, wihrend
die Ldngsschenkel der U-fdrmigen Durchschlit-
zung (16) in Flucht mit den Langskerbungen
(9) liegen.

Verfahren zur Herstellung von Biberschwanz-
ziegeln nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Wilste (5) in Form von
Hohlwlilsten mit innerem Kanal (8) hergestellt
werden und die Kerbung (9) bis in den Kanal
(8) gefiihrt wird.

Vorrichtung zur Herstellung von Strangdachzie-
geln, insbesondere  Biberschwanzziegeln,
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durch Extrudieren eines endlosen Massestran-
ges in Form zweier Riicken an Riicken gegen-
einanderliegender, durch Willste (5) und Stege
(6) verbundener Dachziegel (1), aus denen An-
h3dngenasen (2) herausgeschnitten werden, ins-
besondere zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, daB die Vorrichtung dazu aus-
gebildet ist, die duBeren Wilste (5) in einer
den Anhingenasen (2) entsprechenden Form
und einer dem Doppelten ihrer H6he entspre-
chenden Hohe herzustellen, daB unmittelbar
am Ausgang des Mundstiickes der StrangpreB-
einrichtung (7) ein Kerbwerkzeug (10) angeord-
net ist, mittels welchem die Wiilste (5) entlang
der Verbindungslinien zu den Ziegeln (1) rap-
portartig wiederkehrend auf einer der Differenz
zwischen den L3ngen des Ziegels (1) (Rap-
port) und der Anhdngenasen (2) entsprechen-
den L&nge mit Kerbungen (9) versehen wer-
den, und daB in Vorschubrichtung der Ziegel
(1) nachfolgend dem Kerbwerkzeug (10)
Schlagmesser (14, 17) angeordnet sind, mittels
welchen die Wilste (5) vor oder gleichzeitig
mit Abldngen und Schneiden der Rundkante
(3) der Ziegel (1) im ungekerbten Bereich mit-
tig in Langsrichtung (13) sowie im Bereich des
inneren Endes der Anhdngenasen (2) quer
Uber die gesamte Breite durchschlagen wer-
den.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB in dem dem PreBstrang-Austritt
des PreBwerkzeuges (7) benachbarten Bereich
je ein von oben und unten in den Vorschubweg
des PreBstranges (4) einfahrbares Kerbwerk-
zeug (10) vorgesehen ist, mittels welchen die
Wiilste (5) der Ziegel (1) auBenseitig entlang
der Ansatzlinie zwischen den Wilsten (5) und
der jeweiligen Ziegelrlickseite auf einem Teil
ihrer Dicke mit jeweils einer Kerbung (9) verse-
hen werden und welche mittels einer Steuer-
einrichtung in regelmiBigen, der Lange der
Ziegel (1) abzliglich der Ldnge der Anhidnge-
nasen (2) entsprechenden Abstdnden aus dem
Bereich des Vorschubweges der beiden Rik-
ken an Ricken liegenden Ziegel (1) heraus-
ziehbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, daB in entsprechenden Ab-
stdnden angeordnete Schlagmesserpaare (14,
17) vorgesehen sind, welche dazu ausgebildet
sind, die Wiilste (5) auf der nicht mit Kerbun-
gen (9) versehenen Linge etwa mittig mit ei-
nem L3ngsschlitz (13) sowie derart mit einer
etwa U-férmigen Durchschlitzung (16) zu ver-
sehen, daB der quer verlaufende Teil der U-
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férmigen Durchschlitzung (16) das innere Ende
der Anhdngenasen (2) markiert, wahrend die
Langsschenkel der U-férmigen Durchschlit-
zung (16) in Flucht mit den Langskerbungen
(9) liegen. 5

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis

6, dadurch gekennzeichnet, daB die Kerbwerk-
zeuge (10) dazu ausgebildet sind, die Wilste

(9) in Form von Hohlwilsten mit innerem Kanal 10
(8) und in den Kanal (8) geflihrter Kerbung (9)
auszuformen.
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