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(57)  Ein Verfahren zum Herstellen einer PreRform,
insbesondere zum Erzeugen von Dachziegeln zeichnet
sich dadurch aus, daf® die aus Metall, insbesondere
Stahl oder GrauguR, bestehenden Formflachen gezielt

Verfahren zum Herstellen einer Pressform, insbesondere zum Erzeugen von Dachziegeln,

aufgerauht werden, zum Beispiel durch Sandstrahlen,
Auftragen verschleillfester Pulver oder dergleichen.
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Beschreibung

[0001] Dachziegel werden vorzugsweise auf Pres-
sen hergestellt. Hierzu werden vorgeformte Tonbatzen
in einem PrelBwerkzeug so umgeformt, dal sie nach
Abschluf3 des PrelRvorganges die gewlinschte Gestalt
erhalten.

[0002] Als Preldwerkzeuge werden vorzugsweise
Gips-, Gummi- oder Metallformen verwendet. Die
Umformung ist moéglich aufgrund der Plastizitdt des
Tones, der wahrend des Umformvorganges zu flieRen
beginnt, um so die Form vollstandig auszufillen und
dadurch die endgiiltige Gestalt des Dachziegel-Form-
lings zu erzeugen.

[0003] In der Praxis wurde beobachtet, dall wah-
rend des Umformvorganges unterschiedliche Druck-
bzw. Geschwindigkeitsprofile innerhalb des Preflwerk-
zeuges entstehen, deren Gestalt vom Werkstoff des
PreBwerkzeuges abhangen, namlich Gips, Gummi oder
Metall. Durch diese unterschiedlichen Geschwindig-
keits- und Druckprofile kénnen am Endprodukt qualita-
tive Mangel entstehen.

[0004] Gipsformen zeichnen sich einerseits durch
das hervorragende Abléseverhalten des Tones von dem
Gips der PreRform nach deren Offnen aus. Anderer-
seits ist die Wiederherstellung von Gipsformen nach
deren Verschlei3 einfach und kostenglnstig. Ihr
wesentlicher Nachteil ist allerdings eben dieser Ver-
schleil, da die stédndige abrasive Belastung der formge-
benden Flachen zu minimalen Standzeiten fihrt,
welche im Optimalfall nur etwa 2000 Pressungen ent-
sprechen. Hierdurch bedingt mufl3 der kontinuierlich
ablaufende ProzeR des Dachziegelpressens, - Dachzie-
gelpressen arbeiten ublicherweise mit Hubzahlen von
10 bis 20 Pressungen pro Minute -, im Mittel alle zwei
Stunden wegen Formenwechsels unterbrochen wer-
den, wodurch der Wirkungsgrad der Gesamtanlage
deutlich sinkt. Auch stellt die stdndige Wiederherstel-
lung der Gipsformen sowie der dafiir notwendige perso-
nelle und materielle Aufwand einen erheblichen
Kostenfaktor dar.

[0005] Stahl- oder GraugufRformen haben hohe
Standzeiten (um eine Million Pressungen), sind aber
wesentlich schwerer und teurer als Gipsformen. Auler-
dem ist die auf Dauer erzielbare Qualitat der verpref3ten
Formlinge, insbesondere Dachziegel, niedrig im Ver-
gleich zur Qualitdt beim Verpressen in Gipsformen.
Dies ist insbesondere auf einen Poliereffekt zurtickzu-
fuhren, welcher nach langerem Gebrauch der Metallfor-
men an malgeblichen Stellen der formgebenden
Oberflache eintritt und hier zu unerwiinschten Pref3feh-
lern flihrt, welche sich um so katastrophaler auswirken,
je glatter die betreffende Stahloberflache wird.

[0006] Die Ablésung des Formlings von der Form
muf bei solchen Stahlformen entweder durch vorheri-
ges Bedlen der Form oder der Formlinge oder mittels
Elektroschock unterstutzt werden, weil der Ton an den
formgebenden Flachen ankleben und somit der Form-
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ling beim Offnen der Form zerrissen oder zumindest
beschadigt werden kann.

[0007] Seit vielen Jahren wird das sog. Elektro-
schockverfahren als Abldsehilfe bei dem Arbeiten mit
Stahlformen, vorzugsweise Chrom-Nickel-Formen, ein-
gesetzt. Hier kommt es zu unkontrollierbaren Falzab-
scherungen, welche in gleichem Malte zunehmen wie
der Poliergrad der Formen durch den unvermeidbaren
VerschleilRabtrag zunimmt.

[0008] Keramikformen sind in der Vergangenheit
haufig versuchsweise zum Ersatz der bewahrten Gips-
formen eingesetzt worden. Keramikformen haben zwar
ein ahnliches Porengefiige wie Gipsformen, zeigen
jedoch nach einer zeitlich begrenzten Einsatzdauer
zunehmend Klebeffekte, welche die weitere Verwen-
dung unmdglich machen.

[0009] All diese Schwierigkeiten und die erwahnte
geringe Qualitat sind die Grinde dafir, dall Dachziegel
in der Grof3serienfertigung heute fast ausschlielich in
Gipsformen verpreft werden.

[0010] Es ist Aufgabe der Erfindung, eine Prefl3form
und ein Verfahren zu ihrer Herstellung anzugeben, mit
denen gutes Abldsevermdgen und hohe Qualitat der
PreRprodukte einerseits und hohe Lebensdauer und
niedrige Herstellkosten andererseits zugleich erreicht
werden kdnnen.

[0011] Diese Aufgabe ist durch ein Verfahren nach
Anspruch 1 und eine Pre3form nach Anspruch 7 gelost.
Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind in den
Unteranspriichen angegeben.

[0012] Bei Einsatz einer Pre3form gemaR der Erfin-
dung werden die gunstigen Reibungsverhéltnisse und
damit ein Abldseverhalten, welches fir Gipsformen
typisch ist, durch das erfindungsgemafRe Aufrauhen der
formgebenden Flachen der metallenen Formen ganz-
lich oder teilweise erreicht, die vorzugsweise aus
Chrom-Nickel-Stahl oder aus Graugul® bestehen.
[0013] Mit einer PrefRform nach der Erfindung las-
sen sich annahernd gleiche Druck- bzw. Geschwindig-
keitsprofile wie bei Gipsformen erreichen, so dafl
qualitativ einwandfreie Produkte, wie Dachziegel-Form-
linge, erhalten werden.

[0014] Bei einer erfindungsgemaR hergestellten
PreRform ist eine gewinschte Oberfachenrauhigkeit
der formgebenden Flachen, insbesondere in den Falz-
bereichen der Dachziegelpref3form, in ihrer Gesamtheit
oder partiell erzielt und zwar vorzugsweise mit einer
Rauhigkeitszahl RZ = 10 bis 80 um, insbesondere 30
bis 70 um. Diese Rauhigkeit kann bei der Herstellung
der Form selbst oder durch eine Nachbehandlung, wie
Sandstrahlen, erzeugt werden.

[0015] Durch Ablagern auf den so aufgerauhten
formgebenden Flachen einer verschleilfesten Schutz-
schicht aus Chrom, Nickel oder einem verschleif}festen
Kunststoff, wie PTFE, deren Starke kleiner als die jewei-
lige Rauhigkeitszahl RZ ist, die zwischen 10 und 50 um
liegen kann, kénnen die erzielten Rauhigkeiten ,einge-
froren" werden, d.h. Gber die Lebensdauer der Form
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beibehalten werden. Ein solches Ablagern ist dann ent-
behrlich, wenn die Rauhigkeit der formgebenden Fla-
chen aufgrund der Herstellung und/oder
Materialauswahl Uber die Lebensdauer zumindest weit-
gehend erhalten bleibt.

[0016] Die erfindungsgemafien Formen kdnnen
einstlickig oder mehrteilig gefertigt sein, wobei zwei
Ausfiihrungsvarianten denkbar sind:

1. Eine massive Bauform, bei der die formgebende
Flache eine Seite eines massiven Kubus darstellt,
deren gegenilberliegende Flache als Ganzes auf
einer Tragerplatte aufliegt und somit die Kraftuber-
tragung durch das massive Metall gewahrleistet ist.

2. Eine hohle Bauform, bei der die formgebende
Flache sowie die Seitenflanken mit einer Wand-
dicke von 5 bis 25mm aus Metall gestaltet sind. Der
sich zur Tragerplatte bildende Hohlraum kann
durch ein geeignetes Heizfluid, z.B. ein aufgeheiz-
tes Ol, durchstrdmt werden, um hierduch eine For-
menaufheizung herbeizufiihren.

[0017] Weiterhin sind aus mehreren Einzelteilen
zusammengesetzte Ober- und Unterformen denkbar,
wobei die am Produkt spater sichtbaren Flachen aus
einem Block einer bestimmten Metallart gefertigt sein
kdénnen, die diese umgebenden Falzbereiche hingegen
aus separaten Blécken mit entsprechend angepalten
Rauhigkeiten. Grundséatzlich kénnen solchermafien aus
einzelnen Modulen zusammengesetzte Formen mon-
tiert werden, wodurch auch der Austausch einzelner,
hoch beanspruchter Pref3formflachen erméglicht wird.
[0018] Durch schockartiges Anlegen eines Gleich-
stromfeldes einer Spannung zwischen 20 und 200 V
nach Abschlufd oder noch in der Endphase des Form-
vorganges kann beim nachfolgenden Entformen das
Abldsen des Formlings von den Formflachen noch wei-
ter verbessert werden.

[0019] Die Erfindung ist im folgenden anhand sche-
matischer Zeichnungen an Ausflhrungsbeispielen
naher erlautert. Es zeigen:

Fig. Taund 1b  Langsschnitte und

Fig. 1cund 1d  Querschnitte einer ersten Ausfih-
rung einer Oberform und einer Unter-
form einer Pref3form fur Dachziegel
gemal der Erfindung;

Fig. 2aund 2b  Langsschnitte und

Fig. 2cund 2d  Querschnitte durch eine zweite Aus-
fihrung einer Oberform und einer
Unterform einer PreRform fir Dach-
ziegel;

Fig. 3aund 3b  L&ngsschnitte und
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Fig. 3e und 3d  Querschnitte durch eine dritte Aus-
fuhrung einer Prelform flr Dachzie-
gel geman der Erfindung.

[0020] In allen drei Ausfiihrungen sind gleiche

Bezugszahlen firr gleiche bzw. gleich wirkende Teile
verwendet. Ubereinstimmend in allen drei Ausfiihrun-
gen ist ferner die Gestalt des zwischen Oberform und
Unterform verbleibenden Formhohlraumes, d.h. die
Gestalt des mit der jeweiligen Pref3form herzustellen-
den Dachziegel-Formlings. Oberform 2 und Unterform 4
bestehen ferner in allen drei Ausfliihrungen aus Stahl
oder Grauguf3. Bei allen drei Ausfiihrungen sind die
formgebenden Flachen 3, 5 der Form gleich ausgebil-
det, namlich mit einer Kopfverfalzung 6 auf der unteren
Flache 3 der Oberform, einer Fuverfalzung 8 auf der
oberen Flache 5 der Unterform 4, einer Wasserverfal-
zung 10 (links in den Fig. 1c bzw. 1d) und einem Deck-
falz 12 (rechts in den Fig. 1c und 1d).

[0021] Bei der Ausfihrung nach Fig. 1 sind an den
fett gezeichneten Stellen 61, 81, 101, 121 der genann-
ten Verfalzungen 6, 8, 10, 12 die formgebenden Fla-
chen aufgerauht, beispielsweise durch Sandstrahlen
oder durch Auftragen eines verschleil3festen Materials
enthaltend harte Partikel, wie Diamantkdrner, wobei
Rauhigkeitszahlen RZ zwischen 10 und 80 um einge-
halten sind. Wie aus den Fig. 1a bis 1d ersichtlich,
befinden sich die aufgerauhten Stellen im Bereich der
Verfalzungen, nicht jedoch in den dort vorgesehenen
Vertiefungen, die im Produktionsbetrieb nicht starken
Glattungs- bzw. Poliereffekten ausgesetzt sind, sondern
auf dem besonders ausgesetzten, z.B. vorkragenden
Teilen der Formen.

[0022] Bei der Ausflihrung nach den Fig. 2a bis 2d
sind die formgebenden Flachen 3 und 5 der Oberform 2
und der Unterform 4 sémtlich und durchgehend in der
beschriebenen Weise aufgerauht.

[0023] Bei der Ausfihrung nach Fig. 3 sind die
formgebenden Flachen wiederum nur im Bereich der
Verfalzungen 6, 8, 10, 12, hier jedoch durchgehend, d.h.
auch in die Tiefen der Falze hinein, in der beschriebe-
nen Weise an den fett gezeichneten Stellen 66, 86, 106
und 126 aufgerauht und gegebenenfalls mit die Rauhig-
keit ,konservierenden" Schutzschichten tberzogen.
[0024] Durch Ausiben eines Elektroschocks im
Anschluf® oder bereits in der Endphase des Formvor-
ganges durch Anlegen eines Gleichstromfeldes mit
einer Spannung zwischen 20 und 200 V fir eine Zeit-
dauer von 0,01 bis 2s laflt sich das durch die beschrie-
bene Aufrauhung erleichterte Entformen noch weiter
verbessern.

[0025] Die in der vorstehenden Beschreibung, den
Anspriichen und der Zeichnung offenbarten Merkmale
kénnen sowohl einzeln als auch in beliebiger Kombina-
tion fur die Verwirklichung der Erfindung in ihren ver-
schiedenen Ausgestaltungen von Bedeutung sein.
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Patentanspriiche

10.

1.

Verfahren zum Herstellen einer Prefl¥form, ins-
besondere zum Verpressen von Dachziegeln, aus
metallischem Werkstoff, dadurch gekennzeichnet,
dafd die formgebenden Flachen teilweise oder ins-
gesamt aufgerauht werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal} die genannten formgebenden Fla-
chen durch gezieltes Sandstrahlen aufgerauht
werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dafl die genannten formgebenden FIla-
chen durch das Auftragen verschleil’3fester Pulver
modifiziert aufgerauht werden, welche elektrisch
leitfahige Schichten bilden.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dal die aufgerauhten
formgebenden Flachen mit Schutzschichten aus
korrosions- und verschlei3festem Metall, ins-
besondere aus Chrom, Nickel oder aus einem ver-
schleifesten Kunststoff, wie PTFE, Uberzogen
werden, wobei die vorher erzeugte Rauhigkeit
unverandert belassen wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dal® der metalli-
sche Werkstoff, der zu den Prel3formen verarbeitet
wird, harte Bestandteile aus anderen Werkstoffen
enthalt.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dal} die harten Bestandteile Industriedia-
mantkorner sind.

Pref3form aus metallischem Werkstoff, insbesond-
ere zum Verpressen von Dachziegeln, dadurch
gekennzeichnet, dal ihre formgebenden Flachen
teilweise oder insgesamt aufgerauht sind.

PreRform nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dal die aufgerauhten Flachen eine Rau-
higkeit RZ im Bereich zwischen 10 und 80 pm,
insbesondere zwischen 30 und 70 um aufweisen.

Pre3form nach Anspruch 7 oder 8, dadurch
gekennzeichnet, dall die formgebenden Flachen
sandgestrahlt sind.

PreRform nach Anspruch 7 oder 8, dadurch
gekennzeichnet, dal® die formgebenden Flachen
von einem auf dem metallischen Werkstoff aufge-
tragenen verschleillfesten Pulver gebildet sind.

Pref3form nach einem der Anspriiche 7 bis 10,
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12,

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

dadurch gekennzeichnet, dal® eine korrosions-
und verschleillfeste Schutzschicht aus Metall, ins-
besondere aus Chrom oder Nickel oder aus ver-
schleil}festem Kunststoff, insbesondere PTFE auf
die aufgerauhten formgebenden Flachen aufgetra-
gen ist.

PreRRform nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dal® die Schutzschicht eine Starke im
Bereich zwischen 10 und 50 pm hat.

Pre3form nach einem der Anspriiche 7 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dal} die formgebenden
Flachen harte Bestandteile, insbesondere Indu-
striediamantkdérner, enthalten.

Pre3form nach einem der Anspriiche 7 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dal® die formgebenden
Flachen sowie die Seitenflanken der Form aus min-
destens einem Hohlkdrper gebildet sind.

PrelRform nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dal die formgebenden Flachen aus ver-
schiedenen Teilstlicken modular aufgebaut sind.

Preform nach einem der Anspriiche 7 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dal} sie eine Ober- und
eine Unterform (2, 4) aufweist, deren formgebende
Flachen (3, 5) teilweise oder insgesamt nach einem
dieser Anspriiche aufgerauht ausgebildet sind.

PreRRform nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dall die formgebenden Flachen nur in
falznahen Bereichen aufgerauht sind, die beim For-
men besonders hohen Polier- oder Glattungseffek-
ten unterliegen.

PreRRform nach einem der Anspriche 7 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, dal} sie beheizbar aus-
gebildet ist.

Verfahren zum Entformen eines Formkoérpers aus
einer Pref3form nach einem der Anspriiche 7 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, dal nach Abschluf
oder in der Endphase des Formvorgangs und vor
dem Entformen ein Gleichstromfeld schockartig an
die Form angelegt wird.

Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekenn-
zeichnet, dal} das Gleichstromfeld mit einer Span-
nung im Bereich zwischen 20 und 200 V fir einen
Zeitraum zwischen 0,01 und 2 Sekunden angelegt
wird.
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