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@  Unterform  für  eine  Strangpresseinrichtung  zur  Herstellung  von  Betondachsteinen. 

Diese  Unterform  weist  zur  Verbesserung  der  Ver- 
schleißfestigkeit  und  Formstabilität  eine  Oberschale  (10) 
und  eine  Unterschale  (20)  aus  gepreßtem  Stahlblech  auf, 
die  miteinander  verschweißt  sind.  Vorzugsweise  sind  in  der 
Unterschale  zumindest  zwei  in  Querrichtung  verlaufende 
und  in  der  Höhe  bis  zur  Oberschale  sich  erstreckende  Sik- 
ken  (40)  vorgesehen,  und  es  ist  die  Oberschale  (10)  mit  der 
Unterschale  (20)  an  den  Längsrändern  (36,  38)  durch 
Schweißnähte  (46)  und/oder  in  den  Berührungsbereichen 
der  Sicken  (40)  der  Unterschale  mit  der  Oberschale  durch 
Schweißpunkte  (47)  verbunden.  Zusätzlich  kann  der  zwi- 
schen  der  Ober-  und  Unterschale  verbleibende  Hohlraum 
(50)  zur  Erzielung  einer  Geräuschdämmung  bei  der  Dach- 
steinhersteiiung  und  eines  Korrorionsschutzes  mit  einer 
Dämmasse,  z.B.  Polyurethanschaum,  ausgefüllt  sein. 



Die  Er f indung   b e t r i f f t   eine  Unterform  für   eine  S t r a n g p r e ß e i n r i c h t u n g  

zur  H e r s t e l l u n g   von  B e t o n d a c h s t e i n e n .  

Bekannte  Formen  d i e s e r   Art  werden  aus  e i n e r   A l u m i n i u m l e g i e r u n g   g e -  

gossen.   Von  einem  Förderband  werden  die  e inen  durchgehenden   S t r a n g  

b i l d e n d e n   Unter formen  e i n e r   B e s c h i c h t u n g s =   und  V e r d i c h t u n g s a n l a g e   z u -  

g e f ü h r t ,   in  der  e ine   F r i s c h b e t o n s c h i c h t   auf  die  Formen  a u f g e b r a c h t  

wird.  D i e s e  S c h i c h t   wird  a n s c h l i e ß e n d   zu  Formlingen  mechanisch  v e r -  

d i c h t e t   und  p r o f i l i e r t .  

Die  Verwendung  von  Aluminiumguß  für  die  Unter formen  f ü h r t   jedoch  a u f -  

grund  des  A l u m i n i u m p r e i s e s   bei  e i n e r   S t r a n g p r e ß a n l a g e   zu  hohen  I n -  

v e s t i t i o n s k o s t e n   und  wegen  der  hohen  V e r s c h l e i ß r a t e   der  Alumin ium-  

formen  auch  zu  hohen  l au fenden   Kosten.  Bisher   war  die  Fachwelt   j e d o c h  

der  Meinung,  man  könne  im  Hinb l i ck   auf  die  e rwünsch te   F o r m s t a b i l i t ä t  

der  Un te r fo rmen ,   die  l e t z t l i c h   auch  für  die  Q u a l i t ä t   der  B e t o n d a c h -  

s t e i n e   maßgebend  i s t ,   n i ch t   auf  andere  b i l l i g e r e   M a t e r i a l i e n   ü b e r g e -  

hen .  

Der  E r f indung   l i e g t   die  Aufgabe  zugrunde ,   eine  im  Ve rg l e i ch   zu  den  

bekannten   Aluminiumformen  p r e i s g ü n s t i g e r e   und  v e r s c h l e i ß f e s t e r e   s o -  

wie  genügend  s t a b i l e   Unterform  zu  s c h a f f e n .  



Erf indungsgemäß  wird  d iese   Aufgabe  d a d u r c h  g e l ö s t ,   daß  die  Form  e i n e  

Ober scha le   und  eine  U n t e r s c h a l e   aus  gepreßtem  S t a h l b l e c h   a u f w e i s t ,  

und  die  Schalen  durch  Schweißen  f e s t   m i t e i n a n d e r   verbunden  s i n d .  

Wenn  man  v o r s i e h t ,   daß  die  Oberscha le   mit  der  U n t e r s c h a l e   an  den 

Längsrändern   durch  Schweißnähte   verbunden  i s t ,   so  werden  auch  b e i  

Formen  für   Dachs t e ine   mit  s t a r k   a u s g e p r ä g t e r   Kontur  e in fach   h e r z u -  

s t e l l e n d e   g e r a d l i n i g e   Schweißverb indungen   e r m ö g l i c h t .  

Eine  be sonde r s   s t a b i l e   Unterform,   die  auch  den  von  oben  auf  die  Form 

e inwi rkenden   hohen  V e r d i c h t u n g s k r ä f t e n   s t a n d h ä l t ,   läßt   sich  in  e i n -  

f a c h e r   Weise  e r z i e l e n ,   wenn  die  U n t e r s c h a l e   zumindest   zwei  in  Quer -  

r i c h t u n g   v e r l a u f e n d e   und  in  der  Höhe  bis  zur  Oberscha le   sich  e r -  

s t r e c k e n d e   Sicken  a u f w e i s t .   Bei  e ine r   solchen  Ausführung  kann  auch 

in  besonders   r a t i o n e l l e r   Weise  eine  Verbindung  der  Schalen  m i t e i n a n -  

d e r  l e d i g l i c h   dadurch  e r f o l g e n ,   daß  die  Oberscha le   mit  der  U n t e r s c h a l e  

in  den  B e r ü h r u n g s b e r e i c h e n   der  Sicken  der  U n t e r s c h a l e   mit  der  Obe r -  

s cha l e   durch  Punktschweißen   verbunden  i s t .  

Für  eine  Unter form,   die  der  H e r s t e l l u n g   von  bekannten  B e t o n d a c h s t e i -  

nen  d i e n t ,   die  einen  Mi t t e lk rempenbogen   sowie  an  dem  einen  L ä n g s r a n d  

einen  W a s s e r f a l z   und  an  dem  anderen  Längsrand  einen  Deckfalz   a u f w e i -  

sen,  i s t   dabei  vo rgesehen ,   daß  die  Form  an  i h re r   O b e r s e i t e   e i n e n  

m i t t i g   und  in  L ä n g s r i c h t u n g   v e r l a u f e n d e n   Wulst  a u f w e i s t ,   an  d e s s e n  

L ä n g s s e i t e n   sich  F l a c h b e r e i c h e   a n s c h l i e ß e n ,   die  j e w e i l s   in  e i n e n  

Randwulst   übergehen  und  die  Oberscha le   mit  der  U n t e r s c h a l e   in  den 

F l a c h b e r e i c h e n   durch  Punktschweißen  verbunden  i s t .  

Wie  f e s t g e s t e l l t   wurde,  i s t   es  f ü r  d i e   S t a b i l i t ä t   d e r a r t i g e r   U n t e r -  

formen  a u s r e i c h e n d ,   wenn  die  Oberscha le   und  die  U n t e r s c h a l e   aus  S t a h l -  

blech  mit  e ine r   Dicke  von  0,85  bis  1,5  mm  durch  T i e f z i e h e n   h e r g e s t e l l t  

s i n d .  



Darüber  hinaus  läßt   sich  für  die  besonders   auch  in  den  R a n d b e r e i c h e n  

s t a rk   b e a n s p r u c h t e n   Unterformen  eine  w e i t e r e   V e r s t e i f u n g   d e r s e l b e n  

in  e i n f a c h e r   Weise  dadurch  e r z i e l e n ,   daß  die  Oberscha le   und  die  Un- 

t e r s c h a l e   abgebogene  und  f l ä c h i g   a n e i n a n d e r l i e g e n d e   R a n d s t r e i f e n   a u f -  

w e i s e n .  

Für  d e r a r t i g e ,   einen  durchgehenden  Strang  b i ldende   Unter formen,   d i e  

m i t t e l s   von  unten  a n g r e i f e n d e r   Vorschubnocken  durch  eine  B e s c h i c h -  

tungs-   und  V e r d i c h t u n g s a n l a g e   g e f ö r d e r t   werden,  i s t   w e i t e r   v o r g e s e -  

hen,  daß  die  Form  an  ih re r   U n t e r s e i t e   eine  m i t t i g   und  in   L ä n g s r i c h -  

tung  v e r l a u f e n d e   Sicke  a u f w e i s t ,   die  an  ihrem  k o p f s e i t i g e n   Ende  d u r c h  

ein  E i n s a t z t e i l   aus  3  bis  6  mm  starkem  S t a h l b l e c h   g e s c h l o s s e n   i s t ,   d a s  

mit  der  O b e r s c h a l e  u n d   der  U n t e r s c h a l e   ve r s chwe iß t   i s t .   Von  d i e s e m  E i n -  

s a t z t e i l   k ö n n e n  d i e   d a r a n  a n g r e i f e n d e n   von  den  Vorschubnocken  a u s g e ü b -  
ten  Kräf te   s i c h e r   aufgenommen  werden .  

Wenn dann  noch  der  zwischen  der  Ober-  und  U n t e r s c h a l e   v e r b l e i b e n d e  

Hohlraum  mit  e i n e r   Dämmasse,  z.  B.  P o l y u r e t h a n s c h a u m ,   a u s g e f ü l l t  

i s t ,   so  wird  h i e r d u r c h   noch  eine  Verbesserung  der  F o r m s t a b i l i t ä t  

der  Unterform  und  eine  Geräuschdämmung  bei  der  D a c h s t e i n h e r s t e l l u n g  

wie  auch  ein  K o r r o s i o n s s c h u t z   der  Hohlräume  e r z i e l t .  

Ein  A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l   der  Erf indung  wird  nachs tehend   anhand  d e r  

b e i g e f ü g t e n   Zeichnungen  näher  e r l ä u t e r t .   Es  z e i g e n :  

Fig.  1  eine  p e r s p e k t i v i s c h e   D a r s t e l l u n g   der  Unterform  gemäß  d e r  

Er f indung   mit  Blick  auf  die  O b e r s e i t e ,  

Fig.  2  eine  p e r s p e k t i v i s c h e   D a r s t e l l u n g   der  Unterform  nach  Fig.  1 

mit  Blick  auf  die  U n t e r s e i t e ,  

Fig.  3  einen  S c h n i t t   e n t s p r e c h e n d   der  Linie   I I I  -   III  in  Fig.  1 

in  ve rg röße r t em  Maßs tab ,  

Fig.  4  e inen  S c h n i t t   e n t s p r e c h e n d   der  Linie   IV -  IV  in  Fig.  1  in  

v e r g r ö ß e r t e m   Maßs tab ,  



Fig.  5  e inen  S c h n i t t   e n t s p r e c h e n d   der  Linie   V -  V  in  Fig.  2  in  v e r -  

g rößer tem  M a ß s t a b .  

Die  in  Fig.  1  mit  Blick  auf  die  O b e r s e i t e   d a r g e s t e l l t e   U n t e r f o r m  

d i en t   der  H e r s t e l l u n g   von  bekannten  B e t o n d a c h s t e i n e n .   M i t t e l s   e i n e s  

in  der  Unterform  m i t t i g   in  Längs r i ch tung   v e r l a u f e n d e n   Wulstes  30 

wird  der  Mi t t e lk rempenbogen   der  Dachs te ine   g e b i l d e t .   B e i d s e i t i g   vom 

Wulst  e r s t r e c k e n   sich  F l a c h b e r e i c h e   31,  mit  denen  W a s s e r f ü h r u n g s f l ä -  

chen  im  Dachs te in   geformt  werden.  Obere  in  Que r r i ch tung   v e r l a u f e n d e  

V e r t i e f u n g e n   32  dienen  der  H e r s t e l l u n g   von  mit  Nasen  ve rsehenen   A u f -  

h ä n g e l e i s t e n   und  eine  Anzahl  von  unteren   in  Que r r i ch tung   v e r l a u f e n -  

der  V e r t i e f u n g e n   33,  34,  35  der  H e r s t e l l u n g   von  f u ß s e i t i g e n   R i p p e n .  

An  dem  rech ten   Längsrand  36  der  Unterform  wird  m i t t e l s   e iner   an 

einem  Randwulst   37  b e f i n d l i c h e n   Rippen-  und  N u t e n a u s b i l d u n g   d e r  

Deckfa lz   des  D a c h s t e i n s   geformt .   An  dem  g e g e n ü b e r l i e g e n d e n   L ä n g s -  

ränd  38  der  Unterform  wird  über  einem  Randwulst  39  der  W a s s e r f a l z  

des  Dachs t e in s   e r z e u g t .   Dabei  bewegt  sich  die  Unterform  mit  der  a u f  

ihr  l i egenden   F r i s c h b e t o n s c h i c h t   unter   e i n e r   e n t s p r e c h e n d   p r o f i l i e r -  

ten  Walze  und  einem  G l ä t t e r   in  Richtung  des  P f e i l s   I  f o r t .  

Wie  der  Fig.  2  zu  entnehmen  i s t ,   weis t   die  Unterform  an  i h r e r   U n t e r -  

s e i t e   drei   in  Que r r i ch tung   v e r l a u f e n d e   Sicken  40  mit  t r a p e z f ö r m i -  

gem  Q u e r s c h n i t t   auf,   die  der  V e r s t e i f u n g   der  Unterform  dienen.   Mit  

in  den  ebenen  Bere ichen  vorgesehenen  f l ä c h i g e n   Erhebungen  41,  42,  43 

und  an  den  Längsrändern   36,  38  vorgesehenen   s t u f e n f ö r m i g   a b g e s e t z t e n  

Randf l ächen   44,  45  l i e g t   die  Unterform  beim  D u r c h l a u f e n  d e r   B e s c h i c h -  

t u n g s -   und  V e r d i c h t u n g s a n l a g e   auf  G l e i t f ü h r u n g e n   a u f .  

Wie  Fig.  3  bis  5  entnommen  werden  kann,  b e s t e h t   die  Unterform  aus  

e i n e r   Ober scha le   10  und  e ine r   U n t e r s c h a l e   20.  Die  Schalen  sind  aus  

u n l e g i e r t e n   B a u s t a h l b l e c h e n ,   die  eine  Dicke von  etwa  1,25  mm  a u f -  

weisen,   durch  T i e f z i e h e n   h e r g e s t e l l t .   Die  Oberscha le   10  und  die  Un- 

t e r s c h a l e   20  sind  im  Bereich  des  un teren   Absch lusses   des  m i t t i g   v e r -  

l au fenden   Wulstes  30  und  der  un teren   und  oberen  Absch lüsse   der  Rand-  

wüls te   37,  39  sowie  an  ihren  Längsrändern   36,  38  mit  a n e i n a n d e r l i e -  



genden  R a n d s t r e i f e n   11,  21  bzw.  12,  22  ve r sehen ,   die  als  B ö r d e l r ä n d e r  

a u s g e b i l d e t   s ind,   während  im  Bereich  der  un te ren   und  oberen  r a n d s e i t i -  

gen  Absch lüsse   der  V e r t i e f u n g e n   32,  33  a b g e k r ö p f t e   R a n d s t r e i f e n   13,  23 

a n e i n a n d e r l i e g e n .   Die  Oberscha le   i s t   mit  der  U n t e r s c h a l e   an  den  L ä n g s -  

rändern   36,  38  durch  Schweißnähte   46  verbunden,   wie  dies  in  Fig.  5 

und  Fig.  1  a n g e d e u t e t   i s t .   Auch  im  Bereich  der  in  der  U n t e r s c h a l e   20 

in  Q u e r r i c h t u n g   v e r l a u f e n d e n   Sicken  40  l i e g t   die  U n t e r s c h a l e   an  d e r  

Ober scha le   10  an.  In  diesem  Bereich  sind  die  Schalen  durch  je  v i e r  

Schweißpunkte   47  pro  Sicke  m i t e i n a n d e r   verbunden,   wie  dies  außer  i n  

Fig.  5  auch  in  Fig.  2  angedeu t e t   i s t .  

Fig.  2  und  Fig.  3  kann  entnommen  werden,  daß  an  dem  oberen  Ende  d e r  

durch  die  Wulst  30  g e b i l d e t e n   Sicke  48  ein  E i n s a t z t e i l   49  v o r g e s e h e n  

i s t ,   das  aus  etwa  5  mm  starkem  S t a h l b l e c h   b e s t e h t   und  das  mit  d e r  

Ober scha le   10 und  der  U n t e r s c h a l e   20  v e r s c h w e i ß t   i s t ,   um  die  von  Vor-  

schubnocken  ausgeübten   Kräf te   s i c h e r   aufnehmen  zu  können .  

Wie  in  den  Fig.  3  bis  5  durch  P u n k t l i n i e n   a n g e d e u t e t   i s t ,   i s t   d e r  

zwischen  der  Oberscha le   10  und  der  U n t e r s c h a l e   20  v e r b l e i b e n d e   Hoh l -  

raum  50  mit  e ine r   Dämmasse,  z.  B.  Po lyu re thanschaum,   a u s g e f ü l l t .  



1.  Unterform  für  eine  S t r a n g p r e ß e i n r i c h t u n g   zur  H e r s t e l l u n g   von 

B e t o n d a c h s t e i n e n ,   d  a  d  u  r  c  h   g  e   k  e  n   n  z  e  i  c  h   n  e  t ,  

daß  die  Form  eine  Oberscha le   (10)  und  eine  U n t e r s c h a l e   (20)  

aus  gepreßtem  S t a h l b l e c h   a u f w e i s t ,   und  die  Schalen  d u r c h  

Schweißen  f e s t   m i t e i n a n d e r   verbunden  s i n d .  

2.  Unterform  nach  Anspruch  1,  d  a  d  u  r  c   h  g  e  k   e  n  n   z  e  i  c  h -  

n  e  t ,   daß  die  Oberscha le   (10)  mit  der  U n t e r s c h a l e   (20)  an  den 

Längsrändern   (36,  38)  durch  Schweißnähte   (46)  verbunden  i s t .  

3.  Unterform  nach  Anspruch  1  o d e r  2 ,   d  a  d  u  r  c  h   g  e  k  e  n  n -  

z  e  i  c  h  n  e  t ,   daß  die  U n t e r s c h a l e   (20)  zumindest   zwei  in  

Q u e r r i c h t u n g   v e r l a u f e n d e   und  in  der  Höhe  bis  zur  Oberscha le   (10)  

sich  e r s t r e c k e n d e   Sicken  (40)  a u f w e i s t .  

4.  Unterform  nach  Anspruch  3,  d  a   d  u  r  c  h   g  e  k  e   n  n  z  e  i  c   h -  

n  e  t ,   daß  die  Oberscha le   (10)  mit  der  U n t e r s c h a l e   (20)  in  den 

B e r ü h r u n g s b e r e i c h e n   der  Sicken  (40)  der  U n t e r s c h a l e   mit  der  Ober -  

scha le   durch  Punktschweißen   (47)  verbunden  i s t .  

5.  Unterform  nach  Anspruch  4,  d  a   d  u  r  c  h   g e  k  e  n   n  z  e   i  c  h -  

n  e  t ,   daß  die  Form  an  i h re r   O b e r s e i t e   einen  m i t t i g   und  in  L ä n g s -  

r i c h t u n g   v e r l a u f e n d e n   Wulst  (30)  a u f w e i s t ,   an  dessen  L ä n g s s e i t e n  

sich  F l a c h b e r e i c h e   (31)  a n s c h l i e ß e n ,   die  j ewe i l s   in  einen  Rand-  

wulst   (37  bzw.  39)  übergehen  und  die  Oberscha le   (10)  mit  der  Un- 

t e r s c h a l e   (20)  in  den  F l a c h b e r e i c h e n   (31)  durch  Punktschweißen  (47)  

verbunden  i s t .  

6.  Unterform  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  5,  d  a  d  u  r  c  h   g  e -  
k  e  n  n  z  e  i  c  h  n  e  t ,   daß  die  Oberscha le   (10)  und  die  U n t e r -  

scha le   (20)  aus  S t a h l b l e c h   mit  e ine r   Dicke  von  0,85  bis  1,5  mm 

durch  T i e f z i e h e n   h e r g e s t e l l t   s i n d .  



7.  Unterform  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  6,  d  a  d  u  r  c  h   g  e -  

k  e  n  n  z  e  i  c  h  n  e  t ,   daß  die  Oberscha le   (10)  und  die  U n t e r -  

scha le   (20)  abgebogene  und  f l ä c h i g   a n e i n a n d e r l i e g e n d e   Rand-  

s t r e i f e n   ( 1 1 ,  2 1 ;   12 ,  22 ;   13,  23)  a u f w e i s e n .  

8.  Unterform  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  7,  d  a  d  u  r  c  h   g  e -  

k  e  n  n  z  e  i  c  h  n  e  t ,   daß  die  Form  an  i h r e r   U n t e r s e i t e   e i n e  

m i t t i g   und  in  L ä n g s r i c h t u n g   v e r l a u f e n d e   Sicke  (48)  a u f w e i s t ,   d i e  

an  ihrem  k o p f s e i t i g e n   Ende  durch  ein  E i n s a t z t e i l   aus 3  bis  6  mm 

starkem  S t a h l b l e c h   g e s c h l o s s e n   i s t ,   das  mit  der  Oberscha le   (10)  

und  der  U n t e r s c h a l e   (20)  v e r s c h w e i ß t   i s t .  

9.  Unterform  nach  einem  der  Ansprüche  1  b i s  8 ,   d  a  d  u  r  c  h   g  e -  

k  e  n  n   z  e  i  c  h   n  e  t ,   daß  der  zwischen  der  Ober-  und  U n t e r -  

scha le   (10  und  20)  v e r b l e i b e n d e   Hohlraum  (50)  mit  e i n e r   Dämm- 

masse,  z.  B.  Po lyu re thanschaum,   a u s g e f ü l l t   i s t .  
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