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Die  Erfindung  betrifft  eine  Unterform  zum  For- 
men  von  Betondachsteinen  im  Strangpressverfah- 
ren,  die  aus  einer  Oberschale  und  einer  Unter- 
schale  aus  gepresstem  Stahlblech  durch  Ver- 
schweissen  dieser  Schalen  hergestellt  ist  und  bei 
der  die  Oberschale  einen  mittig  und  in  Längsrich- 
tung  verlaufenden  Wulst  aufweist. 

Bekannte  Unterformen  dieser  Art  werden  in  ei- 
nem  durchgehenden  Strang  von  einem  Förder- 
band  einer  Beschichtungs-  und  Verdichtungsanla- 
ge  zugeführt,  in  der  eine  Frischbetonschicht  auf 
die  Unterformen  aufgebracht  wird.  Diese  Schicht 
wird  anschliessend  zu  Formlingen  mechanisch 
verdichtet  und  profiliert. 

Es  ist  eine  Unterform  gemäss  dem  Oberbegriff 
des  Patentanspruchs  1  bekannt  (AT-B-180 886), 
bei  der  die  Unterschale  zwei  der  Länge  nach 
durchgehende  rinnenartige  Vertiefungen  auf- 
weist,  die  sich  unterhalb  von  in  der  Oberschale 
beidseitig  des  mittig  verlaufenden  Wulstes  ange- 
ordneten  Flachbereichen  befinden.  An  den  Quer- 
kanten  der  Flachbereiche  sind  der  Querschnitts- 
form  der  Vertiefungen  entsprechende  Blechlap- 
pen  ausgeschnitten  und  nach  abwärts  gebogen, 
um  stirnseitige  Abschlusswände  von  Mulden  zur 
Herstellung  von  Ziegelnasen  zu  bilden.  Zusam- 
men  mit  stirnseitig  zwischen  den  Mulden  ange- 
schweissten  Abschlussplatten  sollen  die  Ab- 
schlusswände  ausserdem  die  Unterform  in  Quer- 
richtung  versteifen.  Da  jedoch  unter  den  in  der 
Oberschale  in  Längsrichtung  verlaufenden  Wül- 
sten  und  über  den  in  der  Unterschale  vorgesehe- 
nen  rinnenartigen  Vertiefungen  zwischen  den  je- 
weiligen  stirnseitigen  Abschlusswänden  durchge- 
hende  Hohlräume  bestehen,  kann  eine  solche  Un- 
terform,  sofern  sie  nur  aus  dünnen  Blechen  herge- 
stellt  ist,  in  diesen  Bereichen  den  von  oben  einwir- 
kenden  hohen  Verdichtungskräften  nicht standhal- 
ten. 

Ferner  ist  eine  Unterform  bekannt  (GB-A- 
663 310),  die  aus  zwei  durch  Schweissen  mitein- 
ander  verbundenen  Schalen  besteht  und  bei  der 
die  Oberschale  an  einer  Seitenkante  Einpressun- 
gen  zur  Formung  von  Ziegelnasen  aufweist,  wäh- 
rend  in  der  Unterschale  in  regelmässigen  Längs- 
und  Querabständen  kegelstumpfförmige  Auspres- 
sungen  vorgesehen  sind,  die  der  Versteifung  der 
Unterform  dienen.  Eine  derartige  Unterform  kann 
zwar  den  von  oben  auf  die  Form  einwirkenden 
Verdichtungskräften  einigermassen  standhalten, 
für  eine  wirksame  Versteifung  gegenüber  Verbie- 
gen  in  Längs-  und  Querrichtung  sind  jedoch  weite- 
re  Massnahmen  erforderlich. 

Ausgehend  von  diesem  Stand  der  Technik  liegt 
der  Erfindung  die  Aufgabe  zugrunde,  mit  einfa- 
chen  Mitteln  und  in  rationeller  Weise  eine  beson- 
ders  leichte  und  stabile  Unterform  zu  schaffen,  die 
sowohl  den  von  oben  auf  die  Form  einwirkenden 
hohen  Verdichtungskräften  standhält  als  auch 
eine  wirksame  Versteifung  gegenüber  Verbiegen 
in  Längs-  und  Querrichtung  aufweist  und  die  auch 
zur  Herstellung  von  Betondachsteinen  geeignet 
ist,  die  einen  Mittelkrempenbogen  sowie  an  dem 

einen  Längsrand  einen  Wasserfalz  und  an  dem 
anderen  Längsrand  einen  Deckfalz  aufweisen. 

Erfindungsgemäss  wird  diese  Aufgabe  ausge- 
hend  von  einer  Unterform  gemäss  dem  Oberbe- 
griff  des  Anspruchs  1  dadurch  gelöst,  dass  die 
Oberschale  an  beiden  Längsseiten  je  einen  Rand- 
wulst  und  die  Unterschale  zumindest  zwei  in 
Querrichtung  verlaufende  und  in  der  Höhe  bis  zur 
Oberschale  sich  erstreckende  Sicken  aufweist, 
die  mit  der  Oberschale  an  zwischen  dem  Wulst 
und  den  Randwülsten  befindlichen  Flachberei- 
chen  durch  Punktschweissen  verbunden  sind. 

Wie  festgestellt  wurde,  ist  es  für  die  Stabilität 
derartiger  Unterformen  ausreichend,  wenn  die 
Materialdicke  der  Oberschale  und  der  Unterscha- 
le  jeweils  0,85  bis  1,5  mm  beträgt. 

Für  derartige,  einen  durchgehenden  Strang  bil- 
dende  Unterformen,  die  mittels  von  unten  angrei- 
fender  Vorschubnocken  durch  eine  Beschich- 
tungs-  und  Verdichtungsanlage  gefördert  werden, 
ist  weiter  vorgesehen,  dass  die  Unterschale  eine 
mittig  und  in  Längsrichtung  verlaufende  Sicke  auf- 
weist,  die  an  ihrem  kopfseitigen  Ende  durch  ein 
Einsatzteil  aus  3  bis  6  mm  starkem  Stahlblech 
geschlossen  ist,  das  mit  der  Oberschale  und  der 
Unterschale  verschweisst  ist.  Von  diesem  Einsatz- 
teil  können  die  daran  angreifenden  von  den  Vor- 
schubnocken  ausgeübten  Kräfte  sicher  aufgenom- 
men  werden. 

Wenn  dann  noch  der  zwischen  der  Ober-  und 
Unterschale  verbleibende  Hohlraum  mit  einer 
Dämmasse,  z.B.  Polyurethanschaum,  ausgefüllt 
ist,  so  wird  hierdurch  noch  eine  Verbesserung  der 
Formstabilität  der  Unterform  und  eine  Geräusch- 
dämmung  bei  der  Dachsteinherstellung  wie  auch 
ein  Korrosionsschutz  der  Hohlräume  erzielt. 

Ein  Ausführungsbeispiel  der  Erfindung  wird 
nachstehend  anhand  der  beigefügten  Zeichnun- 
gen  näher  erläutert.  Es  zeigen: 

Fig.  1  eine  perspektivische  Darstellung  der  Un- 
terform  gemäss  der  Erfindung  mit  Blick  auf  die 
Oberseite, 

Fig.  2  eine  perspektivische  Darstellung  der  Un- 
terform  nach  Fig.  1  mit  Blick  auf  die  Unterseite, 

Fig.  3  einen  Schnitt  entsprechend  der  Linie  111-111 
in  Fig.  1  in  vergrössertem  Massstab, 

Fig.4  e i n e n   Schnitt  entsprechend  der  Linie 
IV-IV  in  Fig.  1  in  vergrössertem  Massstab, 

Fig.  5  einen  Schnitt  entsprechend  der  Linie  V-V 
in  Fig.  2  in  vergrössertem  Massstab. 

Die  in  Fig.  1  mit  Blick  auf  die  Oberseite  darge- 
stellte  Unterform  dient  der  Herstellung  von  be- 
kannten  Betondachsteinen.  Mittels  eines  in  der 
Unterform  mittig  und  in  Längsrichtung  verlaufen- 
den  Wulstes  30  wird  der  Mittelkrempenbogen  der 
Dachsteine  gebildet.  Beidseitig  vom  Wulst  er- 
strecken  sich  Flachbereiche  31,  mit  denen  Was- 
serführungsflächen  im  Dachstein  geformt  werden. 
Obere  in  Querrichtung  verlaufende  Vertiefungen 
32  dienen  der  Herstellung  von  mit  Nasen  versehe- 
nen  Aufhängeleisten  und  eine  Anzahl  von  unteren 
in  Querrichtung  verlaufender  Vertiefungen  33,  34, 
35  der  Herstellung  von  fussseitigen  Rippen.  An 
dem  rechten  Längsrand  36  der  Unterform  wird 
mittels  einer  an  einem  Randwulst  37  befindlichen 



Rippen-  und  Nutenausbildung  der  Deckfalz  des 
Dachsteins  geformt.  An  dem  gegenüberliegenden 
Längsrand  38  der  Unterform  wird  über  einem 
Randwulst  39  der  Wasserfalz  des  Dachsteins  er- 
zeugt.  Dabei  bewegt  sich  die  Unterform  mit  der  auf 
ihr  liegenden  Frischbetonschicht  unter  einer  ent- 
sprechend  profilierten  Walze  und  einem  Glätter  in 
Richtung  des  Pfeils  I  fort. 

Wie  der  Fig.  2  zu  entnehmen  ist,  weist  die  Unter- 
form  an  ihrer  Unterseite  drei  in  Querrichtung  ver- 
laufende  Sicken  40  mit  trapezförmigem  Quer- 
schnitt  auf,  die  der  Versteifung  der  Unterform  die- 
nen.  Mit  in  den  ebenen  Bereichen  vorgesehenen 
flächigen  Erhebungen  41,  42,  43  und  an  den 
Längsrändern  36,  38  vorgesehenen  stufenförmig 
abgesetzten  Randflächen  44,  45  liegt  die  Unter- 
form  beim  Durchlaufen  der  Beschichtungs-  und 
Verdichtungsanlage  auf  Gleitführungen  auf. 

Wie  Fig.  3  bis  5  entnommen  werden  kann,  be- 
steht  die  Unterform  aus  einer  Oberschale  10  und 
einer  Unterschale  20.  Die  Schalen  sind  aus  unle- 
gierten  Baustahlblechen,  die  eine  Dicke  von  etwa 
1,25 mm  aufweisen,  durch  Tiefziehen  hergestellt. 
Die  Oberschale  10  und  die  Unterschale  20  sind  im 
Bereich  des  unteren  Abschlusses  des  in  der  Ober- 
schale  mittig  und  in  Längsrichtung  verlaufenden 
Wulstes  30  und  der  unteren  und  oberen  Abschlüs- 
se  der  Randwülste  37,  39  sowie  an  ihren  Längs- 
rändern  36,  38  mit  aneinanderliegenden  Rand- 
streifen  11, 21  bzw.  12, 22  versehen,  die  als  Bör- 
delränder  ausgebildet  sind,  während  im  Bereich 
der  unteren  und  oberen  randseitigen  Abschlüsse 
der  Vertiefungen  32,  33  abgekröpfte  Randstreifen 
13,  23  aneinanderliegen.  Die  Oberschale  ist  mit 
der  Unterschale  an  den  Längsrändern  36,  38 
durch  Schweissnähte  46  verbunden,  wie  dies  in 
Fig.  5  und  in  Fig.  1  angedeutet  ist.  Auch  im  Bereich 
der  in  der  Unterschale  20  in  Querrichtung  verlau- 
fenden  Sicken  40  liegt  die  Unterschale  an  der 
Oberschale  10  an.  In  diesem  Bereich  sind  die 
Schalen  durch  je  vier  Schweisspunkte  47  pro  Sik- 
ke  miteinander  verbunden,  wie  dies  ausser  in 
Fig.  5 auch  in  Fig.  2  angedeutet  ist. 

Fig.  2 und  Fig.  3  kann  entnommen  werden,  dass 
an  dem  oberen  Ende  einer  in  der  Unterschale  20 
mittig  und  in  Längsrichtung  verlaufenden  Sicke  48 
ein  Einsatzteil  49  vorgesehen  ist,  das  aus  etwa 
5  mm  starkem  Stahlblech  besteht  und  das  mit  der 
Oberschale  10  und  der  Unterschale  20  ver- 
schweisst  ist,  um  die  von  Vorschubnocken  ausge- 
übten  Kräfte  aufnehmen  zu  können. 

Wie  in  den  Fig.  3  bis  5  durch  Punktlinien  ange- 
deutet  ist,  ist  der  zwischen  der  Oberschale  und 
der  Unterschale  20  verbleibende  Hohlraum  50  mit 
einer  Dämmasse,  z.B.  Polyurethanschaum,  aus- 
gefüllt. 

1.  Unterform  zum  Formen  von  Betondachstei- 
nen  im  Strangpressverfahren,  die  aus  einer  Ober- 
schale  (10)  und  einer  Unterschale  (20)  aus  ge- 
presstem  Stahlblech  durch  Verschweissen  dieser 
Schalen  hergestellt  ist  und  bei  der  die  Oberschale 
(10)  einen  mittig  und  in  Längsrichtung  verlaufen- 

den  Wulst  (30)  aufweist,  dadurch  gekennzeichnet, 
dass  die  Oberschale  (10)  an  beiden  Längsseiten 
je  einen  Randwulst  (37  bzw.  39)  und  die  Unter- 
schale  (20)  zumindest  zwei  in  Querrichtung  ver- 
laufende  und  in  der  Höhe  bis  zur  Oberschale  (10) 
sich  erstreckende  Sicken  (40)  aufweist,  die  mit  der 
Oberschale  (10)  an  zwischen  dem  Wulst  (30)  und 
den  Randwülsten  (37,  39)  befindlichen  Flachberei- 
chen  (31)  durch  Punktschweissen  (47)  verbunden 
sind. 

2.  Unterform  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  die  Materialdicke  der  Oberschale 
(10)  und  der  Unterschale  (20)  jeweils  0,85  bis 
1,5  mm  beträgt. 

3.  Unterform  nach  einem  der  Ansprüche  1  oder 
2,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  Unterschale 
(20)  eine  mittig  und  in  Längsrichtung  verlaufende 
Sicke  (48)  aufweist,  die  an  ihrem  kopfseitigen 
Ende  durch  ein  Einsatzteil  (49)  aus  3  bis  6 mm 
starkem  Stahlblech  geschlossen  ist,  das  mit  der 
Oberschale  (10)  und  der  Unterschale  (20)  ver- 
schweisst  ist. 

4.  Unterform  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  3, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  der  zwischen  der 
Ober-  und  Unterschale  (10  und  20)  verbleibende 
Hohlraum  (50)  mit  einer  Dämmasse,  z.B.  Polyure- 
thanschaum,  ausgefüllt  ist. 

1.  A  pallet  for  making  concrete  roofing  tiles  in 
an  extrusion  process,  consisting  of  an  upper  shell 
(10)  and  a  lower  shell  (20),  which  are  made  of 
pressed  sheet  steel  and  welded  together,  the  up- 
per shell  (10)  having  a central  bulge  (30)  extending 
in  longitudinal  direction,  characterized  in  that  the 
upper  shell  (10)  has  on  each  of  its  two  longitudinal 
sides  an  edge  bulge  (37  or  39  respectively)  and 
that the  lower  shell  (20)  has  at  least  two  transverse 
grooves  (40)  which  extend  in  their  height  up  to  the 
upper shell  (10)  and  which  are  connected  with  the 
upper  shell  (10)  at  flat  parts  (31)  located  between 
the  central  bulge  (30)  and  the  edge  bulges  (37, 39) 
by  spot  welding. 

2.  A  pallet  according  to  claim  1,  characterized 
in  that  the  material  thickness  of  the  upper  shell 
(10)  and  the  lower  shell  (20)  ranges  from  0.85  mm 
to  1.5  mm  each. 

3.  A  pallet  according  to  one  of  the  claims  1  or 
2,  characterized  in  that  the  lower  shell  (20)  has  a 
central  groove  (48)  extending  in  longitudinal  direc- 
tion  and  being  closed  at  its  upper  end  by  an  insert 
(49)  which  is  made  of  sheet  steel  with  a  thickness 
of  3  mm  to  6  mm  and  welded  to  the  upper shell  (10) 
and  the  lower  shell  (20). 

4.  A  pallet  according  to  one  of  the  claims  1  to  3, 
characterized  in  that  the  hollow  space  (50),  which 
remains  between  the  upper  shell  and  the  lower 
shell  (10  and  20),  is  filled  with  an  insulating  materi- 
al,  e.g.  polyurethane  foam. 

1.  Palette  pour  la  fabrication  de  tuiles  en  béton 
dans  un  procédé  d'extrusion,  qui  est  produit  d'une 



coquille  supérieure  (10)  et  d'une  coquille  infé- 
rieure  (20)  en  tôle  d'acier  emboutie,  par  soudure 
de  ces  coquilles  et  où  la  coquille  supérieure  (10) 
présente  un  bourrelet  (30)  en  son  milieu  et  en 
direction  longitudinale,  caractérisé  en  ce  que  la 
coquille  supérieure  (10)  présente,  sur  ses  deux 
côtés  longitudinaux,  un  bourrelet  latéral  (37  ou 
respectivement  39)  et  la  coquille  inférieure  (20) 
présente  au  moins  deux  moulures  (40)  s'étendant 
en  direction  transversale  et  atteignant,  en  hau- 
teur,  la  coquille  supérieure  (10),  lesquelles  sont 
reliées  à  la  coquille  supérieure  (10)  aux  zones 
plates  (31)  se  trouvant  entre  le  bourrelet  (30)  et  les 
bourrelets  latéraux  (37, 39)  par  soudage  par  points 
(47). 

2.  Palette  selon  la  revendication  1  caractérisé 
en  ce  que  l'épaisseur  de  matière  de  la  coquille 

supérieure  et  de  la  coquille  inférieure  (20)  est  de 
0,85 à 1,5 mm. 

3.  Palette  selon  l'une  quelconque  des  revendi- 
cations  1  ou  2  caractérisé  en  ce  que  la  coquille 
inférieure  (20)  présente  une  moulure  (48)  en  son 
milieu  et en  direction  longitudinale,  qui  est fermée 
à  son  extrémité  côté  tête,  par  une  pièce  d'inser- 
tion  (49)  en  tôle  d'acier  de  3  à  6  mm  d'épaisseur, 
qui  est  soudée  à  la  coquille  supérieure  (10)  et  à 
la  coquille  inférieure  (20). 

4.  Palette  selon  l'une  quelconque  des  revendi- 
cations  1  à  3  caractérisé  en  ce  que  l'espace  creux 
(50)  restant  entre  les  coquilles  supérieure  et  infé- 
rieure  (10  et  20)  est  rempli  d'une  masse  isolante, 
par  exemple  de  la  mousse  de  polyuréthane. 
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