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Vorrichtung zur Hersteilung profilierter, plattenférmiger Formlinge, vorzugsweise Dachziegel,
aus Beton od. dgl.

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Her-
stellung profilierter, plattenférmiger Formlinge,
vorzugsweise Dachziegel, aus Beton od. dgl.
abrasivem Material mittels einer drehbar gela-
gerten Verdichtungswalze und einem in Ferti-
gungsrichtung an sie unmittelbar anschlie-
Benden, formgebenden und ortsfesten Glatter,
unterhalb derer die mit dem Beton od. dgl. gefill-
ten Schalungsformen in Fertigungsrichtung
durchgefihrt und dabei die darin befindlichen
Formlinge verdichtet und profiliert werden, wobei
die Verdichtungswalze und/oder der Glatter in
ihren der Abnutzung unterliegenden Ober-
flachenbereichen eine aus Hartmetall bestehende
Auflage besitzen.

Eine solche Vorrichtung, bei der die aus Werk-
zeugstahl bestehende Basis eine aus harterem
Material, vorzugsweise Wolframkarbid, beste-
hende Auflage tragt, die durch VerschweiBen,
Veridten oder Hartlten mit der Basis verbunden
ist, wurde bereits aus der britischen Patentschrift
739 860 bekannt.

Bei der Herstellung einer solchen Vorrichtung,
und zwar insbesondere bei der Herstellung des
profilierten Glétters, besteht ein Problem darin,
das harte Material der Auflage in absolut form-
getreue Ubereinstimmung mit dem Profil der
Basis zu bringen, um dadurch den fiir eine zuver-
lassige Verbindung dieser Teile durch SchweiBen
od. dgl. erforderlichen fiéchigen Kontakt der Ver-
bindungsflachen sicherzustellen.

Bei dem Glatter der obenbezeichneten vorbe-
kannten Vorrichtung wurde zur Losung dieses
Problems vorgesehen, sowoh! deren Basis als
auch deren Auflage in einzelne Streifen aufzutei-
len, wobei jeder Basisstreifen mit einem gleich-
breiten Streifen des die Auflage bildenden Materia-
les einzeln verbunden war. Diese aus verschiede-
nen Materialien bestehenden Streifen wurden
sodann zur vollen Breite des Glatters aneinan-
dergefiigt und z. B. durch Schraubbolzen mitein-
ander verspannt.

Diese Bauweise des Gilatters erweist sich je-
doch nicht nur als aufwendig und kompliziert,
sondern auch als nachteilig beziiglich der Auftei-
lung der Basis. Es erscheint winschenswert,
diese Basis kompakt einstiickig anzufertigen, um
deren Festigkeit und Zusammenhalt
sicherzustelien und deren Anfertigung zu verein-
fachen.

Dazu kommt, daB die fiir die Basis einerseits
und flir die Auflage anderseits verwendeten ver-
schiedenen Materialien verschiedenes physikali-
sches Verhalten zeigen und das Material der
Auflage eine erhebliche Sprodigkeit aufweist.
Daraus resultieren, z. B. infolge von Temperatur-
unterschieden auftretende Forméanderungen, die
Schaden herbeifiihren und die Festigkeit der
Verbindung zwischen Basis und Auflage beein-
tréchtigen kdnnen.

Aufgabe vorliegender Erfindung ist es, diese
Mangel zu beheben und eine Vorrichtung der
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eingangs bezeichneten Gattung so zu gestaiten,
daB die obenerwahnten Schwierigkeiten vermie-
den werden.

ErfindungsgemaB ist bei einer Vorrichtung die-
ser Gattung vorgesehen, daB die Hartmetallaufia-
ge Uber eine aus einem Metall-Kunststoff-Ge-
menge, vorzugsweise einem Stahl-Kunststoff-Ge-
menge, bestehende Zwischenschicht mit der, vor-
zugsweise aus Stahl bestehenden, Basis, gegebe-
nenfalls formschlilssig, beispielsweise — wie an
sich bekannt — mittels ineinandergreifender, hin-
terschnitten profilierter Federn und Nuten, ver-
bunden ist.

Es wurde namlich erkannt, daB eine soiche
Zwischenschicht bei hoher Klebekraft und guten
elastischen Eigenschaften die unterschiedlichen
Forméanderungen der Auflage einerseits und der
Basis anderseits einwandfrei auszugleichen ver-
mag, dennoch aber eine auBerordentlich zuver-
lassige, zédhe Verbindung dieser verschiedenen
Materialien gewahrieistet.

Weil sich Hartmetall nur vergleichsweise
schwierig zu kompliziert profilierten Gebilden
verarbeiten 1aBt, kann die Hartmetallauflage der
Verdichtungswalze bzw, des Glatters deren Profi-
lierung entsprechend Gber deren Gesamtbreite
unterteilt und aus Teilstiicken zusammengesetzt
werden.

Dies laBt sich in vorteilhafterweise fiir die Her-
stellung von Dachziegeln mit mehreren sich liber
die Gesamtbreite teils gewdlbt teils eben er-
streckenden Bereichen, insbesondere fir die Her-
stellung von sogenannten ROmerprofilen an-
wenden. In dieser Hinsicht ist eine Gestaltung der
Vorrichtungsbestandteile zu entwickein, bei der
eine wiinschenswert einfache, robuste und gegen
Bruchgefahr unempfindliche Form der Hartme-
tallauflagen anwendbar ist.

Vorteilhafterweise kann die Hartmetallauflage
des Glatters — entsprechend dem Profil der
herzustellenden Dachziegel, die (iber ihre Breite
teils gewdlbte teils ebene Bereiche aufweisen —
in ebensoviele flache und gewdlbte Teilstlicke
unterteilt sein, die mit ihren Langsréandern dicht
aneinandergefligt mit der Basis verbunden sind.

GleichermaBen kann aber vorteilhafterweise
auch die Basis der Verdichtungswalze dem Profil
der Dachziegel entsprechend in solche Teilstlicke
unterteilt sein, die dann auf einer gemeinsamen
Antriebswelle gelagert sind. Daraus ergibt sich
als weiterer Vorteil, daB soiche Teilstiicke im
Falle eines Bruches einzeln ausgetauscht bzw.
erneuert werden kdénnen, ohne daB es einer
Auswechslung des ganzen Bestandteiles bedarf.
Vorteilhafterweise sind den gewdibten Be-
reichen, den ebenen Bereichen und dem mit
Falzen versehenen Bereich der Profilierung des
Dachziegels gesonderte Teilstiicke der Basis der
Verdichtungswalze zugeordnet.

ZweckméBigerweise besitzen nur die stark be-
anspruchten, namlich nur die ebenen Bereiche
und der mit Falzen versehene Randbereich der
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Verdichtungswalze eine aus Hartmetall beste-
hende, auf der Basis mittels der Zwischenschicht
befestigte Auflage. In den gewdlbten Bereichen,
die von vornherein weniger beansprucht und
verschlissen werden, bedarf es erfahrungsgeméan
keiner solchen Auflage. Die Teilstiicke der ge-
wolbten Bereiche kénnen deshalb zur Ganze aus
einem im Vergleich zum Hartmetall der Auflagen
weicheren Material bestehen, zumal es sich um
kompaki gestaltete und vergleichsweise kieine
Teilstliicke handelt, die von vornherein keiner
Bruchgefahr unterliegen.

Im folgenden wird die Erfindung anhand in den
Zeichnungen beispielsweise dargestellier Aus-
fiihrungsformen der Vorrichtungsbestandteile
néher erldutert. Es zeigen in diesen Zeichnungen

Figur1 die schematische Seitenansicht des
an sich bekannten grundséatzlichen Aufbaues der
Vorrichtung,

Figur2 die zugehorige Draufsicht in Richtung
des Pfeiles Il der Figur1 und die

Figur3 eine Stirnansicht in Richtung des Pfei-
les [l der Figur 1, wobei der Deutlichkeit wegen
nur der Formling im Schnitt dargestellt ist.

Figuren4 und 5 zeigen einen Querschnitt
bzw. einen Langsschnitt des Glatters und die

Figur6 ist ein Langsschnitt durch eine Ver-
dichtungswalze. Die

Figur7 zeigt einen Querschnitt durch eine
andere Ausfiihrungsform eines Glatters und die

Figur8 ist ein Schnitt in der Ebene VIl der
Figur7.

Die Figuren1 bis 3 stellen zunéchst den Vor-
ratsbehalter 1 dar, in den der zu verarbeitende
Beton mit einer KorngréBe des Zuschlagstoffes
von etwa 0 bis 3 mm aus einem Mischer zugefiihrt
und in dem er vom rotierenden Verteiler, z. B.
einer Stachelwalze 2, deren Aufgabe es ist, das
Material gleichméaBig zu verteilen, unter die Ver-
dichterwalze 3, den sogenannten « Roller », ge-
fordert wird. Der Unterseite dieser Verdich-
terwalze 3 werden ferner auf einem Maschi-
nenbett 4 (Figur 3) Schalungsformen 5 fir die zu
formenden Formlinge 6 zugefiihrt.

Von der Verdichterwalze 3, die ebenso wie die
Stachelwalze 2 mit einer bestimmten Drehzahl
rotiert, wird der aus dem Vorratsbehalter 1 in die
Schalungsformen 5 eindringende Beton verdich-
tet und dabei gleichzeitig richtig dosiert.

Nun gelangen die mit dem verdichteten Beton
gefillten Schalungsformen 5 unter den Glatter 7,
der mit einem bestimmten Anstellwinkel in bezug
zum Maschinenbett 4 schraggestellt ist und mit
seiner zu einer spitzen Kante ausgebildeten, der
Verdichterwalze 3 zugewendeten Stirnseite un-
mittelbar an deren Unterseite tangential anschlieBt.
Dieser Glatter 7, der sogenannte « Slipper », preBt,
glattet und profiliert den in den vorbei-
wandernden Schalungsformen 5 befindlichen Be-
ton endgiiltig und ist mittels einer Druckplatte 8
in bezug zur Verdichterwalze 3 einstellbar, um die
GroBe des zwischen diesen Bestandteilen beste-
henden Spaltes regeln zu kénnen. Diese GréBe
muBte bei den bisher bekannten Vorrichtungen
dieser Gattung bei stetiger Abniitzung der
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Bestandteile immer wieder in relativ kurzen Zeit-
abstanden nachgestellt werden. Der Glétter 7
wird von einer das Maschinenbett 4 und den
Férderweg der Schalungsformen 5 (ber-
spannenden Bricke 9 gehalten. Die Fertigungs-
richtung und Fdderrichtung der Schalungs-
formen 5 ist mit dem Pfeil 10 bezeichnet.

Insoweit gehért der prinzipielle Aufbau der
Vorrichtung zum vorbekannten Stand der Tech-
nik.

ErfindungsgemaB weist nun der in den Figu-
ren4 und 5 in groBerem MaBstab im Langs- und
Querschnitt dargestellte Glatter 7 eine aus GuB-
oder Schmiedestahl bestehende Basis 11 auf, die
iber eine aus einem zunéchst gieBfahigen, har-
baren Gemenge von etwa 80 % Stahl und 20 %
Epoxiharz bestehende Zwischenschicht 12 mit
einer aus dem sogenannten Hartmetall beste-
henden Auflage 13 verbunden ist. .

Mit Hartmetall bezeichnet man bekanntlich
eine gesinterte Metall-Hartlegierung, die aus ein-
em oder mehreren Hartstoffen, z. B. Wolfram,
Titan, Tantalkarbid usw. mit einem Bindemetall
der Eisengruppe, meist Kobalt aber auch Nickel
oder Eisen, besteht und eine besonders hohe
Harte und Verschieiffestigkeit aufweist.

Die Verbindung zwischen der Basis 11 und der
Auflage 13 ergibt sich im wesentlichen schon aus
der Verkittung mittels der Zwischenschicht 12,
doch kénnen — geméaB der AusfGhrungsform
nach den Figuren 4 und 5 — zusétzlich auch noch
hinterschnitten profilierte Federn 14 und Nuten
15 zur formschlissigen Sicherung dieser Ver-
bindung vorgesehen sein, wie sie in Fig.5 dar-
gestellt sind.

Wie ferner die Fig. 4 zeigt, besteht die Auflage
aus Teilsticken, die den ebenen bzw. gewdlbten
Bereichen des Glatters 7 entsprechen und mit
ihren Langsrandern dicht aneinandergefigt mit
der Basis 11 verbunden sind. Die Auflage 13
kénnte aber — im Rahmen der Erfindung — auch
aus einem Stiick bestehen. Ein Randteil 27 des
Glatters 7 ist mit Falzen 26 profiliert ; er kann zur
Ganze aus Hartmetall bestehen.

Die Verdichterwalze 3 zeigt den aus Figur6
ersichtlichen erfindungsgeméBen Aufbau, und
zwar besteht ihre Basis 16 aus den Teilstlicken
17, 17', 18 und 19, die auf der Antricbswelle 20
aufgereiht und mittels eines Keiles 21 und einer
Mutter 22 drehfest gehalten sind.

Auch diese Verdichterwalze 3 umfat — der
Profilierung der herzustellenden Formlinge 6 ent-
sprechend — teils ebene teils gewdlbt profilierte
Bereiche, und zwar sind die Teilstiicke 17 und 17’
den weniger beanspruchten gewdibten Be-
reichen, die beiden Teilstlicke 18 hingegen den
starker beanspruchten ebenen Bereichen und
das Teilstick 19 dem die seitlichen Falze des
Dachziegel-Formlinges 6 formenden Randbe-
reich der Verdichterwalze 3 zugeordnet.

Die kleinen Teilstiicke 17 und 17’ kénnen, weil
sie weniger beansprucht werden, aus einem ver-
gleichsweise weicheren und leichter zu bearbei-
tenden Hartmetall einstiickig hergestellt sein.

Hingegen mussen die untereinander gleichen



5 0 035 010 6

Teilstiicke 18 und das Teilstiick 19 je eine aus
harterem Hartmetall bestehende Auflage 23 tra-
gen, um ausreichend verschleiffest zu sein. Die
Auflagen 23 der Teilstlicke 18 und die Auflage 24
des Teilstiickes 19 sind wiederum iber eine
Zwischenschicht 25 aus dem oben bereits er-
wéahnten, hiefir geeigneten Metall-Kunststoff-Ge-
menge mit der Basis 16 bzw. deren Teilstiicken
verbunden.

Bei der abgewandelten Ausfiihrungsform eines
Glatters 7 nach den Figuren7 und 8 weist die
einstiickig ausgebildete Hartmetallauflage 13 an
ihrer der Basis 11 zugewendeten Seite Vertie-
fungen 28 auf, in die Gewindebuchsen 29 einge-
Iotet sind. Auch der mit Falzen 26 profilierte
Randteil 27 des Glatters tragt solche Gewinde-
buchsen 29. Die Hartmetallauflage 13 ist mittels in
diesen Gewindebuchsen 29 verschraubter, die
Basis 11 durchsetzender Schrauben 30, vor-
zugsweise mittels sogenannter Imbus-Schrau-
ben, die zwecks Verdrehung im Kopf eine kantige
Vertiefung aufweisen, mit der Basis 11 ver-
bunden.

An seiner der Verdichtungswalze abgekehrten
Stirnseite ist der Glatter mit einer den Rand der
Hartmetallauflage 13 dberlappenden Leiste 31
mittels der Schrauben 32 verbunden.

Diese Leiste 31, aus Stahl bestehend,
Ubernimmt einen Teil der auf die Hartmetallaufla-
ge 13 wirkenden starken Schubkréfte und sichert
dadurch deren Verbindung mit der Basis 11 des
Glétters 7.

GeméB einem sehr vorteilhaften Erfindungs-
merkmal besteht die Hartmetallauflage 13 des
Gléatters 7 in dem an die Verdichtungswalze 3
unmittelbar anschlieBenden Randbereich 13’ (Fi-
gur 8) aus einem weicheren Material als in dem
dbrigen, héher auf Abrieb beanspruchten Be-
reich, wobei diese beiden Bereiche unter-
schiedlicher Harte in der Grenzzone 33 konti-
nuierlich ineinander iibergehen.

Die Zwischenschichten 12 bzw. 25 der Bestand-
teile der erfindungsgemaBen Vorrichtung dienen
— wie schon eingangs erldautert — dem Ausgleich
der verschiedenen Formanderungen der ver-
schiedenen Materialien, aus denen sich diese
Bestandtelle zusammensetzen, und sie verhin-
dern solcherart das Auftreten gefahrdender inne-
rer Spannungen ; sie sorgen gleichzeitig fir eine
zuverléssige Bindung der Auflagen 13, 23, 24 an
die Basen 11 bzw. 16 dieser Bestandteile. Das
Material dieser Zwischenschichten 12 bzw. 25
1a8t sich vor der Erhartung ohne Schwierigkeit
zwischen die Basen und die Auflagen eingieBen
und sodann erhérten.

Die Lebensdauer erfindungsgemaB gestalteter
Vorrichtungsbestandteile ist im Vergleich zu
bisher benutzten, aus geschmiedetem sowie ge-
gossenem Stahl bestehenden gleichartigen
Bestandteilen erheblich erhdht : Wahrend vorbe-
kannte Bestandteile nach der Produktion von
etwa 225.000 Einheiten ausgetauscht werden muB-
Ten, weil die Abnutzung 6rtlich so groB geworden
war, daB die Soll-Abmessungen der Formlinge
nicht mehr einzuhaiten waren, zeigten er-
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findungsgemaB gestaltete Bestandteile auch
nach der Produktion von mehr als fiinf Millionen
Einheiten noch keine nennenswerte Abnitzung.

Ein weiterer schatzenswerter Vorteil solcher
Bestandteile besteht darin, daB sich die bei den
vorbekannten Vorrichtungen bisher in kurzen
Zeitabstanden erforderlichen, die Abniitzung be-
riicksichtigenden Nachstellungen des Glatters in
bezug zur Verdichtungswalze eriibrigen.

Durch die Bestandigkeit der erfindungsgemén
ausgebildeten formgebenden Bestandteile der
Vorrichtung ist eine gleichméaBige, konstant hohe
Qualitdt und eine weitgehende MaB- und Ge-
wichtsgenauigkeit der Formlinge optimal ge-
wahrleistet.

Anspriiche

1. Vorrichtung zur Herstellung profilierter,
plattenférmiger Formlinge (6), vorzugsweise
Dachziegel, aus Beton od. dgl. abrasivem Mate-
rial mittels einer drehbar gelagerten Verdich-
tungswalze (3) und einem in Fertigungsrichtung
an sie unmittelbar anschlieBenden, formge-
benden und ortstesten Glatter (7), unterhalb derer
die mit dem Beton od. dgl. gefiiliten Schalungs-
formen (5) in Fertigungsrichtung durchgefihrt
und dabei die darin befindlichen Formlinge (6)
verdichtet und profiliert werden, wobei die Ver-
dichtungswalze (3) und/oder der Gléatter (7) in
ihren der Abnutzung unterliegenden Ober-
flachenbereichen eine aus Hartmetall bestehende
Auflage (13 bzw. 23) besitzen, dadurch gekenn-
zeichnet, daB diese Hartmetallauflage (13 bzw.
23) iber eine aus einem Metall-Kunststoff-Ge-
menge, vorzugsweise einem Stahl-Kunststoff-Ge-
menge, bestehende Zwischenschicht (12 bzw. 25)
mit der, vorzugsweise aus Stahl bestehen-
den, Basis (11 bzw. 16), gegebenenfalls formschliis-
sig, beispielsweise — wie an sich bekannt —
mittels  ineinandergreifender, hinterschnitten
profilierter Federn (14) und Nuten (15), verbun-
den ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Hartmetallauflagen (13
bzw. 23) der Verdichtungswalze bzw. des Gléatters
(7) deren Profilierung entsprechend Gber deren
Gesamtbreite unterteilt aus Teilstlicken zusam-
mengesetzt sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch2 zur Her-
stellung profilierter Dachziegel mit mehreren sich
iiber die Gesamtbreite teils gewdlbt, teils eben
erstreckenden Bereichen, dadurch gekennzeich-
net, daB die Auflage (13) des Glatters (7) dement-
sprechend in ebensolche flache bzw. gewdibte
Teilstiicke unterteilt ist, die mit ihren Randern
dicht aneinandergefiigt mit der Basis (11) ver-
bunden sind.

4. Vorrichtung nach Anspruch2 zur Her-
stellung profilierter Dachziegel mit mehreren sich
Uber die Gesamtbreite teils gewdlbt, teils eben
erstreckenden Bereichen, dadurch gekennzeich-
net, daB die walzenférmige Basis (16) der Ver-
dichtungswalze (3) dementsprechend in ebensoi-
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che Teilstiicke (17, 17', 18 und 19) unterteilt ist,
die auf einer gemeinsamen Antricbswelle (20)
aufgereiht und gelagert sind.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB jeweils den gewélbten Be-
reichen der Profilierung, den ebenen Bereichen
der Profilierung und dem mit Falzen versehenen
Randbereich der Profilierung eigene Teilstiicke
(17, 17', 18, 19) zugeordnet sind.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB nur die stark beanspruchten,
den ebenen Bereichen und dem mit Falzen verse-
henen Randbereich zugeordneten Teilstiicke (18,
19) eine aus Hartmetall bestehende, auf einer
Zwischenschicht (25) befestigte Auflage (23, 24)
aufweisen,

Claims

1. Apparatus for the manufacture of profiled,
platelike moulded articles (6), preferably roof
liles, of concrete or a similar abrasive material by
means of a rotatably mounted compression roller
(3) and a shaping and stationary smoothing de-
vice (7) arranged directly adjacent the roller (3) in
the direction of manufacture, moulds (5) filled
with concrete or the like being arranged below
the roller (3) and the smoothing device (7) and
passing through in the direction of manufacture,
the moulded articles (6) disposed therein being
compressed and shaped, the compression roller
(3) and/or the smoothing device (7) comprising a
coating (13 or 23) consisting of a hard metal
coating adjacent regions subject to wear, charac-
terised in that the hard metal coating (13 or 23) is
connected by way of an intermediate layer (12 or
25) consisting of a metal-plastics-mixture, prefer-
ably a steel-plastics-mixture, to a base (11 or 16),
preferably consisting of steel, possibly in a posi-
tive manner, for example — as is known per se —
by means of interlocking undercut springs (14)
and grooves (15).

2. Apparatus according to claim 1, character-
ised in that the hard metal coating (13 or 23) of
the compression roller and/or of the smoothing
device (7) is distributed over the entire width
thereof in accordance with the profiling and are
formed as portions.

3. Apparatus according to claim 2 for the manu-

“facture of profiled roof tiles having a plurality of
arcuate and planar regions extending over the
entire width of the tile, characterised in that the
coating (13) of the smoothing device (7) is corre-
spondingly divided into arcuate and planar
portions connected to the base (11), the edges of
adjacent portions being closely joined together.

4. Apparatus according to claim 2 for the manu-
facture of profiled roof tiles having a plurality of
arcuate and planar regions extending over the
entire width of the tile, characterised in that the
cylindrical base (16) of the compression roller (3)
is correspondingly divided into arcuate and
planar portions (17, 17', 18 and 19) arranged in a
row and mounted on a common drive shaft (20).
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5. Apparatus according to claim 4, character-
ised in that individual portions (17, 17, 18, 19) are
each associated with the arcuate regions of the
profiling, the planar regions of the profiling and
the marginal region of the profiling provided with
grooves.

6. Apparatus according to claim 5, character-
ised in that only the portions (18, 19) subject to a
considerable load and associated with the planar
regions and the marginal region provided with
grooves comprise a coating (23, 24) consisting of
hard metal secured to an intermediate layer (25).

Revendications

1. Dispositif pour la fabrication d'articles mou-
lés (6) profilés en forme de plaque, notamment
des tuiles, en béton ou une matiére abrasive
analogue au moyen d’un cylindre de compression
(3) monté de fagon & pouvoir tourner et d'un
lissoir fixe (7) prévu a des fins de mise en forme et
faisant directement suite au cylindre de compres-
sion dans le sens de fabrication, sous lesquels les
coffrages (5) remplis du béton ou analogue défi-
lent dans le sens de fabrication de telle maniére
que les articles moulés (6) placés dans ces der-
niers se trouvent comprimés et profilés, le cylin-
dre de compression (3) et/ou le lissoir (7) compor-
tant dans les régions de leur surface soumises a
l'usure un revétement (13; 23) en métal dur,
caractérisé en ce que le revétement (13 ; 23) est
relié, au moyen d’une couche intermédiaire (12 ;
25) constituée par un mélange métal-matiére
synthétique, de préférence un mélange acier-
matiére synthétique, & la partie de base (11 ; 16),
de préférence composée d’acier, et ce éventuelle-
ment en liaison de forme, par exemple, de
maniére connue en soi, au moyen de languettes
(14) et rainures (15) profilées en contre-dépouille
s'engageant les unes dans les autres.

2. Dispositif selon la revendication 1, caracté-
risé en ce que les revétements (13 ; 23) en métal
dur du cylindre de compression et/ou du lissoir
(7), divisés en fonction du profilage de ces der-
niers sur toute leur largeur, se composent de
segments.

3. Dispositif selon la revendication 2 pour la
fabrication de tuiles profilées présentant plu-
sieurs régions s'étendant sur toute la largeur en
partie de fagon bombée et pour une autre partie
de fagon plane, caractérisé en ce que le revéte-
ment (13) du lissoir (7) est divisé en conséquence
en segments plats et bombés correspondants qui
sont reliés a la partie de base (11) en ayant leurs
bords placés étroitement les uns contre les
autres.

4, Dispositif selon la revendication 2 pour la
fabrication de tuiles profilées présentant plu-
sieurs régions s'étendant sur toute la largeur en
partie de fagon bombée et pour une autre partie
de fagon plane, caractérisé en ce que la partie de
base cylindrique (16) du cylindre de compression
(3) est divisée en conséquence en segments
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correspondants (17, 17, 18 et 19) qui sont mon-
tés les uns & la suite des autres sur un arbre
d'entrainement commun (20).

5. Dispositif selon la revendication 4, caracté-
risé en ce qu'aux régions bombées du profilage,
aux régions planes du profilage et a la zone
marginale munie de rainures du profilage sont
associés respectivement des segments corres-
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pondants (17, 17/, 18, 19).

6. Dispositif selon la revendication 5, caracté-
risé en ce que seuls les segments (18, 19) asso-
ciés aux régions planes et a la zone marginale
munie de rainures, qui sont soumis a de fortes
contraintes, présentent un revétement (23, 24)
composé de métal dur et fixé sur une couche
intermédiaire (25).
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