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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung und ein Verfahren zur Herstellung von aus einer kerami-
schen Grundmasse geformten und gebrannten Winkelriem-
chen (14).

ErfindungsgemalR ist vorgesehen, dass aus der kerami-
schen Grundmasse zundchst ein ungebrannter Rohling (10),
insbesondere fur einen Ziegelstein, hergestellt wird, und
dass aus dem Rohling (10) ein Winkelriemchen (14) abge-
trennt, insbesondere gestanzt, wird, und dass die Winkel-
riemchen (14) einem Brennvorgang zugefiuhrt werden, und
dass die nach dem Abtrennen der Winkelriemchen (14) ver-
bleibenden Reste der ungebrannten Rohlinge (10) erneut
der Herstellung von Rohlingen (10) zugefiihrt werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her-
stellung von aus einer keramischen Grundmasse
geformten und gebrannten Winkelriemchen, gemaf
dem Oberbegriff des Anspruch 1. Weiterhin betrifft
die Erfindung eine entsprechende Vorrichtung, ge-
malk dem Oberbegriff des Anspruchs 9.

[0002] Bei der Herstellung von Winkelriemchen sind
aus der Praxis verschiedene Verfahren bekannt.

[0003] Bei einem bekannten Verfahren wird mittels
einer Strangpresse ein Formstrang geformt, bei dem
die spateren Winkelriemchen Uber Stege mit einem
Tragerstein verbunden sind. Dieser Formstrang wird
in einzelne Formlinge getrennt und gebrannt. Nach
dem Brennen werden die Stege zwischen Winkel-
riemchen und Tragerstein zerstort und so ein Winkel-
riemchen gewonnen. Der Tragerstein bleibt als Abfall
zuriick.

[0004] Beieinem anderen bekannten Verfahren wird
mittels einer Strangpresse ein abgewinkelter Form-
strang gepresst, der hinsichtlich des Querschnitts
dem spéateren Winkelriemchen entspricht. Dieser
Formstrang wird einer Oberflachenbehandlung un-
terzogen und in einzelne Formlinge getrennt, die
dann gebrannt werden. Als nachteilig hat sich heraus-
gestellt, dass die Oberflachenbehandlung der Win-
kelriemchen aufgrund der geringen Materialstarken
schwierig ist. Zudem muss zwischen der Herstellung
von Ziegelsteinen und Winkelriemchen das Mund-
stlick der Strangpresse gewechselt werden.

[0005] Hiervon ausgehend liegt der Erfindung die
Aufgabe zugrunde Verfahren und Vorrichtungen der
eingangs genannten Art weiterzuentwickeln.

[0006] Ein erfindungsgemales Verfahren weist zur
Losung dieser Aufgabe die Merkmale des Anspruchs
1 auf. Es ist demnach folgender Verfahrensablauf
vorgesehen:
— aus der keramischen Grundmasse wird zu-
nachst ein ungebrannter Rohling, insbesondere
fUr einen Ziegelstein, hergestellt,
—aus dem Rohling wird ein Winkelriemchen abge-
trennt, insbesondere durch Stanzen,
— die so gewonnenen Winkelriemchen werden
einem Brennvorgang zugefiihrt und die nach
dem Abtrennen der Winkelriemchen verbleiben-
den Reste der ungebrannten Rohlinge werden er-
neut der Herstellung von Rohlingen zugefihrt.

[0007] Diese Ldsung weist den Vorteil auf, dass
kein Abfall anféllt und auRerdem das Mundstlick der
Strangpresse nicht gewechselt werden muss. Die
Rohlinge kénnen insbesondere einfach dem Herstel-
lungsprozess flr Ziegelsteine enthommen werden.
GemaR einer bevorzugten Ausgestaltung des Ver-
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fahrens werden die Winkelriemchen entsprechend
aus ungebrannten Rohlingen flr Ziegelsteine ge-
stanzt.

[0008] GemaR einer weiteren bevorzugten Ausge-
staltung des erfindungsgemafien Verfahrens ist vor-
gesehen, dass vorgesehene Oberflachenbehandlun-
gen vor dem Stanzen an den Rohlingen vorgenom-
men werden, insbesondere Bestreuen mit Granul-
atmaterial, Pragen oder dergleichen. Entsprechend
entfallt eine Oberflachenbehandlung der ungebrann-
ten und entsprechend empfindlichen Winkelriem-
chen.

[0009] Die Integration des erfindungsgemafen Ver-
fahrens in eine Vorrichtung zum Herstellen von Zie-
gelsteinen kann dadurch erfolgen, dass zunéchst in
einer oder mehrere Produktionslinien Rohlinge far
Ziegelsteine hergestellt und diese einer (gemeinsa-
men) Vorrichtung zum Abtrennen eines Winkelriem-
chen aus einem Rohling zugefUhrt werden und dass
jeweils ein Winkelriemchen aus einem Rohling abge-
trennt wird, insbesondere durch Stanzen.

[0010] Eine weitere Besonderheit kann darin beste-
hen, dass mehrere Winkelriemchen durch eine Grei-
feinrichtung auf einer winkligen Trageinrichtung ab-
gesetzt und auf dieser neben- und Ubereinander zu
Stapeln angeordnet werden, derart, dass Schenkel
der Winkelriemchen durch entsprechende Schenkel
von darunter liegenden Winkelriemchen bzw. Schen-
keln der Trageinrichtung abgestitzt werden.

[0011] Vorzugseise erfolgt der Trocknungsvorgang
Uber Schnittseiten der Winkelriemchen. Zu diesem
Zweck kann vorgesehen sein, dass nebeneinander
auf der Trageinrichtung abgesetzte Stapel aus Win-
kelriemchen voneinander beabstandet sind und dass
zwischen den voneinander beabstandeten Stapeln
Luft zum Trocknen der Winkelriemchen (ausschlief3-
lich) im Bereich der Schnittseiten derselben zuge-
fihrt wird. Zu diesem Zweck kann auch eine obersei-
tige Abdeckung vorgesehen werden. Die Abdeckung
kann zudem den Vorteil aufweisen, dass die Winkel-
riemchen oberseitig belastet werden und sich beim
Trocknen weniger bzw. vorzugsweise so wenig wie
maoglich verziehen.

[0012] Eine erfindungsgemalRe Vorrichtung zur L&-
sung der eingangs genannten Aufgabe weist die
Merkmale des Anspruchs 9 auf. Es ist demnach vor-
gesehen, dass Rohlinge aus ungebrannter kerami-
scher Grundmasse einer Stanzeinrichtung zum Her-
austrennen eines Winkelriemchens aus einem Roh-
ling zufihrbar sind, und dass die herausgetrennten
Winkelriemchen mittels einer Greifeinrichtung auf ei-
ner Trageinrichtung, insbesondere einem abgewin-
kelten Tragblech, absetzbar sind und einem Brenn-
ofen zuflhrbar sind.
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[0013] Weitere Einzelheiten der erfindungsgemalien
Vorrichtung bzw. Weiterbildungen derselben sind
den Unteranspriichen sowie der Beschreibung zu
entnehmen.

[0014] Nachfolgend wird ein bevorzugtes Ausflh-
rungsbeispiel der Erfindung anhand der Zeichnung
erldutert. In dieser zeigt:

Draufsicht,

[0016] Fig. 2: einen Vertikalschnitt durch einen Teil

Trageinrichtung in Seitenansicht, und

[0018] Fig. 4: eine Draufsichtauf die Trageinrichtung

[0019] Der in den Fig. gezeigte Teil einer Vorrich-
tung gehdrt zu einer Produktionslinie fiir Ziegelsteine.
Aus einer keramischen Grundmasse wird mittels ei-
ner nicht gezeigten Strangpresseinrichtung ein Form-
strang geformt, der in Rohlinge 10 fUr Ziegelsteine
zerteilt wird und gegebenenfalls einer Oberflachen-
behandlung wie Pragen, Besanden oder dergleichen
unterzogen wird. Die so hergestellten und im Wesent-
lichen noch nicht getrockneten und/oder gebrannten
Rohlinge 10 werden entlang von zwei Férderlinien 11,
12 einer Stanzeinrichtung 13 zugefihrt. In der Stanz-
einrichtung 13 werden Winkelriemchen 14 aus Rand-
bereichen der Rohlinge 10 herausgetrennt. Die so ge-
wonnenen Winkelriemchen 14 werden zunachst ge-
trocknet und dann einem Brennvorgang unterzogen
und die beim Stanzen anfallenden Reste der Roh-
linge 10 wieder dem Herstellungsvorgang fir Rohlin-
ge 10 zugeflhrt. Dies ist méglich, da die keramische
Grundmasse der Rohlinge 10 zu diesem Zeitpunkt
noch nicht getrocknet oder gebrannt wurde.

[0020] Im Bereich der Stanzeinrichtung 13 werden
die Winkelriemchen 14 von den Foérderlinien einer
Trageinrichtung zugefihrt. Die Trageinrichtung ist im
vorliegenden Fall als Tragblech 15 ausgebildet. Das
Tragblech 15 wird entlang einer Forderstrecke ver-
schoben, die parallel zu Bereichen der Férderlinien
11, 12 verlauft.

[0021] Die Rohlinge 10 werden zunéchst in Dicht-
lage von den Férderlinien 11, 12 seitlich in den Be-
reich der Stanzeinrichtung 13 abgeschoben. Hierzu
ist eine Unterlage 16 mittels eines hydraulischen oder
pneumatischen Huborgans 17 schwenkbar an einem
Drehlager 18 angelenkt (Fig. 2). Von der schrag ge-
stellten Unterlage 16 werden die Rohlinge 10 in die
Stanzeinrichtung 13 abgeschoben. Dort werden die
Winkelriemchen 14 aus den Rohlingen 10 gestanzt.
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[0022] Nach dem Stanzen werden die Winkelriem-
chen 14 seitlich abgeschoben, vereinzelt und auf dem
Tragblech 15 abgesetzt. Das Tragblech 15 ist im
Querschnitt abgewinkelt ausgebildet mit zwei (Trag-
YSchenkeln 22, 23 auf dem die Winkelriemchen 14
mit ihren entsprechenden Schenkeln aufliegen. Die
Ausrichtung der beiden Schenkel 22, 23 entspricht
dabei dem Winkel der Winkelriemchen 14. Eine Be-
sonderheit besteht darin, dass das Tragblech 15 bzw.
Auf diese Weise kdnnen die Winkelriemchen 14 Uber-
einander gestapelt werden. Vorzugsweise bilden je-
weils mehrere Winkelriemchen 14 einen Stapel 19
beispielsweise auf fiinf Winkelriemchen 14. Die Win-
kelriemchen 14 liegen unmittelbar aufeinander und
werden nach dem Brennen voneinander getrennt.
Es hat sich gezeigt, dass die Winkelriemchen 14 in
dieser Konfiguration gebrannt werden kénnen, ohne
dass die einzelnen Winkelriemchen 14 aneinander
haften.

[0023] Eine weitere Besonderheit besteht darin,
dass mehrere Stapel 19 mit seitlichem Abstand zu-
einander auf einem Tragblech 15 angeordnet wer-
den. Zwischen den Stapeln 19 sind Durchbriiche 20,
21 in den Schenkeln 22, 23 des Tragblechs 15 aus-
gebildet. Die Durchbriiche 20, 21 erstrecken sich zwi-
schen den Stapeln 19 entlang von Schnittflachen der
Winkelriemchen 14. Durch die Durchbrliiche 20, 21
kann zum Trocknen der Winkelriemchen 14 Heild-
Iuft in den Bereich der Schnittflachen der Winkelriem-
chen 14 strémen, sodass diese Uber die Schnittfla-
chen getrocknet werden. Entsprechend der Lange
der Schenkel 22, 23 bzw. der Lange der Schenkel
der Winkelriemchen 14 haben die Durchbriiche 20,
21 unterschiedliche Léngen.

[0024] Oberseitig kbnnen die Stapel 19 mit einer
nicht gezeigten Abdeckung versehen sein, die et-
wa dem Tragblech 15 entspricht und die ebenfalls
Durchbrliche 20, 21 aufweist. Das Absetzen der Win-
kelriemchen 14 auf dem Tragblech 15 erfolgt durch
eine nicht gezeigte Greifeinrichtung. AnschlieRend
werden die Winkelriemchen 14 mittels als Stapel 19
von den Tragblechen 15 abgenommen und einem
Ofenwagens einem Brennofen zugefiihrt und wie ge-
brannt.

Bezugszeichenliste

10  Rohling

1" Foérderlinie

12  Forderlinie

13  Stanzeinrichtung
14  Winkelriemchen
15 Tragblech

16  Unterlage

17  Huborgan

18  Drehlager

19  Stapel
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20 Durchbruch
21 Durchbruch
22 Schenkel
23 Schenkel
Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von aus einer kerami-
schen Grundmasse geformten und gebrannten Win-
kelriemchen (14), dadurch gekennzeichnet, dass
aus der keramischen Grundmasse zunachst ein un-
gebrannter Rohling (10), insbesondere flr einen Zie-
gelstein, hergestellt wird, und dass aus dem Roh-
ling (10) ein Winkelriemchen (14) abgetrennt, ins-
besondere gestanzt, wird, und dass die Winkelriem-
chen (14) einem Brennvorgang zugefiihrt werden,
und dass die nach dem Abtrennen der Winkelriem-
chen (14) verbleibenden Reste der ungebrannten
Rohlinge (10) erneut der Herstellung von Rohlingen
(10) zugeflhrt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Winkelriemchen (14) aus unge-
brannten Rohlingen (10) fir Ziegelsteine gestanzt
werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass vorgesehene Oberflachenbe-
handlungen vor dem Stanzen an den Rohlingen (10)
vorgenommen werden, insbesondere Bestreuen mit
Granulatmaterial, Pragen oder dergleichen.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mehrere Winkelriemchen (14) zusam-
men auf einem Ofenwagen gebrannt werden.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass zunachst in
einer oder mehreren Produktionslinien (11, 12) Roh-
linge (10) fir Ziegelsteine hergestellt und diese einer
(gemeinsamen) Vorrichtung (13) zum Abtrennen ei-
nes Winkelriemchens (14) aus einem Rohling (10) zu-
gefluhrt werden und dass jeweils ein Winkelriemchen
(14) aus einem Rohling (10) abgetrennt wird, insbe-
sondere durch Stanzen.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mehrere Winkelriemchen (14) durch
eine Greifeinrichtung auf einer winkligen Trageinrich-
tung abgesetzt und auf dieser neben- und Uberein-
ander zu Stapeln (19) angeordnet werden, derart,
dass Schenkel der Winkelriemchen (14) durch ent-
sprechende Schenkel von darunter liegenden Win-
kelriemchen (14) bzw. Schenkeln (22, 23) der Tra-
geinrichtung abgestitzt werden.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass nebeneinander auf der Trageinrich-
tung abgesetzte Stapel (19) aus Winkelriemchen (14)
voneinander beabstandet sind und dass zwischen
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den voneinander beabstandeten Stapeln (19) Heil3-
luft zum Trocknen der Winkelriemchen (14) (aus-
schlieRlich) im Bereich der Schnittseiten derselben
zugefihrt wird.

8. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Stapel (19) aus Winkelriem-
chen (14) oberseitig mit einer Abdeckung fiir den
Trocknungsvorgang versehen werden.

9. Vorrichtung zur Herstellung von aus einer ke-
ramischen Grundmasse geformten und gebrannten
Winkelriemchen (14), insbesondere nach Anspruch
1, dadurch gekennzeichnet, dass Rohlinge (10) aus
ungebrannter keramischer Grundmasse einer Stanz-
einrichtung (13) zum Heraustrennen eines Winkel-
riemchens (14) aus einem Rohling (10) zuflhrbar
sind, und dass die herausgetrennten Winkelriem-
chens (14) mittels einer Greifeinrichtung auf einer
Trageinrichtung, insbesondere einem abgewinkelten
Tragblech (15), absetzbar sind und nach dem Trock-
nen der Winkelriemchen (14) einem Brennofen zu-
fuhrbar sind.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Trageinrichtung zwei zueinander
abgewinkelte Schenkel (22, 23) aufweist entspre-
chend der Schenkel eines Winkelriemchens (14).

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Winkelriemchen (14) zu Sta-
peln (19) tbereinander auf der Trageinrichtung ange-
ordnet sind, wobei mehrere Stapel (19) mit Abstand
zueinander nebeneinander auf der Trageinrichtung
angeordnet sind und Heilluft zum Trocknen der Sta-
pel (19) durch Offnungen (20, 21) in der Trageinrich-
tung an Schnittseiten der Winkelriemchen (14) zu-
fuhrbar sind.

12. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Trageinrichtung zur Aufnahme der
Winkelriemchen (14) drehbar und/oder schwenkbar
ist.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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