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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung
nach dem Oberbegriif des Anspruchs 1.

Eine Vorrichtung dieser Art ist in der DE-AS 27
05 074 beschrieben und dargestelit.

Bei der bekannten Ausgestaltung besteht die
Fordereinrichtung aus zwei, in Fahririchtung der
Ofenwagen hintereinanderliegenden und einen Ab-
stand zwischen sich aufweisenden Forderern, von
denen der in Fahririchtung erste fir die Forderung
der Unterlagen von der Stapel- oder Entstapelvor-
richtung zur Beflill- oder Entleerungsvorrichtung
und der zweite fiir die Forderung von der Beflll-
oder Entleerungsvorrichtung zur Stapel- oder Ent-
stapelvorrichtung eingerichtet ist. Die Funktion der
Vorrichtung, z.B. im Bereich einer Entladestation
flir die gebrannten Keramikteile, ist folgende:

Die mit Keramikieilen beladenen Unterlagen, in
diesem Falle Kassetten, werden in quer zur Langs-
richtung der Umlaufbahn angeordneten Rethen mit-
tels der Stapel- und Entstapelvorrichtung auf den
ersten Forderer gesetzt und zur Entleerungsvor-
richtung gefbrdert, wo die Kassetten entleert wer-
den. Die leeren Kassetten werden durch den zwei-
ten Forderer wieder unter die Siapel- und Entsta-
pelvorrichtung gefordert, die sie wieder auf den
oder einen Ofenwagen stapelt.

Die der Befiill- oder Entleerungsvorrichtung zu-
gewandten Enden der Forderer sind durch einen
dritten Forderer miteinander verbunden, der die
Kassetten vom ersten Forderer zu einer Mittelstel-
lung zwischen letzterem und dem zweiten Forderer,
in der die Kassetten entleert werden und dann zum
zweiten Forderer {ordert.

Die bekannte Ausgestaltung ist sehr aufwendig.
Dies ist dadurch bedingt, daB die Foérdereinrichiung
zwei Férderer aufweist, was zu hohen Herstel-
lungskosten flihrt. AuBerdem ergibt sich nicht nur
fir den ersten und zweiten Forderer, sondern zu-
satzlich auch durch den dritten Forderer ein bedeu-
tender Raumbedarf.

Bei der bekannien Ausgestaitung sind der erste
und der zweite F&rderer auf einem Tisch abge-
stiitzt, der sich oberhalb der Ofenwagen erstrecki
und mit Arbeitstisch bezeichnet ist. Diese Bezeich-
nung ist insofern irrefiihrend, weil der Tisch weder
an der Stapelung bzw. Entstapelung noch an der
Férderung der Kassetten zur Befiill- oder Ent-
leerungsvorrichtung und zuriick teilnimmt. Der
Tisch dient somit lediglich der Abstiitzung des er-
sten und des zweiten sowie offenbar auch des drit-
ten Forderers.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Vorrichtung der eingangs bezeichneten Art so aus-
zugestalten, daB bei Gewahrleistung eines gleich-
zeitigen Stapelns bzw. Enistapelns und Befillens
bzw. Entleerens der Unterlagen die Fdrdereinrich-
tung einfacher und in kleinerer Bauweise herge-
stellt werden kann.

Diese Aufgabe wird durch die im kennzeichnen-
den Teil des Anspruchs 1 enthaltenen Merkmale ge-
I6st.

Bei der erfindungsgemaBen Vorrichtung umfaft
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die Fordereinrichiung nur einen Forderer, wodurch
die angestrebte Vereinfachung und kleine Bauwei-
se erreicht wird. Mit diesem Forderer werden die
Unterlagen sowohl von der Stapel- und Enistapel-
vorrichtung zur Befiill- oder Entleerungsvorrich-
tung als auch umgekehrt gefordert. Dies ist durch
einen beziiglich seiner Forderichtung umkehrbaren
oder reversiblen Forderer erreichbar. Da kein
zweiter Forderer gemaB der bekannten Ausgestal-
tung vorhanden ist, bedarf es auch keines dritten
Forderers, wie es bei der bekannten Ausgestaltung
ebenfalls der Fall ist.

Ein gleichzeitiges Stapeln bzw. Entstapeln und
Befiillen bzw. Entleeren der Unterlagen ist bei der
erfindungsgeméBen Ausgestaltung durch den in
Langsrichtung der Umiaufbahn verschiebbaren
Tréger mit wenigsiens zwei Stellplatzen bzw. Stell-
platzreihen fiir die Unterlagen gewéhrleistet. Wah-
rend der Forderung der Unterlagen von der Stapel-
und Entstapelvorrichtung zur Befiill- oder Entl-
leerungsvorrichtung und zurici steht somit wenig-
stens ein weiterer Stellplatz bzw. eine weitere Stell-
platzreihe zur Verfligung, auf die eine Unterlage
bzw. eine Reihe Unterlagen abgesetzt oder entnom-
men werden kann; das heiBt, die Stapel- und Entsta-
pelvorrichtung und die Befiill- oder Entleerungs-
vorrichtung konnen gleichzeitig arbeiten.

Es ist aus der FR-PS 2120 335 zwar bereits be-
kannt, bei einer Vorrichtung zum Be- oder Entladen
von einen Brennofen fiir Keramikteile auf einer Um-
laufbahn durchlaufenden Ofenwagen eine Forder-
einrichtung mit nur einem Férderer einzusetzen, je-
doch ist bei dieser bekannten Ausgestaltung die Be-
fill- oder Entleerungsvorrichtung nicht seitlich
neben der Umlaufbahn angeordnet, sondern in die
Stapel- und Entstapelvorrichtung integriert. Ein
gleichzeitiges Stapeln bzw. Entstapeln und Beflllen
bzw. Enileeren ist somit nicht moglich. AuBerdem ist
der der Abfilhrung bzw. Zuflihrung lediglich der Ke-
ramikteile dienende Forderer nur fir die Fdrderung
in eine Fordereinrichiung eingerichtet. Ein Trager
gem#B der erfindungsgeméBen Losung ist bei dieser
bekannten Ausgestaltung nicht vorgesehen.

Im Rahmen der Erfindung ist es méglich, nach An-
spruch 2 die Fordereinrichtung des Tragers durch
jeweils im Bereich der Stellplatze angeordnete Ein-
zelférderer oder durch einen einzigen Forderer zu
bilden, dessen Breite sich lber die Stellplatze er-
streckt.

Im Anspruch 3 sind einfache Aggregate enthal-
ten, die einen kontinuierlichen Betrieb gewahrlei-
sten.

In den meisten Fallen wird angestrebt, die Belade-
station méglichst in der Nahe des Ofeneingangs und
die Entladestation méglichst in der N&he des Ofen-
ausgangs anzuordnen, um eine unnitze Fdrderung
der Keramikteile auf Umlaufbahn und eine hierdurch
bedingte Fertigungsverzégerung zu vermeiden.
Dies ist durch eine Ausbildung gemaB Anspruch 4
moglich, bei der zwei Vorrichtungen vorhanden
sind, von denen die eine zum Beladen und die ande-
re zum Entladen eingerichtet ist.

Die Anspriiche 5 bis 7 geben im Rahmen der Er-
findung lediglich eine andere Anordnung der ver-
schiebbaren Trager wieder.
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Nachfolgend wird die Erfindung anhand von in
Zeichnungen dargesteliten bevorzugten Ausfilh-
rungsbeispielen naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 in vereinfachter Darstellung und in Drauf-
sicht einen riickfithrenden Abschnitt einer Umlauf-
bahn fiir einen Brennofen mit zwei erfindungsgemé&sn
ausgestalteten Vorrichtungen zum Beladen bzw.
Entladen der Ofenwagen;

Fig. 2 einen der Linie Il entsprechenden
Schnitt durch eine Vorrichtung als zweites Ausfiih-
rungsbeispiel;

Fig. 3 eine Variante der Vorrichtungen in Drauf-
sicht mit in die Beflill- oder Entleerungsvorrichtung
integriertem verschiebbaren Trager.

Auf der allgemein mit 1 bezeichneten Umlaufbahn
werden hintereinander angeordnete, nur in Fig. 2 im
einzelnen angedeutete Ofenwagen 2 in Fahrtrich-
tung (Pfeil 3) vorbewegt. Auf den Ofenwagen 2 sind
in quer zur Fahririchtung 3 angeordneten Reihen 4
in Kassetten aufgenommene Keramikieile, wie bei-
spielsweise Dachpfannen, gestapelt. Die Kassetten
und die Keramikteile sind im einzelnen nicht darge-
stellt. Die Darsiellung der Kassetten als Reihen 4
reicht deshalb aus, weil die Kassetten reihenweise
{Reihen 4) gehandhabt werden.,

Die Vorrichtungen 5 und 6 sind einander gleich
ausgebildet; sie werden jedoch nach unterschiedli-
chen Arbeitsverfahren betrieben, wobei die Vor-
richtung 5 im Bereich einer Entladestation 7 ange-
ordnet ist zum Entladen der Dachziegel und die Vor-
richtung 6 im Bereich einer Beladestation 8
angeordnet ist und zum Beladen der Ofenwagen 2
mit Dachziegeln betrieben wird.

Jede Vorrichtung 5,6 weist eine Stapel- und Ent-
stapelvorrichtung in Form eines Greifers auf, der
sich tber die gesamie Breite (b) der Umlaufbahn 1
erstreckt und somit jeweils eine Reihe 4 der Kasset-
ten gleichzeitig zu ergreifen vermag. Der Greifer
ist der Héhe nach sowie in Langsrichtung der Um-
jaufbahn 1 verfahrbar und ist durch aufeinander zu
und voneinander weg bewegliche Greifbacken 9 an-
gedeutet.

Jede Vorrichtung 5,6 umfaBt weiterhin einen quer
zur Umlaufbahn 1 angeordneten Forderer 10, der
oberhalb der Umlautbahn 1 das heiBt oberhalb der
Ofenwagen 2, angeordnet ist und sich quer zur Um-
laufbahn 1 bis zu einer Beflll- oder Entleerungsvor-
richtung 11, 12 ersireckt. Der Beflll- und Ent-
leerungsvorrichtung 11, 12 ist ein ebenfalls der H&-
he nach und langs der Umlaufbahn 1 verfahrbarer
Greifer zugeordnet, mit dem eine gestrichelt ange-
deutete Reihe 13 in noch zu beschreibender Weise
gehandhabt werden kann.

An die Vorrichtung 12 schlieBt im Falle der Vor-
richtung 5 ein Abflhrungsférderer 14 an, der, in
Langsrichtung der Umlaufbahn 1 gesehen, vor, hin-
ter oder seitlich neben dem freien Ende der Vorrich-
tung 12 angeordnet sein kann. Im Falle der Vorrich-
tung 6 ist kein Abfithrungsforderer, sondern ein
Zuftthrungsférderer 15 vorgesehen, der sich vom
Abfihrungsforderer 14 lediglich durch seine For-
derrichtung unterscheidet, die entgegengerichtet
ist.
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Jede Vorrichtung 5,6 weist auch einen Tréger 16
mit zwei Stellplatzen 17, 18 fur Kassetten auf, des-
sen Oberseite an die Forderfliche des Férderers
10 angepaBt ist, und der zwischen einer mit durchge-
zogenen Voliinien dargestellien Position und einer
strichpunktiert angedeuteten Position hin und her,
das heiBt langs der Umlaufbahn 1, verschiebbar ist.
Der Anirieb fir den Trager 16 ist aus Verein-
fachungsgriinden nicht dargestellt. Es kann _sich
zum Beispiel um einen hydraulischen Kolben-Zylin-
der-Antrieb handeln. Die Fiihrungen fir den Tréger
16 sind in Fig. 2 angedeutet und mit 19 bezeichnet, in
denen der Trager 16 mit Rollen 21 gefiihrt ist. in den
Verschiebe-Endstellungen des Tragers 16 fiuchtet
entweder der Stellplatz 17 oder der Stellplatz 18 mit
dem Férderer 10, das heift die Lange des Verschie-
beweges entspricht dem Mittelabstand zwischen
den Stellplatzen 17, 18.

Im folgenden wird die Arbeitsweise zunéchst der
Vorrichtung 5 beschrieben, némlich das Entladen
der Dachziegel.

Mit dem ersten Arbeitsschritt wird eine Reihe 4
mit Dachziegeln gefillter Kassetten mittels der
Greifbacken 9 von der mit A) bezeichneten Position
auf den Ofenwagen 2 auf den Stellplatz 18, das
heiBt in die Position C), iibergesetzt. AnschlieBend
fordert der Férderer 10 diese Reihe Kassetten vom
Stellplatz 18 zur Entleerungsvorrichtung 12, wo die
mit 13 bezeichnete und punktiert angedeutete Reihe
der Dachziegel mittels des durch Greifbacken 22
angedeuteten Greifers auf den Abfiihrungsférde-
rer 14 Ubergesetzt und abgefihrt wird. Darauthin
wird die sich in der Entleerungsvorrichtung befindli-
che Reihe leerer Kassetten mittels des Forderers 10
zum Stellplatz 18 zuriickgefdrdert. Wahrend dieser
Arbeitsschritte wird eine nachste Reihe 4 vom
Ofenwagen 2 auf den Stellplatz 17 des Tragers 16
tibergesetzt. Dann wird der Trager 16 in der Zeich-
nung nach rechts verschoben, so daB der Stellplatz
17 mit der darauf befindlichen Reihe gefiliter Kas-
setten in Flucht mit dem Férderer 10 gelangt, und
der Steliplatz 18 die sirichpunktiert angedeutete Po-
sition, das heiBt die mit D) bezeichnete Position, ein-
nimmt.

Die nachsten Arbeitsschritie bestehen darin, die
sich nunmehr in Flucht mit dem Forderer 10 befindli-
che Reihe geflillter Kassetten zur Entleerungsvor-
richtung 12 zu férdern, zu entleeren und wieder auf
den Trager 16 zuriickzuférdern. Wahrend dieser
Arbeitsschritte wird die sich in der Position D) be-
findliche Reihe leerer Kassetten mittels der Greif-
backen 9 zu einer mit E) bezeichneten Position auf
den Ofenwagen 2 lbergesetzt und ggf. gestapelt.
Wenn der Trager 16 abschlieBend in die mit Vollinien
dargestellte Position zuriickfahrt, ist der Stellplatz
18 - Position C) - frei und auf dem Stellplatz 17 - Po-
sition B) - befindet die sich zuletzt entleerte Reihe
Kassetten.

Der n#chste Arbeitsschritt besteht darin, eine
nichste Reihe gefiillier Kassetten von der Position
A) auf den Stellplatz 18 - Position C - iberzusetzen.
Wiahrend der Entleerung dieser Reihe 4 Kassetten
wird die ieere Reihe Kassetten vom Stellplatz 17 -
Position B) - zur Position E) auf den Ofenwagen 2
tibergesetzt und eine weitere Reihe 4 gefliliter Kas-
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setten von der Position A) auf den Stellplaiz 17 - Po-
sition B) - Ubergesetzt, was jeweils durch die Greif-
backen 9 erfolgt. Es ist auch méglich, diese Reihe 4
immer von A) nach C) zu ibertragen, wobei im Falle
des Stellplatzes 17 dieser jedoch erst in Flucht mit
dem Forderer 10 geschoben werden muf.

Bei der erfindungsgemaBen Ausgestaltung kann
das Entleeren der Reihen Kassetten auch das Uber-
setzen der Reihen geflillier Kassetten auf den Tré&-
ger 16 bzw. das Ubersetzen der Reihen leerer Kas-
setten vom Trager 16 auf den Ofenwagen 2 - Positi-
on E) - dleichzeitig erfolgen. Wahrend des
Foérderns und Entleerens einer Reihe Kassetten
vom Stellplatz 18 wird der Stellplatz 18 - Position B) -
entleert sowie neu besetzt und wahrend des For-
derns und Entleerens einer Reihe Kassetten vom
Stellplatz 17 wird der Steliplaiz 18 - Position D) - frei
gemacht,

Die Arbeitsweise der Vorrichtung 6 zum Beladen
der Ofenwagen 2 mit gefilllten Kassetten ist ent-
sprechend; vergleiche Greifbacken 9, Positionen
A) bis E} und Stellplatze 17 sowie 18. Es besteht le-
diglich der Unterschied, daB nicht Reihen 4 mit ge-
fillten Kassetten, sondern Reihen 4 mit leeren Kas-
setten von dem sich zwischen den Vorrichtungen 5,
6 befindlichen Speicherabschnitt auf den Trager 16
Uibertragen und Reihen 4 gefiiliter Kassetten auf
den Ofenwagen 2 - Position E) - {ibergesetzt wer-
den. Das Befiillen der jeweiligen Reihe 4 Kassetten
erfolgt durch Ubersetzen der Dachziegel vom Zu-
fuhrungsférderer 15 in die Reihe 4 Kassetien mit-
tels der Greifbacken 22.

Die Arbeitsschritte zum Entladen oder Beladen
kénnen von Hand oder durch ein Programm automa-
tisch gesteuert werden.

Im Rahmen der Erfindung ist es méglich, einen
Trager 16 mit mehr als zwei Steliplatzen 17, 18 anzu-
ordnen und somit den Trager im groBeren Umfang
als Speicher fir Reihen 4 mit gefiillten oder entleer-
ten Kassetten auszunutzen.

Bei dem Ausfihrungsbeispiel gemaB Fig. 2 be-
steht der Forderer 10 aus einem einzigen Férderer-
abschnitt 25, der sich bis zum Trager 16 erstreckt.
Der Fordererabschnitt 26 ist Teil des Tragers 16
und mit letzterem hin- und herverschiebbar. Es ist
deshalb erforderlich, den Férdererabschnitt 26 so
breit auszulegen, daB er sich tiber beide Siellplaize
17, 18 erstreckt, oder zwei - in Léngsrichtung der
Umlaufbahn 1 gesehen - hintereinander liegende ein-
zelne Fordererabschnitte 26 im Bereich der Stell-
platze 17, 18 anzuordnen.

Aus. Fig. 2 ist deutlich zu entnehmen, daB die
Kassetten in ibereinander gestapelten Reihen 4, al-
so in Stapeln, angeordnet sind. Die Hohenverstel-
lung der Greitbacken 9 ist entsprechend ausgelegt.

Bei der in Fig. 3 dargestellten Variante der Erfin-
dung ist der verschiebbare Tréger 16 nicht mehr
{iber der Umlaufbahn 1 angebracht, sondern in die
Befiill- oder Entleerungsvorrichiung 11, 12 verlegt.
Dariiber hinaus ist die Ausfiihrung der Vorrichtung
zum Be- und Entladen identisch mit in Fig. 1 darge-
stellien, vorstehend beschriebenen Ausfithrung,
so0 daB sich diesbeziiglich eine nochmalige Erlaute-
rung eribrigt.

Aus der Verlegung des Tragers 16 in die Beflill-
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oder Entleerungsvorrichtung ergibt sich folgende
Arbeitsweise:

Bei der Vorrichtung 5 zum Entladen wird eine mit
Dachziegeln gefilllie Kassetienreihe mittels der
Greifbacken 9 vom Ofenwagen 2 auf den Forderer
10 umgesetzt. Anschliessend fordert dieser die
Kassettenreihe zur Entleerungsvorrichtung 12, in
der z.B. der Stellplatz 18 des Trégers 16 sich in Posi-
tion C) befindet, fluchtend mit dem Forderer 9, um
die angeforderte Kassettenreihe aufzunehmen.
Wahrend dieser Arbeitsschritte wird eine auf dem
Stellplatz 17 (Pos. B) befindliche Reihe gefillter
Kassetten mitiels der Greifbacken 22 entleert und
die entnommene Ziegelreihe 13 auf den Abfithrungs-
forderer 14 Ubergesetzt. Daraufhin wird der Trager
16 in die gestrichelt angedeutete Lage verschoben,
in der der Steliplaiz 17 in Position C) mit dem Forde-
rer 10 fluchtet, und der Stellplatz 18, der mit einer
Reihe gefilllter Kassetten belegt ist, die Position D)
einnimmt.

Als néchstes wird die auf dem Stellplatz 17 befind-
liche entleerte Kassettenreihe lber den Férderer 10
zur Umlaufbahn 1 zurtickbefordert und auf den
Ofenwagen Ubergesetzt, worauf eine weitere Reihe
gefiillter Kassetten vom Ofenwagen 2 auf den For-
derer 10 Ubergesetzt und zur Entleerungsvorrich-
tung 12 befdrdert wird und auf den Steliplatz 17 des
Tragers gelangt. Wahrend dieser Arbeitsschritte
wird die auf dem Stellplatz 18 in Position D) befindli-
che Kassettenreihe entleert. Daraufhin wird der
Trager 16 wieder in die mit Vollinien dargestelit Lage
verschoben, in der der Stellplatz 18 in Position C)
mit dem Forderer 10 fluchtet, und der Stellplaiz 17
die Position B) einnimmt.

Nachdem die entleerte Kassettenreihe vom Stell-
platz 18 Uber den Fdrderer 10 zur Umlaufbshn zu-
riickgeleitet und auf den Ofenwagen 2 ibergesetzt
ist, wird der Stellplatz 18 in der vorgeschilderten
Weise wieder mit einer Reihe gefiillter Kassetten be-
legt und gleichzeitig die geflilite Kassetienreihe auf
dem Stellplatz 17 entleert.

Die Arbeitsweise der Vorrichtung 6 zum Beladen
der Ofenwagen mit gefiiliten Kassettenreihen ist
entsprechend, wobei in der Beflllvorrichtung 11 Rei-
hen leerer Kassetten auf die Stellplatze 17, 18 des
Trégers 16 Ubertragen werden und das Befiillen der
Kassettenreihen durch Ubersetzen der Dachziegel
vom Zufilhrungsforderer 15 mittels der Greif-
backen 22 erfolgt.

Die Steliplatze 17,18 des in die Befiill- oder Ent-
leerungsvorrichtung 11, 12 integrierten verschieb-
baren Tragers 16 kdnnen analog dem Ausflhrungs-
beispiel gem&B Fig. 2 in Forisetzung des Forderers
10 jeweils als Forderer ausgebildet sein.

Ferner kann der Transport der Kassettenreihen
auf dem Forderer 10 auf einer Palette erfolgen.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Be- oder Entladen von einen
Brennofen fiir Keramikieile auf einer Umlaufbahn
durchlaufenden Ofenwagen, auf denen die keramk-
teile auf Unterlagen, insbesondere in Kassetten,
anzuordnen oder angeordnet sind, mit einer sich
Uber die Breite der Umlaufbahn erstreckenden Sta-
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pel- und Entstapelvorrichtung fiir die Unterlagen
bzw. Kassetten, die langst der Umlaufbahn verfahr-
bar ist, und unter der hindurch die Ofenwagen ver-
schiebbar sind, mit einer seitlich neben der Umlauf-
bahn angeordneten Befilll- oder Entleerungsvor-
richtung fiir die Unterlagen bzw. Kassetten, und mit
einer Fordereinrichtung, die oberhalb der Ofenwa-
gen angeordnet ist und sich zur Befill- oder Ent-
leerungsvorrichtung hin erstreckt, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Fordereinrichtung durch ei-
nen Forderer (10) gebildet ist, der fir die Férderung
der Kassetiten von der Umlaufbahn (1) zur Befiiil-
oder Entleerungsvorrichtung (11,12) und von der Be-
foll- oder Entleerungsvorrichtung (11,12) zur Um-
laufbahn (1) eingerichtet ist, daB der Forderer (10)
an einen seiner Héhe angepaBten, sich etwa lber
die Breite (b) der Umlaufbahn (1) erstrekkenden Tra-
ger (16) seitlich anschlieBt, der eine Fordereinrich-
tung (26) fir die Kassetten bzw. Unterlagen quer
zur Langsrichtung der Umlaufbahn mit wenigstens
zwei in Langsrichtung der Umlaufbahn (1) hinterein-
ander liegenden Stellpléaizen (17,18) fir die Unterla-
gen bzw. Kassetten aufweist, und daB der Trager
(16) in Langsrichtung der Umlaufbahn (1) zwischen
Stellungen verschiebbar ist, in denen der eine oder
der andere Steliplatz (17,18) mit dem Forderer (10)
fluchtet.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die dem Tréger (16) zugeordnete
Férdereinrichtung (26) durch jeweils im Bereich der
Steliplatze (17,18) angeordnete Einzelférderer oder
durch einen einzigen Forderer gebildet ist, dessen
Breite sich Uiber alle Stellpléatze (17,18) erstreckt.

3. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet, daB der Beflll- oder Ent-
leerungsvorrichtung (11,12) ein Zu- oder Abfiih-
rungsforderer (14,15) und eine Ubertragungsvor-
richtung (22) fur die Keramikteile zugeordnet ist.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB in einem langs der
Umlaufbahn (1) erstreckenden Abstand von der
zum Beladen oder Entladen eingerichteten Vorrich-
tung (5) eine zweite Vorrichtung (6) angeordnet, die
zum Beladen bzw. Entladen eingerichtet ist.

5. -Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der verschiebbare Tréger (16) in
die seitlich neben der Umlaufbahn (1) angeordnete
Befilll- oder Entleerungsvorrichtung (11,12) inte-
griert ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Stellplatze (17,18) des Tra-
gers (16) in Fortsetzung des Forderers (10) jeweils
als Forderer ausgebildet sind.

7. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, da3 aus dem Forderer (10) eine Palet-
te (28) zur Aufnahme einer Kassettenreihe (4) an-
gebracht ist.

Claims

1. Device for the loading and unloading of a Kiln
car, running on a circular path through a kiln for the
firing of ceramic articles, on which the ceramic arti-
cles are to be arranged or are arranged on sup-
ports, in particular in cassettes, with a device for

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

the staggering and destaggering, extending over
the breadth of the circular path, for the supports,
resp. cassettes, which is travelling alongside the
circular path and under which the kiln cars are
moveable, with a device for the loading and unload-
ing of the supporis, resp. cassettes, arranged be-
side, the circular path and with a conveying device,
which is arranged above the kiln cars and which ex-
tends to the loading and unloading device, charac-
terized by that that the conveying device is formed
by a conveyor (10) which is designed for the con-
veying of the cassettes from the circular path (1) to
the loading and unloading device (11, 12) and from
the loading and unloading device (11, 12) to the circu-
lar path (1), and that the conveyor (10) is adjacent
laterally to a holder, adapted to its hight and extend-
ing appr. over the breadth (b) of the circular path
(1), which has a conveying device {26) for the longi-
tudinal direction of the circular path with at least two
spaces (17, 18) behind each other in the longitudinal
direction of the circular path (1) for the supports,
resp. cassettes, and that the holder (16) is move-
able in longitudinal direction of the circular path (1)
between the spaces, in which one of the spaces (17,
18) is in alingnment with the conveyor.

2. Device as to claim 1, characterized by that the
conveying device (26) assigned to the holder (16), is
formed by individual conveyors or one singular con-
veyor, arranged in each case in the region of the
spaces (17, 18), the breadth of which extends over
all spaces (17, 18).

3. Device as to one of the claims 1 and 2, charac-
terized by that, a delivering conveyor or leading off
conveyor (14, 15) and a transferring device for the
ceramic parts are assigned to the loading or unload-
ing device (11, 12).

4. Device as to one of the claims 1 to 3, charac-
terized by that at a distance extending alongside the
circular path (1) from the device designed for the
loading or unloading (5), a second device (6) is ar-
ranged, which is assigned for loading resp. unload-
ing.

5. Device as to claim 1, characterized by that the
moveable holder (16) is integrated in the loading or
unioading device {11, 12), which is arranged at the
side of the circular path (1).

6. Device as to claim 6, characterized by that the
spaces (17, 18) of the holders (16) in continuation of
the conveyor (10), are each designed as conveyors.

7. Device as to claim 5, characterized by that a
paletite (23) is installed on the conveyor (10) for the
taking up of one row of cassettes (4).

Revendications

1. Dispositif pour le chargement et le décharge-
ment des wagons de four parcourant un chemin fer-
mé de roulement dans un four pour la cuisson darti-
cles céramiques sur lesquels les articles cérami-
gues sont & arranger ou sont arrangés sur
supports, en particulier cassettes, avec un disposi-
fit d’empilage et un dépilateur pour les supports,
respectivement des casseties, s'étendant sur la
largeur du chemin fermé de roulement, qui est dépla-
gable le long du chemin fermé de roulement au-des-
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sous duquel les wagons de four sont déplacables,

avec un dispositif pour le chargement et le déchar-
gement des supports, respectivement des casset-

tes, qui est arrangé a c6té du chemin fermé de rou-
lement, et avec une installation de transport qui est 5
arrangé au-dessus des wagons de four s’étendant
jusqu’au dispositif pour le chargement et le déchar-
gement, caractérisé par cela que [installation de
transport est formée par un convoyeur (10) qui est
installé pour le transport des casseties du chemin 10
fermé de roulement (1) au dispositif pour le charge-

ment et le déchargement (11, 12) et du dispositif pour

le chargement et le déchargement (11, 12) au chemin

fermé de roulement (1), que le convoyeur (10) se ran-

ge au coié d'une poutre, I'hauteur de laquelle est 15
adaptée au convoyeur et qui s'étend & peu pres du
largeur (b) du chemin fermé de roulant (1) qui a une
installation de transport (26) pour les cassettes,
respectivement les supports, a travers de la direc-

tion le long du chemin fermé de roulement (1) avecau 20
moins deux places (17, 18) pour les supports, res-
pectivement cassettes, situées [une derriére
l'autre, et que la poutre (16) & la direction le long du
chemin fermé de roulement (1) est déplagable entre
positions dans lesquelles 'une ou l'autre place (17, 25
18) est en alignement avec le convoyeur (10).

2. Dispositif selon revendication 1, caractérisé
par cela que linstallation de transport (26) qui est
adjointe & la poutre (16), est formé par des con-
voyeurs individuels arrangés chaque fois dans la 30
région des places (17, 18) ou par un convoyeur uni-
que, la largeur duquel s’étente sur toutes les places
(17, 18). ’

3. Dispositif selon un des revendications 1 et 2,
caractérisé par cela que un convoyeur d'alimenta- 35
tion ou de vidange (14, 15) et une installation de
transmission (22) pour les articles céramiques est
adjointe au dispositif pour le chargement ou le dé-
chargement.

4. Dispositif selon un des revendications 1 4 3, 40
caractérisé par cela que a une distance s'étendant
le long du chemin fermé de roulement (1) du dispositif
installé pour le chargement ou le déchargement (5),
un deuxieéme dispositif (6) est arrangé qui est instal-
lé pour le chargement, respectivement le décharge- 45
ment.

5. Dispositif selon revendication 1, caractérisé
par cela que la poutre mobile (16) est partie intégran-
te du dispositif pour le chargement et le décharge-
ment (11, 12) situé a c6té du chemin fermé de roule- 50
ment (1).

6. Dispositif selon revendication 5, caractérisé
par cela que les places (17, 18) de la poutre (16) en
continuation du convoyeur (10) sont formées cha-
que fois comme convoyeurs. 55

7. Dispositif selon revendication 5, caractérisé
par cela que une palette (23) est installée sur le con-
voyeur (10) pour prendre une rangée de cassettes
4).

60

65



EP 0 234 266 B1

S

(44

oL

7 9 8l

| B

\+_\\1 | b L LU L LT L
N m\m. fo &y <‘LJ\ 3

A 6 7 €




EP 0 234 266 B1

Fig.2 9
. Wi
22 :
| \x b 4
7% Y 25 26 - :%15
‘( & <__/ /} ®E ’+/2

=
77 7] T\

17 10 1 19 21



EP 0 234 266 B1

. m«/l \\3
8l ¥4 L/} 9 8 Ll &
..« QI/U /m\\ o\ Aa /m\ _
Nl T
_ i e LI | —
AT R _
| L L __E__ __L“
Q.N .H . \\m m.l/oul A /Mw 5
, ..w.....ﬂ.jﬁ I [ : 0 s /A
“_ “_ - I “_
— ..Lh_la__. \_..L,rﬁ — L L) L ~ _._ _ J
J V| ) 7T\
b4 y § £



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

