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@  Bei  dem  erfindungsgemäßen  Verfahren  und  bei  der 
erfindungsgemäßen  Vorrichtung  sollen  die  Fliesen  oder 
Platten  (2)  in  Ausrichtelemente  einer  Transportvorrichtung 
eingelegt  werden,  die  als  Aufnahmevorrichtungen  bezeich- 
net  sind.  Sie  werden  anschließend  oder  dabei  durch  eine 
Druckmaschine  (10)  hindurchgeführt,  beschichtet,  gefärbt 
oder  bedruckt.  Nach  Verlassen  der  Druckmaschine  werden 
sie  unterstützt,  beispielsweise  durch  einen  Rahmen  mit 
Bodenplatte  und  durch  einen  Dämpfer  (5)  hindurchgeführt. 
Die  Fliesen  oder  Platten  durchlaufen  vor  Weiterverarbeitung 
eine  Kühl-  und/oder  Befeuchtungs-  bzw.  Waschstation  (8) 
und  können  anschließend  getrocknet  werden. 

<  

10 

o  

o  

0 .  
UJ 

Croydon  Printmg  Company  Ltd 

@  Bei  dem  erfindungsgemäßen  Verfahren  und  bei  der 
erfindungsgemäßen  Vorrichtung  sollen  die  Fliesen  oder 
Platten  (2)  in  Ausrichtelemente  einer  Transportvorrichtung 
eingelegt  werden,  die  als  Aufnahmevorrichtungen  bezeich- 
net  sind.  Sie  werden  anschließend  oder  dabei  durch  eine 
Druckmaschine  (10)  hindurchgeführt,  beschichtet,  gefärbt 
oder  bedruckt.  Nach  Verlassen  der  Druckmaschine  werden 
sie  unterstützt,  beispielsweise  durch  einen  Rahmen  mit 
Bodenplatte  und  durch  einen  Dämpfer  (5)  hindurchgeführt. 
Die  Fliesen  oder  Platten  durchlaufen  vor  Weiterverarbeitung 
eine  Kühl-  und/oder  Befeuchtungs-  bzw.  Waschstation  (8) 
und  können  anschließend  getrocknet  werden. 



Die  Erfindung  b e t r i f f t   ein  Verfahren  und  eine  Vorr ich tung  zum 

Besch ich ten ,   Bedrucken  und  Färben  von  F l i e sen   oder  P l a t t e n   m i t  

T e x t i l f a s e r n   e n t h a l t e n d e n   O b e r f l ä c h e n .  

Die  b i she r   bekannten  Verfahren  zum  Besch i ch t en ,   Bedrucken  und  F ä r b e n  

von  F l i esen   oder  P l a t t e n   mit  T e x t i l f a s e r n   e n t h a l t e n d e n   O b e r f l ä c h e n  

gehen  im  a l lgemeinen   davon  aus,  daß  Warenbahnen  b e l i e b i g e r   Q u a l i t ä t  

zunächst   im  Verbund  h e r g e s t e l l t   werden,  b e i s p i e l s w e i s e   ein  F i l z  

durch  Nadelung  zur  innigen  Verbindung  der  in  ihm  vorhandenen  Fasern  e v t l .  

mit  einem  b e l i e b i g e n   Untergrund,   um  dann  ansch l i eßend   e ine r   B e s c h i c h -  

tung,  e iner   Bedruckung  oder  Färbung  zuge führ t   zu  werden.  

Diese  d e r a r t   h e r g e s t e l l t e   Warenbahn  d u r c h l ä u f t   an sch l i eßend   S c h n e i d -  

oder  S t a n z v o r r i c h t u n g e n ,   so  daß  aus  der  Warenbahn  die  F l i esen   o d e r  

P la t t en   a u s g e s t a n z t   werden .  

Der  Nachteil   e ines  solchen  A r b e i t s v e r f a h r e n s   be s t eh t   da r in ,   daß 

beim  Stanzvorgang  Randkantenbere iche   der  F l iesen   oder  P l a t t en   g e -  
drückt  oder  g e q u e t s c h t   bzw.  z e r s t ö r t   werden  und  damit  b e i s p i e l s -  

weise  ein  auf  die  F l iesen   oder  P l a t t en   durch  Drucken  a u f g e s e t z t e s  

Muster  unschar f   wird.  Bei  Ane inanderse tzung   der  F l iesen  oder  P l a t t e n  

ergeben  sich  somit  unschöne  und  die  Wirkung  des  Fußbodenbe lages  

verändernde ,   im  Muster  verschwommene  Zonen.  



Der  Vortei l   d ieses   Ver fahrens   b e s t e h t   da r in ,   daß  die  B e s c h i c h t u n g ,  

Bedruckung  oder  Färbung  r o t a t i v   a u f g e b r a c h t   werden  kann,  so  daß 

die  Hers te l lung   v e r h ä l t n i s m ä ß i g   p r e i s g ü n s t i g   e r fo lgen   kann.  

Wei te rh in   i s t   es  bekannt ,   F l i e sen   oder  P la t t en   e inze ln   im  F l a c h d r u c k -  

ver fahren   zu  bedrucken.   Der  Nachtei l   d ieses   Verfahrens   b e s t e h t   d a r i n ,  

daß  es  ze i t au fwend ig   i s t ,   und  die  Kosten  für  die  H e r s t e l l u n g   d e r a r -  

t i g e r   F l iesen  oder  P l a t t e n   a u ß e r o r d e n t l i c h   hoch  s i n d .  

Der  vor l i egenden   Erf indung  l i e g t   somit  die  Aufgabe  zugrunde,   e inwand-  

f r e i e   b e s c h i c h t e t e ,   bedruck te   oder  g e f ä r b t e   F l i esen   oder  P l a t t e n  

h e r z u s t e l l e n ,   deren  Randkan tenbe re i che   voll  ausgedruck t   oder  g e f ä r b t  

sind  und  u n v e r q u e t s c h t   l i egen   und  die  H e r s t e l l u n g s k o s t e n   d e r a r t i g e r  

F l i esen   oder  P l a t t e n   so  ger ing   wie  möglich  zu  h a l t e n .  

Das  erf indungsgemäße  Verfahren   i s t   gekennze ichne t   durch  die  A n e i n a n d e r -  

reihung  fo lgende r   A r b e i t s s c h r i t t e ,  

die  Fl iesen  werden  vorzugsweise   rappor tgenau   a u s g e r i c h t e t   durch  

eine  Druckmaschine  t r a n s p o r t i e r t ,  

a n s c h l i e ß e n d   werden  die  F l i e sen   durch  einen  Dämpfprozess  h i n d u r c h -  

g e f ü h r t   und  die  F a r b s t o f f e   oder  d e r g l e i c h e n   f i x i e r t   bzw.  a u s p o l y m e r i -  

s i e r t ,  

danach  werden  die  F l i e sen   vor  W e i t e r v e r a r b e i t u n g   durch  einen  Abkühl-  

und/oder   Waschvorgang  h i n d u r c h g e f ü h r t .  

Durch  d ieses   Verfahren  i s t   es  möglich,   r a t i o n e l l   e inwandf re i e   F l i e s e n  

oder  P la t t en   zu  b e s c h i c h t e n ,   zu  bedrucken  und  zu  f ä r b e n .  

Die  erf indungsgemäße  Vor r i ch tung   zur  Durchführung  des  V e r f a h r e n s  

b e s t e h t   dar in ,   daß  eine  Druckmaschine  auf  ih re r   T r a n s p o r t v o r r i c h t u n g  
mit  A u s r i c h t v o r r i c h t u n g e n   versehen  i s t ,   die  als  e r s t e   Aufnahmevor r i ch -  

tungen  für  die  zu  b e s c h i c h t e n d e n ,   zu  bedruckenden  oder  zu  f ä r b e n d e n  

Fl iesen   d i e n e n  



und  eine  zwei te ,   der  Druckmaschine  nachgeordne te   A u f n a h m e v o r r i c h t u n g  

als  Un te r s tü t zung   für  jede  F l i e se   vorgesehen  i s t ,   mit  der  d i e  

F l i e se   durch  einen  Dämpfer  und  n a c h g e s c h a l t e t e   Vor r i ch tungen   wie  

Kühl-  Wasch-  und  Trockenan lagen   h i n d u r c h t r a n s p o r t i e r b a r   i s t .  

Die  e r f indungsgemäße  Vor r i ch tung   ze ichne t   sich  durch  E i n f a c h h e i t  

aus  und  läßt   eine  r a t i o n e l l e   Fer t igung  der  F l iesen   oder  P l a t t e n  

bei  einem  e i n w a n d f r e i e n   Ergebnis   zu .  

V o r t e i l h a f t e   W e i t e r b i l d u n g e n   des  erf indungsgemäßen  Verfahrens   und 

der  e r f indungsgemäßen  Vor r i ch tung   sind  in  den  Unteransprüchen   g e -  
k e n n z e i c h n e t .  

Die  der  Bearbe i tung   u n t e r l i e g e n d e n   Fl iesen  oder  P l a t t e n   können  - 

aus  u n t e r s c h i e d l i c h s t e n   M a t e r i a l i e n   bes tehen .   So  kann  b e i s p i e l s - .  

weise  ein  Grundgewebe  vorhanden  se in ,   was  mit  be l i eb igem  M a t e r i a l  

g e t r ä n k t   und  v e r s t ä r k t   i s t .   und  in  das  ein  Pol  e i n g e a r b e i t e t   i s t ,  

so  daß  sich  eine  T e p p i c h f l i e s e   e r g i b t .   Es  kann  sich  auch  um  N a d e l -  

f i l z e   handeln,   um  Verbundwerks to f fe   mit  e iner   Obe r f l ä che ,   in  d e r  

T e x t i l f a s e r n   vorhanden  s ind ,   so  kann  eine  U n t e r s c h i c h t   vorhanden  s e i n  

aus  Bitumen,  aus  Latex  oder  d e r g l e i c h e n .  

Als  Grundware  kann  ein  F a s e r v l i e s   genommen  werden,  in  den  b e i s p i e l s -  

weise  ein  Pol  e i n g e t u f t e t   i s t .   So  sind  die  v e r s c h i e d e n s t e n   A u s b i l -  

dungen  von  F l iesen   oder  P l a t t e n   denkbar  und  m ö g l i c h .  

Das  Bedrucken  und  Färben  d i e s e r   Fl iesen  oder  P l a t t en   kann  m i t  

f l ü s s i g e n ,   pas tösen   oder  verschäumten  F lo t ten   e r f o l g e n ,   d i e s  

hängt  von  der  A u s g e s t a l t u n g   des  j ewe i l i gen   Druckwerkes  ab,  das  

vorzugsweise  r o t a t i v   a r b e i t e n   s o l l t e .  

Die  angegebene  Beschichtung  kann  e b e n f a l l s   u n t e r s c h i e d l i c h   a u s g e -  
b i l d e t   se in ,   also  können  Fa rbsch i ch t en   au fge t r agen   werden,  e s  

können  T e x t i l v e r e d e l u n g s m a t e r i a l i e n   bemustert  oder  u n b e m u s t e r t  



a u f g e b r a c h t   werden,  es  kann  aber  auch  eine  Schicht   a u f g e b r a c h t  

werden,  die  l e d i g l i c h   an  den  vorhandenen  T e x t i l f a s e r n   r e l a t i v  

lose  h a f t e t .  

Die  Druckmaschine  kann  u n t e r s c h i e d l i c h   g e s t a l t e t   s e in .   Im 

w e s e n t l i c h e n   i s t   an  Siebdruck  gedach t ,   und  zwar  an  r o t a t i v e n  

S i ebd ruck ,   der  mit  den  angegebenen  M a t e r i a l i e n   d u r c h g e f ü h r t  

werden  kann,  und  zwar  b e i s p i e l s w e i s e   mit  e iner   f l ü s s i g e n ,  

pas tösen   oder  verschäumten  F l o t t e .   Es  bes t eh t   aber  auch  d i e  

M ö g l i c h k e i t ,   den  Druckauf t rag   durch  andere  vorbekannte   V o r r i c h t u n g e n  

vorzunehmen,  wobei  a l l e r d i n g s   der  Siebdruck  i n sbesonde re   m i t  

verschäumten  F lo t t en   den  Vor te i l   hat ,   einen  besonders   g l e i c h m ä ß i g e n  

Auft rag   auf  P la t t en   mit  T e x t i l f a s e r n   en tha l t enden   O b e r f l ä c h e n  

zu  e r z i e l e n .  

Bei  der  Verwendung  eines  r o t a t i v e n   Siebdruckes   können  S i e b z y l i n d e r  

oder  S iebbänder   Verwendung  f i n d e n ,   bemuster t   oder  unbemus te r t ,   so 

daß  n ich t   nur  eine  Mus t e r au f t r agung   möglich  i s t ,   sondern  auch 

eine  Färbung  bzw.  ein  Uni -Auf t rag   der  F l iesen  oder  P l a t t e n .  

Weitere  Kennzeichen  und  Merkmale  ergeben  sich  aus  den  n a c h f o l g e n d  

b e s c h r i e b e n e n ,   v o r t e i l h a f t e n   A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l e n .  

Die  Zeichnungen  z e i g e n :  

Fig.  1  eine  Vorr ich tung  in  S e i t e n a n s i c h t ,  

Fig.  2  ein  A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l   der  T r a n s p o r t v o r r i c h t u n g   in  

der  Druckmaschine  mit  e iner   e r s ten   Aufnahmevor r i ch tung  

für  die  F l i esen   oder  P l a t t e n   in  einem  A u s s c h n i t t   g e s c h n i t t e n ,  

Fig.  3  den  Ausschn i t t   d e r  F i g .   2  in  D r a u f s i c h t  

Fig.  4  ein  we i t e res   A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l   der  Ausges t a l t ung   d e r  

A u s r i c h t v o r r i c h t u n g   auf  der  T r a n s p o r t v o r r i c h t u n g   in  d e r  

Druckmaschine 



Fig.  5  eine  zweite  Aufnahmevorr ichtung  für  die  zu  b e s c h i c h t e n d e n ,  

zu  bedruckenden  oder  zu  färbenden  F l i e sen   oder  P l a t t e n   a l s  

T r a n s p o r t v o r r i c h t u n g   im  Dämpfprozess  und  in  der  a n s c h l i e ß e n -  

den  Abkühl-  und/oder   W a s c h v o r r i c h t u n g ,  

Fig.  6  eine  S e i t e n a n s i c h t   der  Vorr ichtung  der  Fig.  5 

Die  e r f indungsgemäße  Vor r ich tung   zur  Durchführung  des  in  d e r  

E i n l e i t u n g   zur  Beschre ibung  d a r g e s t e l l t e n   Ver fahrens   b e s t e h t   z u n ä c h s t  

aus  e iner   Druckmaschine  1,  die  eine  b e l i e b i g e   Ges t a l t ung   haben 

kann .  

In  Fig.  1  i s t   eine  Schablonendruckmaschine   g e z e i g t   mit  S i e b z y l i n d e r n  

10,  von  denen  zwei  in  der  Figur  angedeu te t   s ind.   S t a t t   der  S i e b z y l i n d e r  

10  können  Siebbänder   e i n g e s e t z t   werden,  aber  auch  S i e b z y l i n d e r  

. a n d e r e r   Drucksysteme.   Der  Druck  e r f o l g t   r o t a t i v .  

Die  v o r g e f e r t i g t e n   F l i e sen   oder  P l a t t en   2  werden  auf  b e l i e b i g e  

Art  und  Weise  der  Druckmaschine  1  z u g e f ü h r t ,   b e i s p i e l s w e i s e   durch  

einen  Wagen  3  und  l i egen   im  Stapel  auf  diesem  Wagen  3 .  

Von  diesem  Wagen  3  bzw.  aus  dem  Stapel  20  werden  die  P l a t t en   von 

oben  e inze ln   entnommen  und  auf  die  T r a n s p o r t v o r r i c h t u n g   11  d e r  

Druckmaschine  1  g e l e g t .   Dies  kann  manuell  geschehen  oder  durch  n i c h t  

d a r g e s t e l l t e   G r e i f e r a n o r d n u n g e n ,   die  b e i s p i e l s w e i s e   vom  Buchdruck 

oder  vom  Bogendruck  vorbekannt   s i n d .  

Auf  der  T r a n s p o r t v o r r i c h t u n g   11  befinden  sich  A u s r i c h t v o r r i c h t u n g e n  

für  die  F l iesen   oder  P l a t t e n ,   die  als  e r s t e   A u f n a h m e v o r r i c h t u n g e n  

12  geze ichne t   werden.  Die  T r a n s p o r t v o r r i c h t u n g   11  kann  ein  g e g e b e n e n -  

f a l l s   l u f t d u r c h l ä s s i g e s   Drucktuch  se in ,   f a l l s   in  D r u c k s t a t i o n e n  

b e i s p i e l s w e i s e   mit  Saugdruck  g e a r b e i t e t   wird.  Es  kann  sich  a b e r  

auch  bei  der  T r a n s p o r t v o r r i c h t u n g   um  eine  ganz  normale  g u m m i - e l a s t i -  

sche  Druckdecke  h a n d e l n .  



Die  e r s t e   Aufnahmevor r ich tung   12,  die  in  den  Figuren  2,  3  und  4 

näher  d a r g e s t e l l t   i s t ,   kann  ein  aus  vorzugsweise   e l a s t i s c h e m  

Mater ia l   b e s t e h e n d e r   Rahmen  se in ,   es  können  aber  auch  A u s r i c h t k l ö t z -  

chen  und  a u f g e s c h r a u b t e   Erhebungen  auf  der  T r a n s p o r t v o r r i c h t u n g   11 

angeordne t   werden.  Je  nach  Größe  der  F l i esen   oder  P l a t t e n   werden 

diese  e r s t e n   A u s r i c h t v o r r i c h t u n g e n ,   die  als  e r s t e   Aufnahmevor r i ch tung  

12  g e z e i c h n e t   s i n d , i n   i h r e r   Lage  v e r s t e l l t .   So  können  F l iesen   o d e r  

P l a t t e n   u n t e r s c h i e d l i c h e r   Größe  und  auch  u n t e r s c h i e d l i c h e r   Formgebung 

dem  e r f indungsgemäßen   Verfahren   zugeführ t   w e r d e n  .  

Derar t   in  i h r e r   Lage  u n t e r s t ü t z t   und  f i x i e r t   du rch lau fen   die  F l i e s e n  

oder  P l a t t e n   die  Druckmaschine  und  e r h a l t e n   entweder   eine  B e s c h i c h t u n g ,  

e ine  Bedruckung   oder  Färbung  bzw.  auch  u n t e r s c h i e d l i c h e   A u f t r ä g e  

in  den  e i nze lnen   D r u c k s t a t i o n e n .   Wie  v i e l e   Druckwerke  auf  der  V o r r i c h -  

tung  angeordne t   s ind ,   i s t   g l e i c h g ü l t i g .   Sie  a r b e i t e n   r o t a t i v .  

Am  Ende  des  Weges  in  der  Druckmaschine  senkt  sich  die  Druckdecke ,  

also  die  T r a n s p o r t v o r r i c h t u n g   11,  ab  und  g ibt   der  durch  ihre  E i g e n -  

s t a b i l i t ä t   geradeaus   w e i t e r g e f ü h r t e n   F l i e se   oder  P l a t t e   den  Weg  f r e i  

über  eine  sie  u n t e r g r e i f e n d e   Rutsche  13,  die  wie  ein  S c h e i d e m e s s e r  

w i r k t .  

Die  f r e iwerdenden   A u s r i c h t v o r r i c h t u n g e n ,   die  als  e r s t e   A u f n a h m e v o r r i c h -  

tung  12  d i e n e n , l a u f e n   bei  dem  endlos  umlaufenden  Band  der  Druck-  

decke  b e f r e i t   von  der  F l i e se   oder  P l a t t e   in  den  E ingangsbere ich   z u r ü c k .  

Nach  Ver lassen   der  Druckmaschine  1  ge lang t   die  F l i e se   oder  P l a t t e   2 

über  b e i s p i e l s w e i s e   eine  Rollenbahn  in  eine  W a r t e s t a t i o n   4,  die  b e -  

l i e b i g   a u s g e b i l d e t   sein  kann.  Diese  W a r t e s t a t i o n   d ient   als  Zwi schen -  

s t a t i o n   zwischen  der  Druckmaschine  und  einem  Dämpfer  5,  dem  wiederum 

eine  Abgabes ta t ion   6  v o r g e s c h a l t e t   i s t .  



Es  b e s t e h t   nun  die  Mögl ichke i t   einen  Tunneldämpfer   der  D r u c k v o r r i c h t u n g  

d i r e k t   n a c h z u s c h a l t e n   und  die  T r a n s p o r t v o r r i c h t u n g   11  der  Druckma- 

schine  1  d i r e k t   durch  den  T u n n e l d ä m p f e r  d u r c h l a u f e n   zu  l a s s e n .  

Es  hat  sich  aber  h e r a u s g e s t e l l t ,   daß  es  v o r t e i l h a f t e r   i s t ,   d i e  

Druckdecke  a l l e i n   der  Druckmaschine  1  zuzuordnen  und  im  Dämpfer 

gesonde r t e   T r a n s p o r t v o r r i c h t u n g e n   v o r z u s e h e n .  

Bei  dem  d a r g e s t e l l t e n   A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l   weist   der  Dämpfer  5  e i n e  

eigene  T r a n s p o r t v o r r i c h t u n g   50  auf ,   die  als  umlaufende  T r a n s p o r t k e t t e  

a u s g e b i l d e t   i s t .   Diese  T r a n s p o r t k e t t e   wird  über  K e t t e n r ä d e r   51  d e r a r t  

g e f ü h r t ,   daß  die  aufgehobenen  und  über  Gre i f e r   52  geha l t enen   F l i e s e n  

oder  P l a t t e n   2  von  unten  nach  oben  in  den  Dämpfer  e i n g e f ü h r t   w e r d e n ,  

sich  i n n e r h a l b   des  Dämpfers  in  A r b e i t s f l u ß r i c h t u n g   wei terbewegen  und 

am  Ende  des  Dämpfers  wieder  abgesenkt   werden.  Der  Dämpfer  i s t   s o m i t  

von  unten  offen  und  hat  sonst  ein  f ü n f s e i t i g   g e s c h l o s s e n e s   Gehäuse .  

Um  nun  die  F l i e sen   oder  P la t t en   2  in  den  Dämpfer  e i n z u b r i n g e n ,   in  

diesem  zu  t r a n s p o r t i e r e n   und  doch  eine  Formveränderung  der  F l i e s e n  

oder  P l a t t e n   zu  ve rh inde rn ,   i s t   eine  zweite  Aufnahmevorr ichtung  55 

vorgesehen.   Diese  zweite  Aufnahmevorr ichtung  55  kann  rahmenar t ig   a u s -  

g e b i l d e t   sein  mit  einem  U n t e r s t ü t z u n g s b o d e n ,   der  vorzugsweise   l u f t -  

d u r c h l ä s s i g   sein  s o l l t e .   Auch  eine  re ine   P l a t t e n f o r m   i s t   m ö g l i c h .  

Die  von  der  Oberf läche   her  b e s c h i c h t e t e n ,   bedruckten  oder  g e f ä r b t e n  

F l iesen   oder  P l a t t en   gelangen  in  den  Dämpfprozess ,und  die  a u f g e b r a c h t e  

Farbe,  die  Ve rede lungschemika l i e   oder  de rg l e i chen   wird  auf  der  Ware 

f i x i e r t   bzw.  a u s p o l y m e r i s i e r t .   Die  Abgabe  von  der  Abgabes ta t ion   6 

auf  die  zweite  Aufnahmevorrichtung  55  kann  wiederum  manuell  ge schehen  

oder  durch  n ich t   d a r g e s t e l l t e   G r e i f e r ,   Zangen  und  d e r g l e i c h e n .  

Es  be s t eh t   auch  die  Mögl ichke i t ,   bei  der  Abgabes ta t ion   6  ein  l e i c h t e s  

Gefä l le   in  den  Rollen  60  der  Rollenbahn  vorzusehen,   so  daß  sie  s i c h  



über  die  W a r t e s t a t i o n   4,  die  e b e n f a l l s   eine  Rollenbahn  mit  Rollen  40 

haben  kann,  au tomat i sch   von  s e l b s t   in  eine  Pos i t i on   s ch ieben ,   daß  s i e  

auf  die  von  den  Gre i fe rn   52  g e h a l t e n e   zweite  Aufnahmevorr ichtung  55 

f a l l e n   und  sich  in  d i e se r   r ahmenar t i gen   Aufnahmevorr ichtung  55  f e s t -  

s e t z e n .  

Die  Umlaufbahn  der  dämpfere igenen  T r a n s p o r t v o r r i c h t u n g   50  i s t   im 

Vier-   oder  Rechteck  d a r g e s t e l l t .   Dies  i s t   v o r t e i l h a f t   zur  E i n s p a r u n g  

von  Energ ie ,   da  durch  keine  e i n z i g e   Klappe  oder  Tür  Dampf  aus  dem 

g l o c k e n a r t i g   sich  über  die  Bahn  s t ü lpenden   Dämpfer  v e r l o r e n g e h t .  

Dieser   Umlaufbahn  der  dämpfere igenen  T r a n s p o r t v o r r i c h t u n g   50  i s t  

eine  d r i t t e   T r a n s p o r t v o r r i c h t u n g   7  nachgeordne t ,   die  als  F ö r d e r b a n d  

a u s g e b i l d e t   i s t   und  etwas  die  Umlaufbahn  der  T r a n s p o r t v o r r i c h t u n g   50 

u n t e r g r e i f t .   Dadurch  i s t   es  mögl ich,   daß  die  Gre i fe r   52,  die  r e c h t s  

und  l inks   an  der  d r i t t e n   T r a n s p o r t v o r r i c h t u n g   7  v o r b e i g e f ü h r t   we rden ,  

sich  mit  ihren  Aufnahmehaken,  die  s p ä t e r   beschr ieben   werden,  von  d e r  

zweiten  Aufnahmevorr ichtung  55,  und  zwar  dem  Rahmen,  lösen  um ,  b e -  

f r e i t   von  diesem,  den  nächsten  Rahmen  als  zweite  Aufnahmevorr ichtung  55 

zu  e r g r e i f e n ,   wie  es  in  Fig.  1  schemat i sch   d a r g e s t e l l t   i s t .  

Die  von  den  Gre i f e rn   52  b e f r e i t e   Aufnahmevorr ichtung  55  wird  du rch  

die  d r i t t e   T r a n s p o r t v o r r i c h t u n g   7,  und  zwar  durch  das  F ö r d e r b a n d , e i n e r  

Kühl-  oder  Waschvorr ich tung  8  z u g e f ü h r t ,   die  als  G ießvor r i ch tung   a u s -  

g e b i l d e t   i s t ,   wodurch  die  b e s c h i c h t e t e n ,   bedruckten  oder  g e f ä r b t e n  

F l iesen   oder  P l a t t e n   e ine r   Naßbehandlung  unterzogen  werden.  Nachge-  

ordnet   kann  eine  T r o c k e n s t a t i o n   9  vorgesehen  werden,  wie  sie  in  d e r  

Fig.  1  angedeu t e t   i s t .   Dies  können  Bes t r ah lungs l ampen ,   Gebläse  o d e r  

d e r g l e i c h e n   se in .   D a r g e s t e l l t   sind  Bes t rah lungs lampen   und  ein  S a u g k a s t e n .  

In  Fig.  2  i s t   die  T r a n s p o r t v o r r i c h t u n g   11  mit  der  e r s t en   Aufnahme- 

v o r r i c h t u n g   12  d a r g e s t e l l t .   Die  T r a n s p o r t v o r r i c h t u n g   11  i s t   e i n  



b e l i e b i g   a u s g e s t a l t e t e s   Drucktuch,   auf  dem  die  e r s t e   A u f n a h m e v o r r i c h -  

tung  12,  die  e b e n f a l l s   rahmenar t ig   a u s g e b i l d e t   sein  kann,  a u f g e s e t z t  

i s t .   Hier  können  Schraubverbindungen  vorgesehen  werden  und  d e r g l e i c h e n .  

Da  ein  end loses   Umlaufen  der  T r a n s p o r t v o r r i c h t u n g   11  in  der  Druck-  

maschine  1  gewünscht  wird,  i s t   es  notwendig,   daß  die  e r s t e   Aufnahme- 

v o r r i c h t u n g   12  d iese   Bewegung  mitmacht  und  demzufolge  v o r z u g s w e i s e  

aus  gummi-e la s t i s chem  Mater ia l   b e s t e h t .   Dieses  g u m m i - e l a s t i s c h e  

Mater ia l   macht  den  Umlauf  durch  die  Umlenkwalzen  14  und  15  des  

Drucktuches  mit  und  s t e l l t   sich  in  den  e i n z e l n e n   Trumen 

wieder  a b s o l u t   gerade  (s iehe  Fig.  1 ) .  

Die  e i nze lnen   Aufnahmevorr ichtungen  12  können  wie  d a r g e s t e l l t   d u r c h  

Schrauben  oder  S t i f t e   112  mi t e inande r   verbunden  s e i n .  

Will  man  bei  einem  Aus füh rungsbe i sp i e l   der  V o r s t e l l u n g   gemäß  Fig.  2 

und  3  die  Form,  die  Größe  oder  die  auch  die  g l e i c h z e i t i g   mitgenommene 

Anzahl  der  Fl.iesen  oder  P la t t en   ve rändern ,   so  muß  man  die  Aufnahme- 

v o r r i c h t u n g   12  v o l l s t ä n d i g   von  der  T r a n s p o r t v o r r i c h t u n g   11,  a l s o  

dem  endlos  umlaufenden  Drucktuch,   abnehmen.  Dies  i s t   z e i t a u f w e n d i g  

und  g e g e b e n e n f a l l s   auch  s c h w i e r i g .  

Demzufolge  b e s t e h t   ein  w e i t e r e r   Gedanke  der  Erfindung  da r in ,   a l s  

e r s t e   Aufnahmevorr ichtung  12  n icht   v o l l s t ä n d i g e   Rahmen  v o r z u s e h e n ,  

sondern  Anschläge,   die  auf  der  T r a n s p o r t v o r r i c h t u n g   11,  also  dem 

Drucktuch  b e f e s t i g t   s ind.   Sie  können  a n g e s c h r a u b t   se in .   Es  b e s t e h t  

die  M ö g l i c h k e i t ,   sie  in  Langlöchern  zu  b e f e s t i g e n   oder  auf  a n d e r e  

Art  und  Weise  v e r s c h i e b b a r   anzuordnen  bzw.  im  Drucktuch  Ausnehmungen  111 

vorzusehen,   in  die  die  Anschläge,   die  als  e r s t e   Aufnahmevorr ichtung  12 

dienen,   e i n s e t z b a r   s ind.   Diese  Ausnehmungen  können  de ra r t   a u s g e b i l d e t  

se in ,   daß  die  Pos i t i on   der  Anschläge  f i x i e r t   s ind,   sie  können  a b e r  

auch  d e r a r t   a u s g e b i l d e t   se in ,   daß  eine  V e r s t e l l u n g   möglich  i s t .  



Wie  f e r n e r   aus  Fig.  4  h e r v o r g e h t ,   b e s t e h t   die  Mögl i chke i t   n ich t   n u r  

j e w e i l s   eine  P l a t t e   der  anderen  folgend  anzuordnen,   sondern  auch 

mehrere  P l a t t e n   nebene inande r   g l e i c h z e i t i g   zu  t r a n s p o r t i e r e n .  

Wenn  im  vorhergehenden  und  nachfo lgenden   von  e i nze lnen   P l a t t e n   d i e  

Rede  i s t ,   so  i s t   dies  n i ch t   e in sch ränkend   zu  v e r s t e h e n .   Es  i s t   d i e  

Vere inze lung   der  P l a t t e n   gemeint .   Die  P l a t t en   können  auch  in  e i n e r  

Anzahl  nebene inander   auf  der  T r a n s p o r t v o r r i c h t u n g   11  bzw.  auf  den 

we i t e ren   n a c h g e s c h a l t e t e n   T r a n s p o r t v o r r i c h t u n g e n   angeordne t   werden .  

Sie  haben  aber  vorzugsweise   sowohl  auf  der  e r s t en   T r a n s p o r t v o r r i c h t u n g   11 

ihre  s p e z i e l l e   Aufnahmevorr ichtung  12,  als  auch  in  den  n a c h g e s c h a l t e t e n  

A r b e i t s p h a s e n .  

Die  durch  Ane inander re ihung   vorzugsweise   r appor tgenau   a u s g e r i c h t e t e n ,  

in  den  Aufnahmevorr ich tungen   12  angeordneten   F l i e sen   oder  P l a t t e n  

werden  in  d i e se r   Form  wie  es  in  den  Figuren  1-4  d a r g e s t e l l t   und  b e -  

s ch r i eben   i s t ,   durch  die  Druckmaschine  h i n d u r c h t r a n s p o r t i e r t .  

Anschl ießend   werden  die  F l i e s e n ,   wie  b e r e i t s   erwähnt ,   durch  den 

Dämpfprozess  h i n d u r c h g e f ü h r t   und  die  F a r b s t o f f e   oder  d e r g l e i c h e n  

f i x i e r t   bzw.  a u s p o l y m e r i s i e r t .  

Die  im  Dämpfprozess  und  auch  in  der  Abkühl-  und/oder   Waschphase 

benu tz t e   zweite  Aufnahmevorr ichtung  55  i s t   in  den  Figuren  5  und  6 

näher  d a r g e s t e l l t .   In  der  Fig.  5  i s t   e r s i c h t l i c h ,   daß  d iese   z w e i t e  

Aufnahmevor r ich tung ,   die  als  Un te r s tü t zung   d i e n t ,   r ahmenar t ig   a u s -  

g e b i l d e t   sein  kann  und  eine  l u f t d u r c h l ä s s i g e   Bodenp la t t e   155  a u f w e i s t .  

Der  B e g r i f f   Bodenpla t te   i s t   n i c h t   e inschränkend   zu  v e r s t e h e n .   Es 

b e s t e h t   auch  die  M ö g l i c h k e i t ,   diese  Bodenpla t te   auf  der  O b e r f l ä c h e  

des  Rahmens  55  anzuordnen,   da  ja  die  F l iese   weder  im  D ä m p f b e r e i c h , . n o c h  

im  nachfo lgenden   Wasch-,  Kühl-  oder  Trockenbere ich   r a p p o r t g e n a u  

ge füh r t   werden  muß.  Es  kann  auch  eine  P l a t t e   ohne  Rahmen  s e i n .  



Diese  Bodenpla t t e   s o l l t e   l u f t -   und  w a s s e r d u r c h l ä s s i g   a u s g e b i l d e t   s e i n ,  

damit  insbesondere   im  Dämpferbereich  der  Dampf  voll  wirksam  w i r d .  

Sie  kann  als  Sieb,  als  Gaze,  als  Lochb la t t   oder  d e r g l e i c h e n   a u s g e -  

b i l d e t   s e in ,   es  bestehen  aber  auch  Mögl ichke i t en   der  Anordnung  von 

Stangen,   Latten  und  d e r g l e i c h e n .   Sie  kann  wasse rau f saugend   s e i n .  

Diese  zweite  Aufnahmevorr ichtung  55,  die  r ahmenar t ig   a u s g e b i l d e t   i s t ,  

w e i s t ,   wie  d a r g e s t e l l t ,   Vorsprünge  56  auf,   h i n t e r   die  die  h a k e n a r t i g e n  

Enden  V-förmiger   Gre i fe r   g r e i f en   können,  um  die  zweite  A u f n a h m e v o r r i c h -  

tung  55,  also  den  Rahmen,  t r a n s p o r t i e r e n   zu  können.  Diese  Gre i f e r   52 

können  durch  eine  Verb indungss tange   152  m i t e i n a n d e r   verbunden  s e i n ,  

die  wiederum  mit  der  Kette  50  verbunden  i s t .  

Die  Wirkungsweise  der  Vorr ich tung   i s t   f o l g e n d e :  

die  F l i esen   werden  in  die  A u s r i c h t e l e m e n t e ,   und  zwar  die  e r s t e   Auf-  

nahmevorr ich tung   12  der  e r s t en   T r a n s p o r t v o r r i c h t u n g   11  der  Druck-  

maschine  1  e i n g e l e g t .   Sie  werden  a n s c h l i e ß e n d   durch  die  Druckmaschine 

h i n d u r c h g e f ü h r t ,   b e s c h i c h t e t   und /oder   ge f ä rb t   und/oder   b e d r u c k t .  

Die  F l i esen   ve r lassen   die  Druckmaschine  und  werden  fo rms tab i l   o d e r  

f o r m f i x i e r t   bzw.  u n t e r s t ü t z t   durch  den  Dämpfer  5  h i n d u r c h g e f ü h r t .  

Sie  durch laufen   vor  W e i t e r v e r a r b e i t u n g   die  Kühl-  und/oder   B e f e u c h t u n g s -  

bzw.  Waschs t a t ion ,   g e g e b e n e n f a l l s   auch  eine  T r o c k e n s t a t i o n   9 .  

In  der  Druckmaschine  werden  die  F l i e sen   oder  P l a t t e n   e inze ln   bzw. 

v e r e i n z e l t   in  rappor tgenaue   Masken,  Anschläge  oder  d e r g l e i c h e n   des  

Drucktuches  e i n g e l e g t , u n d   die  F l i e sen   ve r l a s sen   auch  e inze ln   bzw. 

e inze ln   l iegend  die  Druckmaschine  und  gelangen  auf  e ine ,   ihre  Form 

s t a b i l i s i e r e n d e   oder  u n t e r s t ü t z e n d e   Aufnahmevorr ich tung ,   die  a l s  

zweite  Aufnahmevorrichtung  55  b e z e i c h n e t   i s t .   Sie  werden  durch  d i e s e  

zweite  Aufnahmevorrichtung  u n t e r s t ü t z t   geha l ten   und  durch  den 

Dämpfprozess  und  den  an sch l i eßenden   Abkühl-  und/oder   Waschprozess  

h i n d u r c h g e f ü h r t ,   wodurch  s ie ,   wenn  sie  im  Dämpfer  vorher  weich  g e -  
worden  waren,  wieder  e r h ä r t e n .   Dieses  g e s c h i e h t   b e i s p i e l s w e i s e   m i t  



e ine r   B i t u m e n u n t e r s c h i c h t ,   die  g e g e b e n e n f a l l s   verwendet  werden  kann .  

Das  Einlegen  der  F l i e s e n   oder  P l a t t e n   auf  der  Druckmaschine  e r f o l g t  

in  die  angepaßten  Masken  und  auch  die  zweite  Aufnahmevorr ichtung  55 

kann  der  Form  angepaßt   se in .   Sie  braucht   aber  n ich t   genau  a n g e p a ß t  

zu  werden,  da  in  diesen  N a c h f o l g e b e r e i c h e n   nach  dem  Druck  k e i n e  

genaue  Führung  mehr  notwendig  i s t .   Wesent l ich  i s t ,   daß  die  F l i e s e n  

in  ke iner   Weise  von  oben  her  i r gende inen   Druck  e r h a l t e n ,   s o n d e r n  

l e d i g l i c h   von  unten  her  u n t e r s t ü t z t   werden.  Diese  Un te r s tü t zung   e r -  

f o l g t   im  Dämpfer  und  auch  in  der  nachfo lgenden   W a s s e r a u f g i e ß s t a t i o n  

bzw.  in  einem  nachfo lgenden   Wasserbad  als  Abkühl-  und  Waschvorgang.  

Nachdem  nun  die  F l i e s e n   oder  P l a t t e n   die  Gesamtvor r ich tung   d u r c h l a u f e n  

haben,  können  sie  g e s t a p e l t   oder  auch  v e r e i n z e l t   w e i t e r g e f ü h r t   o d e r  

w e i t e r b e h a n d e l t   oder  - b e a r b e i t e t   werden.  So  kann  auch  in  e ine r   n a c h -  

folgenden  S t a t i o n   b e i s p i e l s w e i s e   das  aufgegossene   Wasser  w i e d e r  

abgesaugt   werden.  Der  Saugkasten  i s t   in  der  Zeichnung  a n g e d e u t e t .  

Wie  aus  den  Unter lagen   h e r v o r g e h t ,   i s t   der  Gedanke  der  Erfindung  n i c h t  

auf  die  d a r g e s t e l l t e n   A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l e   b e s c h r ä n k t .   So  sind  V a r i a -  

t ionen  denkbar  und  m ö g l i c h .  

So  kann  die  zweite  Aufnahmevorr ichtung  55,  die  als  Un te r s tü t zung   d i e n t ,  

auch  ohne  Rahmen  a u s g e b i l d e t   se in ,   sondern  eine  e in fache   l u f t -   o d e r  

w a s s e r d u r c h l ä s s i g e   P l a t t e   se in .   Die  Un te r s tü t zung   kann  auch  aus  

t e x t i l e m ,   saugfähigem  Mater ia l   bes t ehen .   In  diesem  Fall  i s t   es  dann 

bes se r ,   einen  Rahmen  zu  verwenden.  Der  B e g r i f f " B o d e n p l a t t e " 1 5 5   i s t  

somit  n i ch t   an  die  Rahmenausbildung  gebunden .  

Auch  die  Vorsprünge  56  können  e r s e t z t   werden  durch  Ausnehmungen  in  d e r  

P l a t t e   oder  im  Rahmen  55.  Wesent l ich  i s t ,   daß  i rgendwelche  G r e i f e r   52 ,  

die  b e l i e b i g   a u s g e b i l d e t   sein  können,  die  Mögl ichkei t   haben,  s i c h  

an  der  zweiten  Aufnahmevorr ichtung  55,  die  als  Un te r s tü t zung   d i e n t ,  

f e s t z u h a k e n  



1.  Verfahren  zum  Besch ich ten ,   Bedrucken  und  Färben  von  F l i e sen   o d e r  

P l a t t e n   mit  T e x t i l f a s e r n   e n t h a l t e n d e n   Oberf lächen  g  e  k  e  n  n  -  

z  e  i  c  h  n  e  t   d u r c h   h  d ie   Ane inande r re ihung   f o l g e n d e r  

A r b e i t s s c h r i t t e ,  

die  F l i e sen   werden  vorzugsweise   r appor tgenau   a u s g e r i c h t e t ,  d u r c h  

eine  Druckmaschine  t r a n s p o r t i e r t ,  

a n s c h l i e ß e n d   werden  die  F l i esen   durch  einen  Dämpfprozess  h i n d u r c h -  

ge füh r t   und  die  F a r b s t o f f e   oder  d e r g l e i c h e n   f i x i e r t   bzw.  a u s p o l y -  

m e r i s i e r t ,  

danach  werden  die  F l iesen  vor  W e i t e r v e r a r b e i t u n g   durch  einen  Abkühl -  

und/oder   Waschvorgang  h i n d u r c h g e f ü h r t .  

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  die  F l i e s e n  

oder  P l a t t e n   e inzeln   in  r appor tgenaue   Aufnahmevor r i ch tungen ,   wie 

Masken,  Anschläge  oder  d e r g l e i c h e n   der  T r a n s p o r t v o r r i c h t u n g   in  

der  Druckmaschine  e i n g e l e g t   we rden .  

3.  Verfahren  nach  Anspruch  1  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  die  F l i e s e n  

oder  P l a t t e n   e inzeln   nach  Ver lassen   der  Druckmaschine  in  e i n e  

ihre  Form  s t a b i l i s i e r e n d e   zweite  Aufnahmevorr ich tung  e i n g e l e g t  

werden  und  u n t e r s t ü t z t   geha l ten   durch  den  Dämpfprozess  und  den 

ansch l i eßenden   Abkühl-  und/oder   Waschprozess  bzw.  T r o c k e n p r o z e s s  

h i n d u r c h g e f ü h r t   werden.  

4.  Verfahren  nach  Anspruch  1  gekennze i chne t   durch  die  A n e i n a n d e r -  

reihung  fo lgender   A r b e i t s s c h r i t t e ,  

-  Einlegen  der  Fl iesen  oder  P l a t t e n   auf  der  Druckmaschine  in  

e ine ,   den  Fl iesen  oder  P l a t t en   angepaß te ,   e r s t e   A u f n a h m e v o r r i c h t u n g ,  

Maske,  Anschläge  oder  d e r g l e i c h e n ,  



-  Durchführung  des  B e s c h i c h t u n g s - ,   Färbe-  oder  Druckvorganges  r o t a t i v  

-  a n s c h l i e ß e n d e   Abnahme  der  F l i e se   oder  P l a t t e   von  der  Druckdecke  

bzw.  der  e r s t e n   T r a n s p o r t v o r r i c h t u n g ,  

-  a n s c h l i e ß e n d e   Auf-  bzw.  Einlegung  der  F l iese   oder  P l a t t e   a u f  

oder  in  eine  zweite  Aufnahmevor r i ch tung ,   wie  einen  Rahmen,  w e l c h e r  

mit  e i n e r   T r a n s p o r t v o r r i c h t u n g   ve rb indbar   i s t ,  

-  D u r c h l a u f e n   der  F l i esen   oder  P l a t t e n   durch  einen  Dämpfprozess  zum 

F ix i e r en   oder  Auspo lymer i s i e r en   der  F a r b s t o f f e   o d . , d g l .  

mit  Führung  der  F l iesen   oder  P l a t t e n   zusammen  mit  der  T r a n s p o r t -  

v o r r i c h t u n g   durch  den  Dämpfer ,  

-  Ablegung  der  F l i e se   oder  P l a t t e   beim  A u s t r i t t   aus  dem  Dämpfer 

mit  dem  als   Aufnahmevorr ich tung  dienenden  Rahmen  auf  eine  d r i t t e  

T r a n s p o r t v o r r i c h t u n g ,  

-  D u r c h l a u f e n   der  F l iesen   oder  P l a t t e n   durch  ein  W a s s e r a u f g i e ß w e r k  

bzw.  ein  Wasserbad  als  Abkühl-  und/oder   Waschvorgang  bzw.  Absaugung,  

-  V e r a r b e i t u n g   der  F l i e sen   oder  P l a t t e n   nach  Abnahme  von  d e r  

T r a n s p o r t v o r r i c h t u n g   bzw.  aus  der  zweiten  Aufnahmevor r i ch tung  

bzw.  aus  dem  Rahmen. 

5.  Vor r i ch tung   zur  Durchführung  des  Verfahrens   nach  Anspruch  1 

d a d u r c h   g e k e n n z e i c h n e t ,   d a ß  

eine  Druckmaschine  (1)  auf  i h r e r   T r a n s p o r t v o r r i c h t u n g   (11)  m i t  

A u s r i c h t v o r r i c h t u n g e n   versehen  i s t ,   die  als  e r s t e   A u f n a h m e v o r r i c h t u n g e n  

(12)  für  die  z u b e s c h i c h t e n d e n ,   zu  bedruckenden  oder  zu  f ä r b e n d e n  

F l i e sen   oder  P l a t t e n   d i e n e n ,  

und  eine  zwe i t e ,   der  Druckmaschine  nachgeordnete   A u f n a h m e v o r r i c h -  

tung  (55)  als  Un te r s tü t zung   für  die  F l i e se   oder  P l a t t e   v o r g e s e h e n  

i s t   mit  der  die  F l i e se   oder  P l a t t e   durch  einen  Dämpfer  (5)  und 

n a c h g e s c h a l t e t e   Vor r ich tungen   wie  Kühl-,  Wasch-  und  T r o c k e n a n l a g e n  

(8,9)  h i n d u r c h t r a n s p o r t i e r b a r   i s t .  

6.  Vor r i ch tung   zur  Durchführung  des  Verfahrens   nach  Anspruch  5 

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  die  e r s t e   Aufnahmevorr ichtung  (12)  

wie  Masken,  Anschläge  od.  dgl.  auf  der  T r a n s p o r t v o r r i c h t u n g   ( 1 1 ) ,  

vorzugsweise   e i n e r   endlos  umlaufenden  Druckdecke 



der  Druckmaschine  (1)  in  Höhe  und  Form  und  S t e l l u n g   zu  den  zu 

b e a r b e i t e n d e n   F l i e sen   oder  P l a t t en   anpaßbar  angeordnet   s i n d .  

7.  Vorr ich tung   zur  Durchführung  des  Verfahrens   nach  Anspruch  5 

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  die  zweite  Aufnahmevorr ichtung  (55)  

als  Rahmen  a u s g e b i l d e t   i s t   mit,   die  F l i e sen   oder  P la t t en   aufnehmen-  

der  Bodenpla t t e   (155),   die  als  Un te r s tü t zung   vorgesehen  i s t .  

8.  Vorr ich tung   zur  Durchführung  des  Verfahrens   nach  Anspruch  5 

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  die  als  U n t e r s t ü t z u n g   dienende  z w e i t e  

Aufnahmevorr ich tung  (55)  aus  t e x t i l e m ,   saugfähigem  Material   b e -  

s t e h t .  

9.  Vorr ich tung   zur  Durchführung  des  Verfahrens   nach  Anspruch  7 

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  die  Bodenp la t t e   (155)  der  zwe i t en  

Aufnahmevorr ichtung  (55)  l u f t -   und  w a s s e r d u r c h l ä s s i g   a u s g e b i l d e t   i s t .  

10.  Vorr ichtung  zur  Durchführung  des  Verfahrens   nach  Anspruch  9 

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  als  Bodenp la t t e   (155)  für  d i e  

zweite  Aufnahmevorr ichtung  (55)  ein  Sieb,   eine  Gaze,  ein  Loch- 

b l a t t   od.  dgl.  vorgesehen  i s t .  

11.  Vorr ichtung  zur  Durchführung  des  Verfahrens   nach  Anspruch  7 

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  der  als  zweite  Aufnahmevorr ichtung  (55)  

dienende  Rahmen  mit  Vorsprüngen  (56)  oder  Ausnehmungen  z u r  

Ansetzung  von  Mitnehmern  wie  Gre i fern   (52)  od.  dgl.  von  T r a n s p o r t -  

vo r r i ch tungen   (50,7)  versehen  i s t .  

12.  Vorr ichtung  zur  Durchführung  des  Verfahrens   nach  Anspruch  5 

dadurch  gekennze i chne t ,   daß  in  der  Dämpfe r s t a t i on   ein  Dämpfer  v e r -  

wendet  i s t ,   der  g l o c k e n a r t i g ,   an  s e ine r   U n t e r s e i t e   of fen ,   a u s g e -  
b i l d e t   i s t ,   und  in  dem  die  T r a n s p o r t v o r r i c h t u n g   (50)  ve r t i ka l   e i n -  

laufend  und  v e r t i k a l   aus laufend   ge führ t   i s t .  
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