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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Einlageelement zur An-
wendung beim Trocknen und Brennen von Ziegelform-
lingen nach dem Obergegriff des Anspruchs 1 und ein
Verfahren zum Trocknen und Brennen von in einem
WeichpreB3verfahren hergestellien groBformatigen Zie-
gelformlingen in einem Arbeitsgang, bei dem die Ziegel-
formlinge einen hdéheren Lochanteil von 20 bis 50 % auf-
weisen und nach dem Pressen naf auf einem Herdwa-
gen ohne Umladen durch einen kombinierten Trockner-
und Brennofen transportiert werden.

Ublicherweise erfolgt das Trocknen und Brennen
von Formlingen in der Ziegelindustrie in verschiedenen
Verfahrensabschnitten auf rdumlich getrennten Anla-
genteilen. Zwischen den einzelnen Anlagenteilen mis-
sen die Formlinge dabei umgeladen, gelagert, in beson-
deren Anordnungen gesetzt und zwischenbehandelt
werden. Durch diese Arbeitsgange geht nicht nur Zeit
verloren, sondern es sind zusatzliche Transportmittel,
Gruppieranlagen, Setzgreifer u.dgl. erforderlich, welche
den Preis des Endprodukies erhéhen.

Zur zeitlichen Abstimmung der einzelnen Arbeits-
gange werden ferner Steuereinrichtungen bendtigt, die
ebenfalls kostenaufwendig und darlber hinaus oft auch
stéranfallig sind.

SchlieBlich wird auch die Energie der Ofen schlecht
genutzt, da der Trocknerofen und der Brennofen unab-
hangig voneinander geheizt und betrieben werden mis-
sen.

Zur Verbesserung des Gesamtwirkungsgrades der
Anlage ist es bekannt, steif gepreBte Formlinge nach
dem Pressen auf Herdwagen zu stapeln und ohne Un-
terbrechung sowie ohne Umladen in einem Durchgang
durch einen Trockner- und Brennofen zu fahren. Dieses
Verfahren ist jedoch nur bei der Erzeugung kleinforma-
tiger Mauerziegel (Normalformat) nach dem
SteifpreBverfahren anwendbar, da diese Ziegel einen
geringen Lochanteil von O bis 10% aufweisen und so
steif verpreBt werden, dafB sie ohne Gefahr einer Ver-
formung in mehreren Lagen Ubereinander direkt auf die
Herdwagen gestapelt und in der geschilderten Art wei-
terbehandelt werden kénnen.

Fir groBformatige Formlinge ist dieses Verfahren
bislang nicht anwendbar, da solche Formlinge aus-
nahmslos mit einem héheren Lochanteil von 20 bis 50%
gefertigt werden, was nur mit dem WeichpreBverfahren
mé&glich ist. Zwar kédnnen auch solche Formlinge in der
geschilderten Art auf einem Herdwagen ohne Umladen
nach dem Trocknen durch einen Trockner- und
Brennofen gefahren werden, jedoch darf dabei auf dem
Wagen nur eine einzige Lage von Formlingen angeord-
net werden.

Obwohl auch weichverpreBlte Ziegelformlinge von
der Standfestigkeit her flr ein Stapeln in zwei oder meh-
reren Lagen ubereinander geeignet sind, ist ein Trock-
nen und unmittelbar daran anschlieBendes Brennen in
dieser Anordnung nicht méglich. Beim Trocknen und
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Brennen werden namlich die unmittelbar aneinanderlie-
genden Auflageflachen der Formlinge in erheblich ge-
ringerem Umfang bellftet als die freiliegenden AufBen-
flachen und die Innenseiten der Locher, wodurch sich
an den Auflageflachen abweichende Feuchtegehalte
und Materialtemperaturen einstellen, die sich negativ
auf die Qualitat der Endprodukte auswirken.

Um solche Schaden zu vermeiden, muBte die
Durchlaufzeit in einem Maf erhéht werden, dafl3 gegen-
Uber der einlagigen Anordnung auf den Herdwagen kein
Vorteil mehr erreicht werden kann.

Aus der FR-A 668 136 ist es bekannt, fir das Trock-
nen und Brennen von Ziegelformlingen diese nach dem
Pressen auf einem Herdwagen zu stapeln und gegen-
seitig durch groBflachige Bodenelemente voneinander
Zu beabstanden. Durch die groBflachigen Bodenele-
mente werde die relativ schmalen Ziegel weitgehend
stabil gehalten und kénnen in mehreren Lagen tberein-
ander gestapelt werden, wobei das Risiko des Kippens
der einzelnen Ziegel durch die Gewichtskraft der dar-
Uberliegenden Schicht vermindert wird.

Aus der GB-A 191 734 sind ebenfalls Bodenele-
mente bekannt, auf denen die Ziegelformlinge vollfla-
chig aufliegen. Durch die Bodenelemente verlaufen da-
bei Durchlasse, die in Richtung der Stirnflachen ange-
ordnet sind, so daf3 sie wahrend des Trocknens quer zur
Stréomungsrichtung angeordnet sind.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver-
fahren zu schaffen, das ein Trocknen und Brennen von
weichverpreBten, groBformatigen Ziegelformlingen in
einem Durchgang ohne Umladen nach dem Trocknen
und ohne zusétzlichen Zeitaufwand unter bestmégli-
cher Ausnutzungdes Tunnelquerschnittes von Trockner
und Ofen ermdglicht. Ferner sollen zur Durchfihrung
des Verfahrens geeignete Mittel angegeben werden.

Die Aufgabe wird erfindungsgemaf dadurch geldst,
daf die Ziegelformlinge in zwei oder mehreren Lagen
auf dem Herdwagen angeordnet und die einzelnen La-
gen durch zwischengelegte Einlageelemente voneinan-
der beabstandet werden.

Die Ziegelformlinge werden dabei vorzugsweise in
zwei oder mehreren Lagen lUbereinander angeordnet.

Die Einlageelemente sind gemafn den Merkmalen
des Anspruchs 1 ausgebildet. Als feuerfestes Material
eignet sich insbesondere Schamott oder Metall. Die
Stabe sind perforiert und werden derart zwischen die
aufeinandergestapelten Ziegelformlinge gelegt, daB die
Hohlrdume der Stabe parallel zu den Hohlrdumen der
Formlinge ausgerichtet sind und die Auflageflachen zwi-
schen den Formlingen in gleicher Weise wie das Innere
der Formlinge beliiftet werden kénnen. Das feuerfeste
Material der Einlageelemente wird in einer Qualitat ge-
wahlt, welche eine vielfache Wiederverwendung er-
laubt.

Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung er-
geben sich aus der nachfolgenden Beschreibung von
bevorzugten Ausfihrungsformen des erfindungsgema-
Ben Verfahrens und der Einlageelemente anhand der
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Zeichnung. In dieser zeigen:
Fig. 1 zwei UObereinanderliegende Ziegel-
formlinge mit dazwischengelegten
Einlageelementen im AufriB3,

Fig. 2 drei Ubereinanderliegende Ziegel-
formlinge mit dazwischengelegten
Einlageelementen im AufriB3,

Fig. 3 zwei UObereinanderliegende Ziegel-
formlinge mit rillenartigen Auflage-
flachen und dazwischengelegten
Einlageelementen im AufriB3,

Fig. 4 einen Ziegelformling mit aufgelegten
Einlageelementen in Draufsicht,
Fig. 5 verschieden gestaltete perforierte
Einlageelemente in perspektivischer
Ansicht,

Fig. 6und 7 verschieden gestaltete perforierte
Einlageelemente in Draufsicht.

Erfindungsgemal werden zwischen den Uberein-
ander gestapelten Lagen von Ziegelformlingen 1
schmale Einlageelemente 2 zwischengelegt, durch die
die einander zugewandten Auflageflachen der Formlin-
ge in Abstand voneinander gehalten werden. In Fig. 1
sind zwei Ubereinander angeordnete Formlinge 1a, 1b
gezeigt, wahrend Fig. 2 einen Stapel von drei Formlin-
gen 1a, 1b, 1c zeigt. Je nach Beschaffenheit der Ziegel-
formlinge und Belastbarkeit der nassen Formlinge kén-
nen auch noch mehr Lagen vorgesehen werden.

Zwischen die Auflageflachen sind stabférmige Ein-
lageelemente 2 eingebracht worden, die die Auflagefla-
chen in Abstand voneinander halten. Die Trocken- und
Ofenluft kann, beglnstigt durch die Perforierung der
Einlageelemente, ungehindert zwischen den Einlage-
elementen entlang den Auflageflachen der Ziegelfom-
linge zirkulieren. Die Einlageelemente mit quadrati-
schem oder rechteckigem Querschnitt und Perforierung
werden gemaf Fig. 3 so angeordnet, daf3 sie die Form-
linge méglichst gleichmaBig, quer zur Lochrichtung in
den Formlingen, tragen. Die Lécher in den Einlageele-
menten verlaufen parallel zu den Léchern in den Form-
lingen, so dafB die Trockenluft und die Ofenluft sowohl
durch die Formlinge als auch entlang der Auflagefla-
chen durch die Einlageelemente gefiihrt wird.

Fig. 3 zeigt Formlinge mit einer verzahnt ausgefihr-
ten, rillenartigen Auflageflache, welche durch die quer
eingelegten Einlageelemente voll getragen wird.

Fig. 4 zeigt in Draufsicht die Einlageelemente auf
der Auflageflache eines Formlings.

Fig. 5 zeigt in perspektivischer Ansicht Einlageele-
mente mit unterschiedlich ausgebildeter Perforierung,
namlich in Form von Durchbrechungen mit quadrati-
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schem und mit rundem Querschnitt.

Fig. 6 und 7 zeigen Einlageelemente mit unter-
schiedlichen Winkeln der Perforierung in Draufsicht.

Die die Einlageelemente bildenden Stébe kénnen
eine gréBere Breite als Héhe aufweisen, so daf sich ei-
ne gréBere Auflageflache fir die Ziegelformlinge ergibt.
Die Einlageelemente kénnen damit auch die Form von
Platten annehmen. Fermner kénnen mehrere Stabe bzw.
Platten miteinander verbunden, z.B. verhakt werden,
um sie gegeneinander zu fixieren.

Bei sehr schmalen Rohlingen kann es notwendig
sein, eine Sicherung gegen Verkippen vorzusehen.
Dies kann in Form von Haltern geschehen, die an den
Einlageelementen angebracht sind und die Kanten der
Formlinge umgreifen.

Wichtig ist in jedem Fall, daB eine gute Durchliftung
zwischen den einander zugewandten Flachen der Zie-
gelformlinge gewahrleistet ist.

Patentanspriiche

1. Einlageelement zur Anwendung beim Trocknen
und Brennen von in einem WeichpreBverfahren
hergestellten, groBformatigen Ziegelformlingen in
einem Arbeitsgang, bei dem die Ziegelformlinge ei-
nen héheren Lochanteil von 20 bis 50% aufweisen
und nach dem Pressen naf3 auf einem Herdwagen
ohne Umladen durch einen kombinierten Trockner-
und Brennofen transportiert werden, das als Stab
(2) mit rechteckigem, insbesondere quadratischem
Querschnitt und einer Lange ausgebildet ist, die ge-
ringer als die Breite der Auflageflache der Ziegel-
formlinge (1) ist, dadurch gekennzeichnet, daB
die Stdbe mit rechteckigem oder quadratischem
Querschnitt Durchlasse aufweisen, die von Perfo-
rierungen gebildet sind, die quer oder schrag zur
Langsachse der Stdbe angeordnet sind und die
Stabe aus feuerfestem Material hergestellt sind.

2. Einlageelement nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Einlageelement aus zwei
X-férmig gekreuzten Stadben besteht.

3. Einlageelement nach einem der Anspriche 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, daB die Perforierung
aus Durchlassen mit quadratischem Querschnitt
besteht.

4. Einlageelement nach einem der Anspriche 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, daB die Perforierung
aus Durchlassen mit rundem Querschnitt besteht.

5. Verfahren zum Trocknen und Brennen von in einem
WeichpreBverfahren hergestellten, groBformatigen
Ziegelformlingen in einem Arbeitsgang, bei dem die
Ziegelformlinge einen héheren Lochanteil von 20
bis 50% aufweisen und nach dem Pressen naf3 auf
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einem Herdwagen ohne Umladen durch einen kom-
binierten Trockner- und Brennofen transportiert
werden, wobei die Ziegelformlinge (1) in mehreren
Lagen (1a, 1b, 1c) Ubereinander auf dem Herdwa-
gen angeordnet und die einzelnen Lagen durch
mehrere stabférmige Einlageelemente (2) nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriche 1 bis 4 von-
einander beabstandet werden und wobei die Einla-
geelemente (2) derart ausgestaltet und parallel zu-
einander angeordnet werden, daf sie zwischen den
Lagen der Ziegelformlinge entlang der Auflagefla-
chen der Einlageelemente eine Stromung der Trok-
kenluft und der Ofenluft i.w. in Richtung der Lécher
in den Ziegelformlingen (1) erméglichen.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dafB die stabférmigen Einlageelemente
(2) parallel zur Richtung der Lécher in den Ziegel-
formlingen (1) angeordnet werden.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dafB die stabférmigen Einlageelemente
(2) quer zur Richtung der Lécher in den Ziegelform-
lingen (1) angeordnet und derart ausgebildet wer-
den, daB die Trockenluft und Ofenluft sie durchstro-
men kann.

Claims

Insertion element for use in drying and firing large
semi-finished bricks, produced in a soft pressing
process, in a procedure in which the semi-finished
bricks have a relatively high proportion of holes of
20 to 50% and are transferred damp, after the
pressing process, on a furnace truck through a com-
bined drying andfiring furnace without transloading,
which element is constructed as a bar (2) with a rec-
tangular, particularly square, cross-section and a
length which is less than the breadth of the contact
surface of the semi-finished bricks (1), character-
ised in that the bars of rectangular or square cross-
section have openings, which are constituted by
perforations which are arranged transversely or ob-
liquely to the longitudinal axis of the bars, and the
bars are manufactured from refractory material.

Insertion element as claimed in Claim 1, character-
ised in that the insertion element comprises two
bars intersecting in an X shape.

Insertion element as claimed in one of Claims 1 or
2, characterised in that the perforation comprises
openings of square cross-section.

Insertion element as claimed in one of Claims 1 or
2, characterised in that the perforation comprises
openings of round cross-section.
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5.

Method of drying and firing large semi-finished
bricks, produced in a soft pressing process, in a pro-
cedure in which the semi-finished bricks have a rel-
atively high proportion of holes of 20 to 50% and are
transported damp, after the pressing process, on a
furnace truck through a combined drying and firing
furnace without transloading, the semi-finished
bricks (1) being arranged above one another in a
plurality of layers (1a, 1b, 1c) on the furnace truck
and the individual layers are spaced from one an-
other by a plurality of rod-shaped insertion elements
(2) as claimed in one of the preceding Claims 1 to
4, and the insertion elements (2) being so construct-
ed and arranged parallel to one another that they
make a flow of the drying air and of the furnace air
possible between the layers of the semi-finished
bricks along the contact surfaces of the insertion el-
ements substantially in the direction of the holes in
the semi-finished bricks (1).

Method as claimed in Claim 5, characterised in that
the bar-shaped insertion elements (2) are arranged
parallel to the direction of the holes in the semi-fin-
ished bricks.

Method as claimed in Claim 5, characterised in that
the bar-shaped insertion elements (2) are arranged
transversely to the direction of the holes in the semi-
finished bricks (1) and are so constructed that dry-
ing air and furnace air can flow through them.

Revendications

Piéce intercalaire destinée a étre utilisée lors du sé-
chage et de la cuisson de briques crues de grand
format, fabriquées selon un procédé de pressage
souple, en une étape opératoire, lors de laquelle les
briques crues possédent un pourcentage supérieur
de vides de 20 & 50 % et, aprés le pressage, sont
transportées a I'état humide sur une sole mobile
sans transbordement vers une unité combinée sé-
choir-four de cuisson, cette piéce intercalaire étant
agencée sous la forme d'une barre (2) ayant une
section transversale rectangulaire, notamment car-
rée, et une longueur, qui est inférieure a la largeur
de la surface d'appui des briques crues (1), carac-
térisée en ce que les barres a section transversale
rectangulaire ou carrée possédent des passages
traversants, qui sont formés par des perforations
disposées transversalement ou obliquement par
rapport & I'axe longitudinal des barres, et que les
barres sont réalisées en un matériau réfractaire.

Piéce intercalaire selon la revendication 1, caracté-
risée en ce que la piéce intercalaire est formée de
deux barres croisées en forme de X.
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Piéce intercalaire selon |'une des revendications 1
ou 2, caractérisée en ce que la perforation est cons-
tituée de pergages traversants & section transver-
sale carrée.

5
Piéce intercalaire selon I'une des revendications 1
ou 2, caractérisée en ce que la perforation est cons-
tituée de pergages traversants & section transver-
sale circulaire.

10

Procédé de séchage et de cuisson de briques crues

de grand format fabriquées selon un procédé de
pressage souple, dans une étape opératoire, lors

de laquelle les briques crues possédent un pour-
centage supérieur de vides de 20 a 50 % et, aprés 15
le pressage, sont transportées a I'état humide sur

une sole mobile sans transbordement vers une uni-

té combinée séchoir-four de cuisson, cette piéce in-
tercalaire étant agencée sous la forme d'une barre

(2), les briques crues (1) étant superposées surla 20
sole mobile selon plusieurs couches (1a, 1b, 1c¢) et

les différentes couches étant séparées les unes des
autres par plusieurs piéces intercalaires en forme

de barres (2) selon I'une des revendications précé-
dentes 1 & 4, et selon lequel les piéces intercalaires 25
(2) sont agencées et disposées parallélement les
unes aux autres de telle sorte qu'elles permettent
entre les couches des briques crues, le long des
surfaces d'appui des piéces intercalaires, un écou-
lement de l'air sec et de I'air du four essentiellement 30
en direction des trous formés dans les briques
crues (1).

Procédé selon la revendication 5, caractérisée en

ce que les piéces intercalaires en forme de barres 35
(2) sont disposées parallélement & la direction des
trous dans les briques crues (1).

Procédé selon la revendication 5, caractérisée en
ce que les piéces intercalaires en forme de barres 40
(2) sont disposées transversalement par rapport a
la direction des trous dans les briques crues (1) et
sont agencées de telle sorte que l'air sec et l'air du

four peut les traverser.
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Figur 2

Figur 1
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