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(57) Die Erfindung bezieht sich auf eine vollautomatisch
arbeitende Maschine zum Glasieren von Ton- und
Porzellanwaren, insbesondere Teller oder dergleichen. Die
erfindungsgemaBe Maschine besitzt mehrere an einem
Drehkreuz befestigte Tragarme, die mit Werkstiickhaltern
ausgestattet sind. Die Werkstickhalter weisen zwei
Glasurtopfe auf, die um ihre Achse drehbar und gegeniiber
dem Tragarm verschwenkbar sind. Jeder Tragarm
durchlauft mehrere Bearbeitungsstationen. In einer
Zentrierstation werden die Werkstiicke zentriert und mit
einem Stempeiaufdruck versehen, durchlaufen dann unter
Ausfiihrung einer Dreh- und Schwenkbewegung eine
Glasurstation und gelangen anschlieBend, nach Einnahme
einer etwa horizontalen Lage, (iber eine Ubergabestation
aut ein Schwammband. Vom Schwammband wird das Gut
einer Abtransporteinrichtung in einem Abfiihrbereich
Ubergeben. In eirer Zwischenstation wird die Glasurmasse
in den Glasurtopfen nach Abnahme des Gutes und vor
Erreichen der Glasurstation nachgefiillt, ergdnzt oder
ausgetauscht. Fig. 1
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Maschine zum Glasieren von Ton- und Porzellanwaren, insbescndere Teller oder dergleichen, mit
einem mehrere Tragarme mit einem Werkstuckhalter aufweisenden Drehkreuz, das
arbeitstaktabhangig wenigstens in eine Glasurstation und eine weitere Station schaitbar ist,inder
das glasi 2rte Gut etwa horizontal gehalten wird, daduzch gekennzeichnet, daB der

Glasurstation {12) eine Zentrierstation (10) vorgeschaltet ist, von der das ankommende und
zentrierte Gut (8) mittels eines Saugers (25) zu dem Werkstiickhalter (4) der Glasurstation (12)
Gbergeben wird.

. Maschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf das Gut (8) in der Zentrierstation (10) auf

einem Transportband (7) ankommt.

Maschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daR in der Zentrierstation (10) ein
Stempelwerk (21) vorgesehen ist, das auf dem Boden des Guts (8) einen Stempelaufdruck
aufbringt.

Maschine nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf das Gut (8)
nach dem Durchgang durch die Glasurstation (12) vor der Uberfithrung in die im wesentlichen
horizontale Lage in einer etwa vertikalen Ausrichtung (13) verharrt.

Maschine nach einem der vorangehenden Anspriiche, gek~nnzeichnet durch eine
Ubergabestation (16) nach Durchlaufen der Station (14), in der das Gut (8) in etwa horizontaler
Lage gehalten wird, an der das Gut (8) von derm Werkstiickhalter (4, 5, 6) mittels eines Saugers (34,
35, 36) mit seinem FuR (8a) auf ein Schwammband (37) gesetzt wird.

Maschine nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB eine Saugereinheit (34) mit wenigstens
zwei Saugern (35, 36) in der Ubergabestation (16) in Verlangerung des Tragarms (3a bis 3f)
bewegbar gelagert ist und die Sauger (35, 36) auf- und abbewegbar sind.

Maschine nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, da3 eirer der Sauger (35) das Gut (8) autdas
stehende Schwammband (37) setzt, zu dem Gut {8) an dem Werkstiickhalter (4; 5; 6) zuriickfahrt,
und der zweite Sauger (36) sich auf das Gut (8) auf dem Schwammband (37) absenkt und dasselbe
bei umlaufendem Schwammband (37) um seine Achse dreht.

Maschine nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, da3 der zweite Sauger (36) mit einem
Drehantriebsmotor (38) verbunden ist.

Maschine nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, daR der zweite Sauger {36) nachdem
Anhalter seiner Drehbewegung das Gut (8) vom Schwammband (37) abhebt und zu einer
Abtransporteinrichtung (18) iibergibt.

Maschine nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, da8 die Abtransporteinrichtung ein
Forderband (18) ist.

Maschine nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daf auf dem Férderband (18) Brennkapsein
(39) sind, in die das glasierte Gut (8! zur Weiterbehandlung gelegt wird.

Maschine nach einem der Anspriiche 9 bis 11, dadurch gekennzeichnet, da3 die Bewegungen der
beiden Sauger (35, 36) so abgestimmt sind, daR bei der Weitergabe des Guts (8) vom
Schwammband (37) zugleich ein vom Werkstiickhalter (4) abgenommenes Gut (8) zum
Schwammband (37) tibergeben wird.

Maschine nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnst, dal3 der
Glasurstatinn (12) eine weitere Station {19) vorgeschaltet ist, in der der Werkstiickhalter (4; 5; 6)
nach Abnahme des glasierten Guts (8) in eine solche Schwenkstellung bringbar ist, da3 in
Verbindung mit einer Glasuriiberlaufeinrichtung (40) ein vorbestimmter Glasurpegel im
Werkstickhalter (4; 5; 6) aufrechterhalten wird.

Masci:ine nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, da die Neigung des Werkstiickhalters (4;
5: 6) zur Horizontalen den Glasurpegel bestimmt,

Maschine nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf das
Transportband (7) im Bereich der Zentrierstation (10) etwa parallel zum Transportband (18) an der
Ubergabestation (16) angeordnet ist.

Maschine nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, da3 wenigstens
cine Zwischenstation (15) zwischen der Station (14), in der das Gut (8) in der im wesentlichen
horizontalen Lage ist und der Ubergabestation (16) vorgesehen ist.

Maschine nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, daf in der Zwischenstation (15) das Gut (8)
in etwa horizontaler Lage angeordnet ist.
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18. Maschine nach einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dai3 die
Maschine {1) mindestens sechs Tragarme (3a bis 3f) umfaRt, die in regelmaBigen
Winkelabstanden angeordnet.

19. Maschine nach einem der vorangzheinden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dal3 die Drehzahl
und/oder die Schwenkgeschwindigkeit des Werkstiickhalters (4; 5; 6) in der Glasurstation (12)

steuerbar sind.

20. Maschine nach Anspruch 1, 5 und 19, dadurch gekennzeichnet, dafi der Werkstlickhalter (4)
wenigstens zwei Glasurtdpfe (5, 6) umfait und jeder Glasurtopf (5, 6) eine elastische
Autnahmeflache (26) fir den FuR (8a) des zu glasierenden Guts (8) hat.

21. Maschine nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, daf3 die Aufnahmeflache (26) geringfiigig
zur Mittelachse des Glasurtopfes (5, 6) geneigt ist.

22. Maschine nach Anspruch 20 oder 21, dadurch gekennzeichnet, daf die Aufnahmeflache (26) eine
Vielzahi radialer Rillen (27) aufweist.

23. Maschine nach einem der Anspriiche 20 und 22, dadurch gekennzeichnet, daf3 zur Erzeugung des
Unterdrucks im Glasurtopf (5, 6) ein Geblése (30) vorgesehen ist, das bei groBer Luftmenge einen
geringen Unterdruck erzeugt.

24. Maschirie nach einem der Anspriiche 20 bis 23, dadurch gekennzeichnet, dal3 die Glasurtopfe (5, 6)
in der Glasurstation {12) eine Drehbewegung um ihre eigene Achse ausfiihren und zugleich in eine
Glasurwanne (33) geschwenkt und herausgeschwenkt werden.

Hierzu 5 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfirdung

Die Erfindung bezieht sich auf eine Maschine zum Glasieren von gegossenen, gedrehten oder geprefiten Ton- und
Porzellanwaren, insbeson-tere Teller oder dergleichen, mit einem mehrere Tragarme mit einem Werkstiickhalter aufweisenden
Drehkreuz, das arbeitstaktabhangig wenigstens in eine Glasurstation und eine weitere Station schaltbar ist, in der das glasierte
Gut horizental gehalten wird, wobei der Werkstiickhalter, der an einem Halterarm angebracht ist und wenigstens einen Glasur
enthaltenden Glasurtopf aufweist, der das zu glasierende Gut mittels Unterdruck halt, um seine Achse drehbar und bezlglich des
Tragarms schwenkbar ist.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Eine Maschire zum Glasieren von keramischen Artikeln sowie ein Werkstuckhalter hierfirr sind aus DE-PS 1584849 bekannt.
Hierbei sind komplizierte Antriebscinrichtungen fiir den Werkstickhalter angegeben, die insbesondere den Nachteil mit sich
bringen, daf die AusstoBleistung einer solchen Maschine unzufriedenstellend ist. Ferner hat es sich in der Praxis gezeigt, daf}
sich mit den bekannten Maschinen die Keramikartike! nicht in qualitativ hochwertiger Weise glasieren lassen, so daB man bis
heute bei der Herstellunj von hochwertigem Porzellangut das Glasieren durch Handarbeit vornehmen laft. Dies ist natiirlich
zeitraubend und umstandlich, wobei insbesondere die mit diesen Glasierarbeiten betrauten Personen auch standigin
unmittelbarer Beriihrung mit dem Glasurbad kommen missen, da Schutzmalinahmen, wie Handschuhe o.er dergleichen, fiir
die Durchfiihrung der Arbeiten unmdéglich sind.

Eerner bereitet es nach wie vor Schwierigkeiten, eine gleichmaRige Glasur auf die Ton- und Porzellanwaren aufzubringen, ohne
dal sich Glasurlaufer des zu glasierenden Guts bilden. Diese Schwierigkeiten hangen natiirlich auch von der Foim und Groe
des zu glasierenden Guts ab, und sie werden umi so kritischer, je grofer die Tiefe des zu glasierenden Guts ist.

Ziel der Etfindung

Ziel der Erfindung ist es, die vorstehend dargelegien Schwierigkeiten zu {iberwinden und den gesamten ProzeR des Glasierens
von Ton- und Porzellanwaren unter Sicherung einer hohen Qualitét volistandig zu automatisieren.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunds;, eine Maschine der eingangs genannten Art mit vollautomatischem ProzeBablaufund
verbesserter AusstoBleistung zu entwickeln.

Nach der Erfindung zeichnet sich hierzu eine Maschine zum Glasieren von Ton- und Porzellanwaren, insbesondere Teller oder
dergleichen, mit einem mehrere Tragarme mit einem Werkstiickhalter aufweisenden Drehkreuz, das arbeitstaktabhangig
wenigstens in eine Glasurstation und eine weitere Station schaltbar ist, in der das glasierte Gut horizontal gehalten wird, dadurch
aus, daR der Glasurstation eine Zentrierstation vorgeschaltet ist, von der das ankommende und zentrierte Gut mittels eines
Saugers zu dem Werkstiickhalter der Glasurstation (ibergeben wird.

Bei der erfindungsgemaBen Maschine wird somit das zu glasierende Gut vor der eigentlichen Glasierbehandlung zentriert, und
awar bevor das zu glasierende Gut zu den Werkstiickhaltern an der Glasurstation ibergeben wird. In (iberraschender Weise hat
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sich gezeigt, daR hierdurch die Lauferbildung beim Glasieren wirksam vermieden werden kann, da bei einer Drehbewegung des
Werkstiickhalters um seine Achse ein gleichméBiges Verlaufen der Glasur im Glasurbad und beim Austat'chen aus dem
Glasurbad erreicht werden kann. Da ferner die zu glasierenden Gegenstande nach der Ubergabe zum Werkstiickhalter in der
zentrierten Lage his zum Abgabebereich der Maschine unverandert bleiben, kénnen die mit Hilfe der erfindungsgemafBen
Maschine glasierten Artikel in dem zentrierten Zustand in AufnahmegefaBe, wie Brennkapseln, zuverldssig gesetzt werden, so
daR das glasierte Gut ohne von Hand auszufiinrende Zwischenschritte an der Abgabeseite der Maschine direkt zu weiteren
Behandlungseinrichtungen, wie einem Brennofen oder dergleichen, weitertransportiert werden kénnen.

GemaR einer zweckmaRigen Ausgestaltungsform wird das Gut auf einem Transportband zur Zentrierstation gefordert, wobei
das Transportband beispielsweise einen Zwischenraum hat, und unter demselben ein Stempelwerk mit einer Farbpalette, sinem
Farbtopf und einem Stempelkopf angeordnetist, so daB gleichzeitig mit dem Zentriervorgang das Gut bereits vor der Ubergabe
2u den Werkstiickhaltern mit einem Stempelaufdruck versehen werden kann. Dieser wird bei Tellern auf dessen
BodenauBenflache angebracht.

In der Glasurstation wird der Werkstiickhalter zusammen mit dem gehaltenen Gut um die Achse des Tragarms geschwenkt und
zugleich wird der Werkstiickhalter um seine eigene Achse gedreht, wobei bei der Schwenkbewegung das Gutin ein Glasurbadin
der Glasurstation eingetaucht und wieder herausgeschwenkt wird. Bei der erfindungsgemaRen Maschine reicht es, aufgrund der
Drehbewegung des Werkstiickhalters um seine eigene Achse aus, wenn das Gut nur teilweise in das Glasurbad eintaucht. Durch
die zentrierte Lage des Guts am Werkstiickhalter und durch die stindige Umlaufbewegung desselben kann die Glasurmasse
gleichmigig auf der Oberflache und auch auf dem Boden des Guts verteilt werden, da der Innenraum des Werkstiickhalters
ebenfalls Glasurmasse enthait.

Da das Ton- und Porzellangut pords ist und ein starkes Saugvermagen hat, wird bei der erfindungsgemaRen Maschine das
glasierte Gut nach der Glasierbehandlung in der Glasierstation eine Zeitlang in etwa vertikaler Lage gehalten, um
Lauferbildungen wirksam zu vermeiden, indem die Glasur noch bis zur endgiiltigen Austrocknung gleichméRig verlaufen kann.
Dann wird das glasierte Gut in eine im wesentlichen horizontale Lage mit Hilfe des Werkstiickhalters geschwenkt und in dieser
bis au einer Ubergabestation gehalten. Hierbei kdnnen ein oder mehrere Zwischenschaltstellungen fir das in horizontaler Lage
ausgerichtete glasierte Gut vorgesehen sein, bis es zu der Ubergabestation gelangt.

Gemif einer vorteilhaften Ausgestaltungsform nach der Erfindung wird das Gut an der Ubergabestation mittels eines Saugers
so auf ein Schwammband gesetz, daR der Fu des glasierten Gutes auf diesem aufliegt. Hierbei ist aas Schwammband in Ruhe.
ZweckmiBigerweise istan der Ubergabestation eine Saugereinheitvorgesehen, die wenigstens zwei Sauger umfalt, wobei die
Saugereinheitin der Ubergabestation in Verldngerung des Tragarms bewegbar gelagert ist, und die Sauger auf- und
abbewegbar sind. Hierbei ist die Auslegung vorzugsweise derart getrofien, dz® einer der parallel arbeitenden Sauger das Gut auf
das stehende Schwaminband setzt, zu dem Gut an dem Werkstiickhalter zuriickfahrt, und der zweite Sauger sich auf das Gut auf
dem Schwammband absenkt und dasselbe bei umlaufendem Schwammband um seine Achse mit Hilfe des Saugers dreht. Auf
diese Weise kann an der Ubergabestation Glasur am vorspringenden Randbereich des Bodens entfernt werden, die beim
anschlieBenden Brennen zu einer festen Verbindung mit der Brennform fiihren konnte. Nach dem Stillstand der Drehbewegung
des Guts durch den Stillstand des hierfur bestimmten Saugers hebt dann dieser Sauger das auf dem Schwammband behandelte
Gutvon diesem ab und iibergibt es zu einer Abtransporteinrichtung. Durch diese zeitlich gesteuerte Arbeitsweise der Sauger der
Saugereinheit wird bei einer Verschiebebewegung der Saugereinheit s.nerseits ein auf dem Schwammband behandeltes Gut
auf die Abtransporteinrichtung gesetzt und andererseits ein weiterer Artike! auf das Schwammband abgesetzt, so dald ein
Arbeitstakt abgestimmter Pewegungsablauf beim Arbeiten der Maschine eingehalten werden kann. Da das mit der Maschine
behandelte Gut von der Zentrierung an der Eintrittsseite bis zur Austrittsseite immer in seiner zentrierten l.age bleit, kann das
Gut nach der Behandlung auf dem Schwammband beispielsweise direkt in Brennkapseln auf einem Forderband als
Abtransporteinrichtung eingelect werden, so da8 mit dem Forderband das glasierte Gut zu einem nachgeschalteten Brennofen
beispielsweise gefordert werden kann. Bei dem Einlegen des glasierten Gutsin die Brennkapselnistes namlich wichtig, daft das
Gut nicht an der Begrenzungsrandern der Brennkapseln anliegt, da sonst ein Festbrennen durch das Einbrennen unvermeidbar
ist.

Es hat sich gezeigt, daB mit der erfindungsgemalen Maschine beispielsweisee 12000 Teile pro 8 Stunden qualitativ hochwertig
und auf vollautomatische Weise glasiert und behandelt werden kénnen. Hierdurch ist die erfindungsgemafe Maschine den
bisher auf diesem Gebiet vorhandenen Einrichtungen weitaus iiberlegen und sie ermaglicht in iberraschend einfacher Weise
eine automatische Durchfiihrung des Glasiervorgangs bei der Herstellung von qualitativ hochwertigem Porzellangut
beispielsweise, obgleich das Glasieren eine duBerst kritische Behandlung bei der Herstellung von Ton- und Porzellanwaren
darstelit.

GemaB einer bevorzugten Ausgestaltungsform der Maschine ist der Glasurstation beim arbeitstaktgesteuerten Ablauf der
Maschine eine weitere Station vorgeschaltet, in der der Werkstiickhalter nach Abnahme des glasierten Guts in eine solche
Schwenkstellung gebracht wird, daB in Verbindung mit einer Glasuriiberlaufeinrichtung ein vorbestimmter Glasurpegel im
Werkstiickhalter eingestellt werden kann. Dieser hiangt vorzugsweise von der Neigung des Werkstiickhalters zur Horizontalen ab
und gegebenenfalls kann die Glasurmasse im Innern des Werkstiickhalters in dieser Station auch vollstandig ausgewechselt
werden, wobei in jedem Fall eine schnelle und einfache Einstellung des Glasurpegelsim Innern des Werkstiickhalters ermdglicht
wird.

Entsprechend dem Platzbedarf und der Stelle, an der die Maschine nach der Erfindung in den Arbeitsprozef zur Herstellung von
Ton- und Porzellanwaren eingesetzt werden soll, hat es sich «!3 zweckmaRig erwiesen, daft das Transportband im Bereich dar
Zentrierstation etwa parallel zum Transportband an der Ubergabestation angeordnet ist, so daf man den Platzbedarf der
Maschine reduzieren kann und die Férderbander zum An- und Abtransport in gedrangter Anordnung an der Maschine vorsehen
kann.

Sowohl hinsichtlich der Arbeitstaktzeiten als auch hinsichtlich der in den Einsetzstationen vorzunehmenden Arbeiten hat es sich
als zweckmifig erwiesen, dal am Drehkranz in regeimaigen Winkelabstanden suchs Trigerarme angeordnet sind.
Insbesondere durch die Steuerung der Drehzahl und/oder die $ichwenkgeschwindigkeit des Werkstiickhalters, insbesondere in
der Glasurstation, kénnen durch sinfache Versuche die giinstigsten Behandlungsbedingungen ermittelt werden und Jiegesamte
Maschine |aRt sich ohne Schwierigkeiten an die Form, GroBe und die Eigenschaft des zu behandelnden Gutes zur Erzielung einer
qualitativ hochwertigen Glasur anpassen.
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Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung umfaRt der Werkstiickhalter wenigstens zwei Glasurtopfe, wobei jeder Glasurtopf
eine elastische Aufnahmefliche fiir den Ful des zu glasierenden Gutes besitzt. Durch die Anordnung von jewails zwei
Glasurtdpfen an einem Werkstiickhalter kénnen bei der erfindungsgemaRan Maschine in einem Arbeitstakt immer zwei Artikel
behandelt werden, wodurch eine betrachtliche Steigerung der AusstoRleistung erreicht wird. Durch die elastische
Aufnahmefliche fir den FuR des zu glasierenden Gutes an der jeweiligen Oberseite des Glasurtopfes kénnen Teile mit einem
unebenen Ful und Gegenstinde mit unterschiedlichen Durchmessern im Bodenbereich mit ein und ciemselben Glasurtopf
bearbeitet werden.

GemiB einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist die Aufnahmeflacne geringfigig zur Mittelachse ries Glasiertopfes geneigt,
wobei die Aufnahmeflache einen gréRe.«n Durchmesser als der fand des zu behandelnden Guts hat, so da3 nach der Ubergabe
zu dem jeweiligen Glasiertopf am Werkstiickhalter noch eine Art Selbstzentrierung des Guts moghch ist. Vorzugsweise hat die
Aufnahmefliche an jedem Glasurtopf eine Vielzahl radialer Rillen, wodurch bewuBt Luftspaite in diesem Bereich geschaffen
werden, so daR der Randbereich des zu glasierenden Guts yleichmaRig mit Glasur in der Glasurstation bedeckt wird, da die
Glasur durch die in den Rillen gebildeten Luftspalte in Richtung des Innern des jeweiligsn Glasurtopfes gesaugt wird.

Ferner wird vorzugsweise zur Erzeugung des Unterdrucks im Glasurtopf, durch den das auf der Aufnahmeflache aufliegende Gut
gehalten wird, ein Geblase verwendet, das bei groBer tuftmenge einen geringen Unterdruck erzeugt. Somit wird
zweckmaRigerweise mit einem mit Luftiberschuf arbeitenden Geblase der Unterdruck erzeugt, um unvermeidbare
UniegelmaBigkeiten im Bereich des bodenseitiger Randes im Zusammenwirken mit der Aufnahmeflache auf einfache Weise
ausgleichen zu kénnen.

GemaB einer vorteilhaften Ausgestaltungsform sind die Glasurtopfe des Werkstiickhalters in der Glasurstation so bewegbar,
daR sie eine Drehbewegung um ihre eigene Achse ausfiihren und zugleich in eine Glasurwanne geschwenkt und aus dieser
herausgeschwenkt werden. Durch die vorzugsweise Regelbarkeit der Drehbewegung und der Schwenkbewegung kann zum
Glasieren eine Abstimmung auf die fiir das zu behandelnde Gut bestimmten Bedingungen vorgenommen werden und
insbesondere wird ein gleichmaRiger Glasurauftrag ohne Léufer oder dergleichen auf dem zu behandeinden Gut erreicht.

Ausfihrungsbeispiele

Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus der nachstehenden Beschreibung eines
bevorzugten Ausfiihrungsbeispieis unter Bezugnahme auf die beigefiigte Zeichnung. Darin zeigt:

Fig.1: eine Draufsicht einer Maschine zum Glasieren von Ton- und Porzellanwaren nach der Erfindung in Gesamtdarstellung,

Fig.2: eine Seitenansicht einer Zentrierstation der Maschine als eine Einzelteildarstellung in Verbindung mit einem
Stempelwerk,

Fig.3: eine Draufsicht auf den Bereich der Zentrierstation nach Fig.2,

Fig.4: eine Seitenansicht der Glasurstation der Maschine mit Verdeutlichung der Ubergabe von der Zentrierstation zu der
Glasurstation,

Fig.5: eine Ausschnittansicht einer Ausbildungsform einer elastischen Aufnahmeflache an der Oberseite eines Glasurtonfes,

Fig.6: eine Seitenansicht des Bereichs der Ubergabestation der Maschine,

Fig.7: eine Draufsicht auf den Bereich der Ubergabestation nach Fig.6 und

Fig.8: eine schematische Ansicht zur Verdeutlichung des Bereichs der Maschine, der unmittelbar vor der Zentrierstation und
rach der Ubergabestation liegt.

Beim dargestellten Beispiel ist die Maschine zum Glasieren von Tellern als Ton- und Porzellanwaren eingerichtet.

Hierbei handelt es sich natiirlich nur um ein Anwendungsbeispiel, und die Maschine kann in entsprechender Weise zum
Glasieren auch von andersartig ausgelegten Ton- und Porzellauiwaren verwendet werden.

InFig. 1ist die Glasiermaschine insgesamt mit 1 bezeichnet. An einem Drehkreuz 2 der Glasiermaschine 1 sind beim dargestellten
Beispiel sechs Tragarme etwa in regelmiRigen Winkelabstanden angeordnet. Die Tragarme sind ausgehend von einem
Zufiihrbereich A der Glasiermaschine 1in Bewegungsrichtung des Drehkreuzes, wie mit einem Pfeil B eingetragen ist, mit den
Bezugszeichen 3a, 3b, 3¢, 3d, 3e, 3f bezeichnet. An jedem Tragarm 3a bis 3f ist jeweils ein Werkstiickhalter 4 fiir das mit der
Maschine zu behandeinde Gut angebracht. Jeder Werkstiickhalter 4 umfaRt zwei Glasurtopfe 5, 6. Auf jeder Seite des jeweiligen
Tragarms 3a bis 3fistje ein Glasurtopf 5, 6 angeordnet. Die Glasu-topfe 5, 6 sind mit den Tragarmen 3a bis 3f derart verbunden,
und es sind entsprechende Antriebseinrichtungen vorgesehen, daB die Glasurtdpfe 5, 6 um ihre eigene Achse drehbar sind und
beziiglich der Achse der Tragarme 3a bis 3f eine Schwenkbewegung ausfiihren kdnnen. Da die Tragarme 3a bis 3f beim
dargestellten Beispiel in einer horizontalen Ebene angeordnet sind, sind die Glasurtépfe 6, 6 somit zur Horizontalen der
Tragarmachse der Tragarme 3a bis 3f schwenkbar.

Jeder Tragarm 3a bis 3f durchlauft bei der Glasiermaschine 1 beispielsweise in Richtung des Pfeils B gesehen mehrere
Positionen bzw. Stationen. Im Zufiihrbereich A ist ein Férderband 7 vorgesehen, auf dem das mit der Maschine zu behandeinde
Gutankommt, und das zwei im Abstand voneinander angeordnete Bestandteile umfaf3t. Das ankommende zu behandelnde Gut,
das beispielsweise von Tellern 8 gebildet wird, gelangt mit Hilfe des Forderbands 7 in eine Zentrierstatior 10, inder die Teller u.a.
mit Hilfe von Rollen 11 zentriert werden. Anhand den Fig.2 und 3 werden nahere Einzelheiten der Ausleg'ng der
Zentrierstation 10 erlautert. Von der Zentrierstation 10 werden die zentrierten Teller 8 etwa in Achsrichtung des Tragarms 3a zu
dem zugeordneten Werkstiickhalter 4 Gibergeben. Nach der Aufnahme der Teller 8 im Werkstiickhalter 4 werden die Teller in
einer Glasurstation 12 glasiert, deren Einzetheiten nachstehend unter Bezugnahme auf die Fig.4 und 6 ndher erldutert werden.
Nach dem Glasieren in der Glasierstation 12 werden die glasierten Teller 8 mit Hilfe des Werkstuckhalters 4 in eine solche
Position gebracht, daR die Teller 8im wesentlichen senkrecht ausgerichtet sind, wobei diese Station insgesamt mit 13 bezeichnet
ist. Bei der Weiterschaltung des Drehkreuzes 2 gelangen dann die Teller 8 in eine Station 14, in der die Teller 8 im wesentlichen
horizontal ausgerichtet gehalten sind. Dann durchlaufen die Teller 8 wenigstens eine weitere Station 15, wobei die Teller 8 ihre
horizontale Position beibehalten. Wenn das Drehkreuz 2 um einen weiteren Schaltschritt weitergeschaltet wird, werden die
Teller von der Station 15 zu einer Ubergabestation 18 Gberfiihrt. An dieser Ubergabestation 16 werde die Teller 8 von dem
Werkstiickhalter 4 abgenommen und einer weiteren Behandlung in einem Bereich 17 unterzogen. Von diesem Bereich 17 werden
die Teller zu einem Abfiihrbereich C Gibergeben. In diesem Abfihrbereich C ist ein weiteres Forderband 18 angeordnet, auf dem
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die behandelten Teiler 8 von der Glasiermaschine 1 abgefiihrt warden. Das sich in Richtung des Pfeils iri Fig. 1 bewegende
Forderband 18 kann beispielsweise zu einer weiteren Behandlungseinrichtung, wie einem Brennofen, fiihren. Néhere
Einzelheiten Giber die Ausbildung der Ubergabestaticn 16, des Behandlungsbereiches 17 und des Abfihrbereiches C werden
anhand der Fig. 5 und 7 naher erldutert. Der jeweilign Tragarm 3a bis 3f kommt dann in einem weiteren Schaltschritt nach der
Ubergabestation 16 in eine weitere Station 19, in der der Werkstiickhalter 4 mit den Glasurtopfen 5 und 6 ohne zu behandelndes
Gut angeordnet ist. Nahere Eirzelheiten tGber diese weiiere Station 19 werden anhand von Fig.8 erléutert.

Unter Bezugnahme auf die Fig.2 und 3 wird nunmehr die Zeniviarstation 10 naher erldutert. In der Zentrierstation 10 sind
mehrere, beispielsweise vier diagenal gegeniiberliegende Zentrierrollen 20 angeordnet, die wie mit Pfeilen dargestellt sind,
translatorisch in horizonta'er Richtung beweglich sind. Mit Hilfe dieser Zentrierrollen 20 wird der Teller 8 auf dem Férderband 7
zentriert. Unterhalb der Obertrums des Forderbands 7 ist ein Stempelwerk 21 angeordnet. Das Stempelwerk 21 umfal3t eine
Farbpalette 22, einen Farbtopf 23 und einen Stempelkopf 24, Die Farbpalette 22 bewegt sich horizontal zwischen dem Farbtopf 23
und dem Stempelkopf 24. Der Stempelkopf 24 ibernimmt die Stempelfarbe von der Farbpalette 22 und libertrégt sie auf den
Boden des Tellers 8. Hierbei fiihrt der Stempelkopf 24 einc vertikale Bewegung aus und tritt durch den Zwischenraum zwischen
den beiden Férderbandteilen des Férderbands 7 hindurch. Die Ubertragung des Bodenstempels mit Hilfe des Stempelwerks 21
erfolgt nach der Zentrierung des Teils.

Ferneristinsbesondere aus Fig. 2 ein Sauger 15 zu ersehen, mitteis dem der zentrierte und mit einem Stempelaufdruck versehene
Tellerzu den Glasurtdpfen 5, 6 des Werkstiickhalters 4 ibergeben werdan (siehe Fig. 1). Dieser Sauger 16istin vertikaler Richtung
auf-und abbewegbar.

Der Sauger 15 setzt den Teller 8 entsprechend Fig. 4 auf die Oberseite eines Glasurtopfes 5. Obgleich in Fig.4 nur ein Glasurtopf 5
dargestelltist, ist entsprechend Fig. 1 unmittelbar hinter dem Glasurtopf 5 liegend ein zweiter Glasurtopf 6 angeordnet, der
hinsichtlich seiner Ausbildung im wesentlichen mit dem dargastellten Glasurtopf 5 ibereinstimmt und der auch auf gleiche oder
shnliche Weise am Tragarm 3a beispielsweise gelagertist, so dal nachstehend nur der Glasurtopf 5 erldutert zu werden braucht.
Der Glasurtopf 6 ist als ein im wesentlichen zylindrisches Gef4R ausgebildet, an dessen Oberseite eine ringférmige
Awfnahmeflache 26 vorgesehen ist. Die Aufnahmeflache 26 ist elasticch. Dies wird entweder durch eine entsprechende
Materialwahl im Bereich der Aufnahmeflache 26 oder eine entsprechende Ausbildung erreicht. In Fig.5 beispielsweise ist eine
derartiga elastische Aufnahmefliche 26 im Ausschnitt gezeigt, die mit einer Vielzahl radialer Rillen 27 versehen ist, um eine
Glasuranhaufung am FuR 8a des Tellers 8 zu vermoiden. Obgleich nicht dargestellt ist, kann die Aufnahmeflache 26 auch
geringfiigig zur Achse des Glasurtopfes 5 geneigt angeordnet sein, um in Verbindung mit einer elastischen Ausbildung der
Aufnahmefliche 26 eine zuverlassige Anpassung der Aufnahmefléche 26 an die Form des FuRRes 8a des zu glasierenden Teils
bzw. Tellers 8 zu erreichen, Der Glasurtopf 5 ist an seinem unteren Teil drehend gelagert, und er wird Gher einen
drehzahlgesteuerten Motor 28 angetrieben und hierbei um seine eigene Achse gedreht. Etwa in der Mitte des Glasurtopfes 5 ist
ein Saugrohr 29 angeordnet, das etwa bis zur halben Héhe des Glasurtopfes 5 reicht. Mit dem Saugrohr 29 ist ein Sauggebléase 30
verbunden, so dafd im Innern des Glasurtopfes 5 ein Unterdruck erzeugt wird, der den zu glasierenden Teller auf der
Aufnahmeflache 26 festhalt. Die Aufnahmefliche 26 kann auch breiter als beim dargestellten Beispiel gewéhit werden, um zu
glasierendes Gut mit unterschiedlichen Durchmessern mit ein und demselben Glasurtopf 6 bzw. 6 aufnehmen zu kénnen. Die
zwischen den radialen Rillen 27 gebildeten Schlitze konnen beispielsweise etwa 1 mm breit und etwa 0,1 mm tief sein. Das
Sauggeblase 30 erzeugt bei einer hohen Luftmenge einen geringen Unterdruck im Glasurtopf 5.

Durch die von den radialen Rillen 27 gebildeten Schlitze kann eine vorbestimmte Lufteinleitung erfolgen, um eine
Glasuranhaufung am FuR 8a des Tellers 8 zu vermeiden. Ein steuerbarer Motor 32 schwenkt den Glasurtopf 5 mit dem darauf
festgehalienen Teller 8 in eine Glasurwanne 33, wobei sich der Glasurtopf 5 gleichzeitig hiermit dreht. In der in Fig. 2 gezeigten
nach unten geschwenkten Stellung des Glasurtopfes 5, der in dieser Stellung mit 5’ bezeichnet ist, erfolgt die Glasur der
AuRenfliche des Tellers 8. Der Glasurtopf 5’ mit dem von diesem gehaltenen Teller 8 taucht, wie in Fig.d gezeigt ist, nur teilweise
in die Glasurmasse in der Glasurwanne 3 ein. Dies reicht aus, da der Glasurtopf in seiner Stellung 5’ mit Hilfe des Motors 28 um
seine eigene Achse in gesteuerter Weise gedreht wird. Gleichzeitig wird die Bodenflache des Tellers 8 in der Position 5" des
Glasurtopfes 5 glasiert, da im Innern des Glasurtopfes 5 vor dem Aufsetzen des Tellers 8 auf die Aufnahmeflache 26 bereits eine
vorbestimmte Glasurmenge vorhanden ist. Je nach Form des zu glasierenden Guts und der GrofRe desselben werden die
Drehzahlund die Schwenkbewegung der Glasiertopfe 5, 6 so gesteuert, dal man eir.e zuverldssige und einwandfreie Glasur des
2u glasierenden Guts in der Glasurstation 12 erreicht.

Anhand der Fig.6 und 7 werden nunmehr ndhere Einzelheiten der Ubergabestation 16 und dervorgenommenen Behandlungim
Bereich 17 s¢ ~ie in Verbindung mit dem Abfiihrbereich C erldutert.

An der Ubergabestation 16 ist eine insgesamt mit 34 bezeichnete Saugereinheit vorgesehen, die zwei Sauger 35, 36 umfalRt. Die
gesamte Saugereinheit 34 ist in horizontaler Richtung verfahrbar. Mit Hilfe des Saugers 35 wird der nunmehr glasierte Teller 8,
dessen in der Glasurstation 12 aufgebrachte Glasur nach Durchlaufen der Stationen 13 bis 15 ausreichend angetrocknet ist, von
dem Glasurtopf 5 in der Ubergabestation 16 angehoben und dieser Sauger 35 istin vertikaler flichtung auf- und abbeweglich. Der
Sauger 35 wird dann in horizontaler Richtung verfahren und plaziert den Teller iiber einem Schwammband 37 im Bereich 17 und
setzt diesen auf das stillstehende Schwammband 37 ab. Der Sauger 35 fahrt von der Position Gber dem Schwammband 37 nach
dem Absetzen des Teilers 8 auf dem Schwammband 37 in dic in Fig. 6 links gezeigte Stellung zurdick. Der Sauger 36 senkt sich auf
den Teller 8, der auf dem Schwammband 37 aufliegt ab und dreht dies<n auf dem nunmehr umlaufenden Schwammband 37 um
seine eigene Achse, wozu ein weiterer Motor 38 vorgesehen ist. Bexm Abschwammen des Fulles 8a des Tellers 8 wird der
FuRbereich von anhaftender Glasur befreit. Nach dieser Behandlung des Tellers 8 auf dem Schwammband 7 hebt der Sauger 3€
den Teller 8 vom Schwammband 37 ab und transportiertihn zum Férderband 18, dasim Abfiihrbereich angeordnetist. Auf dem
Férderband 18 sind beispielsweise Brennkapseln 39 angeordnet, in die die Teller 8 zentriert eingelegt werden miissen. Mit Hilfe
des Saugers 36 wird der auf dem Schwammband 37 mit seinem unteren Rand abgeschwammte Teller 8 in die Brennkapsel 39
einglegt. In diesen Brennkapseln 38 werden dann die Teller 8 mit Hilfe des Forderbands 18 beispielsweise zur Weiterbehandlung
2u einem Brenrofen transportiert, der nicht ndher dargestellt ist.

Obgleich in den Fig.6 und 7 nicht naher dargestelltist, sind natirlich parallele Anordnungen nebeneinander zwei
Saugereinieiten 34 vorgesehen, so dafl die Handhabung des Guts fiir beide Glasurtépfe 5 und 6 der Ubergabestation 16, dem
Behandingsbereich 17 bis zum Forderbznd 18 gleichzeitig erfolgen kann.
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in Abweichung von dem dargestellten Beispiel kann der Teller 8 nach der Behandlung auf dem Schwammband 37 auch
beispieisweise direkt auf das Forderband 18 abgesetzt werden und einer nachgeschalteten Weiterbehandlungseinrichtung
zugefihrt werden.

Anhand von Fig.8 werden nunmehr Einzelheiten fiir die weitere Station 19 bei der Maschine 1 nach Fig. 1 gezeigt und erléutert. In
der weiteren Station 19 werden die Glasurtdpfe 5, 6, wobei in Fig. 8 aus Vereinfachungsgriinden nur ein Glasurtopf 5 gezeigt ist,
in eine vorbestimmte und in Fig. 8 gezeigte Lage geschwenkt. Ein Ende einer Glasuriberlaufleitung 40, die von einer
Glasurumwilzeinrichtung abgeht, die in der Zeichnung nicht ndher dargestelitist, 6ffnet sich in Richtung des Innenraums des
Glasurtopfes 5. Wie mit gebrochenen Linien und Pfeilen dargestelit ist, wird in der dargesteliten Stellung des Glasurtopfes 5 die
iiberschissige Glasurmenge, die durch die radialen Rillen 27 (Fig.5) gesaugt wurde, ausgeschiittetund in einer nicht néher
dargestellien Auffangeinrichtung aufgefangen und iiber eine Siebeinrichtung dem Glasurkreislauf zugefiihrt. In Abhéngigkeit
von der Schwenkstellung des Glasurtopfes 5 stellt sich im innern des Glasurtopfes 5 ein vorbestimmter Glasurpegel ein, der jene
Glasurmenge darstellt, die man zum Glasieren des Bodens des zu glasierenden Gutes beispielsweise bendtigt. Wenn tber die
Glasuriberlaufleitung 40 neue Glasurmasse in dem Glasurtopf 5 eingebracht wird, so kann die zuvorim Innern des Glasurtopfes
vorhandene Glasurmasse aus Qualitatssicherungsgriinden ausgewechselt werden. Durch die entsprechende Wahl der
Schwenklager des Glasurtopfes 5 kann somit auf einfache Weise die Glasurmenge eingestelitwerden, dia sich nachherim Innern
des Glasurtopfes befindet und fiir das Glasieren des Bodens bestimmt ist. Hierdurch kann die Glasiermaschine 1 auf einfache
Weise auf die jeweils gewiinschten Erfordernisse abgastimmt werden. Eventuell ablaufende Glasur an der duBeren Flache und
der Auflageflache 26 kann mit Hilfe von Reinigungseinrichtungen gesaubert werden.

Natiirlich ist die Erfindung nicht auf das dargestelite Beispiel beschrankt, sondern es sind zahlreiche Abanderungen und
Modifikationen méglich, die der Fachmann im Bedarfsfall treffen wird, chne den Erfindungsgedanken zu verlassen.

So kann sich beispielsweise die Anzahl der mit der Glasiermaschine 1 durchlaufenen Stationen veréndern, die Arbeitstakte und
die Taktzeiten hierfir konnen variiert und geregelt werden, um eine jeweils gewlinschte Anpassung an das zu behandelnde Gut
in individueller Weise zu erméglichen. Auch ist es natirlich maglich, die Glasurtdpfe 5 und 6 in jeder Station der
Glasiermaschine 1 um ihre Achse zu drehen, es hat sich aber gezeigt, daB es in den meisten Féllen ausreicht, da die
Drehbewegung der Glasiertdpfe 5, 6 lediglich einschlieBlich der Station 13 aufrechterhalten wird, in der die Teller 8 senkrecht
ausgerichtet sind. In den daran anschlieBenden Stationen 14 und 15 drehen sich in den meisten Fallen die Glasiertdpfe nicht
mehr um ihre eigene Achse undin der Ubergabestation 16 stehen sie auf jeden Fall still.



-7 178 77




L1E T

20 20 22



LFE 17T

FIG. 4




L F8 7Y

FIG. 6




278777

-/’//!-




	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DESCRIPTION
	DRAWINGS

