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@ Verfahren und Vorrichtung zur Fertigung von Kacheldfen.

@ Die Erfindung betrifit ein Verfahren zur fabrikmaRigen
Vorfertigung von aus einzelnen Kacheln hergesteliten
Kachelofensegmenten, wie Kachelofenwinden und
Kachelofendecken, wobei die Kachelofensegmente am
Standort des Kachelofens zum fertigen Kachelofen zusam-
mengefiigt werden.

Es ist Aufgabe vorliegender Erfindung, ein Verfahren der
genannten Art bereitzustelien, bei dem gewahrleistet ist, daf3
die einzelnen Kachelofensegmente nach der fabrikmafRigen
Vorfertigung am Aufstellungsort zu einem pafigenauen
Kachelofen zusammengesetzt werden kdnnen, ohne dal} es
hierzu noch besonderer Fertigungsmafnahmen bedarf.

Die Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, da bei der
Vorfertigung ein erstes Kachelofensegment aus einzelnen
Kacheln gebildet wird, entsprechend der entgiltigen Form
des Kachelofens an das erste Kachelofensegment die an
dieses angrenzenden weitere Kachelofensegmente aus
einzelnen Kacheln gebildet und angeformt werden, mit
zwischen dem ersten Kachelofensegment und den weiteren
Kachelofensegmenten eingebrachtem Trennmittel zum Ver-
hindern einer dauerhaften Verbindung zwischen den Kachel-
ofensegmenten, und dal® an die weiteren Kachelofen-
segmente die an diese angrenzenden Kachelofensegmente
entsprechend gebildet und angeformt werden bis zur
volistdndigen Vorfertigung des Kachelofens.

Die Erfindung betrifft ferner eine Vorrichtung zur Durch-
fuhrung des Verfahrens.
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Verfahren und Vorrichtung zur Fertigung von Kacheldfen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur
fabrikmédRigen Vorfertigung von aus einzelnen Kacheln
hergestellten Kachelofensegmenten, wie Kachelofen-
widnden und Kachelofendecken, wobei die Kachelofen-
segmente am Standort des Kachelofens zum fertigen
Kachelofen zusammengefiigt werden.

Bei der Herstellung von Kacheldfen ist man
bestrebt, moglichst viele Teile des Kachelofens, z.B.
die Decke und die Seitenwdnde, vorzufertigen, um diese
nur noch am Aufstellungsort zusammenfligen zu miissen.
Die Kachelofensegmente werden dabei unabhdngig vonein-
ander nach den gewiinschten Abmessungen hergestellt.
Eine derartige, unabhdngig voneinander erfolgende Her-
stellung fiihrt dazu, daB benachbarte Kachelofensegmente
nur ungenau passen. Beim Aufstellen des Kachelofens mis-
sen daher die Kachelofensegmente miteinander mittels:'-
Drdhten verbunden werden, was zu starren Bldocken fihrt.
Es ist ferner erforderlich, die Zwischenrdume zwischen
den Kachelofensegmenten zu verfugen, wobei infolge der
wechselnden Temperaturbelastung des Kachelofens und
damit der Verschiebung der Kachelofensegmente zuein-
ander das Verfugmittel unter Umstdnden zwischen den
Kachelofensegmenten herausplatzt. Abgesehen davon ist
das Erscheinungsbild eines derartigen, aus Kachelofen-
segmenten gebildeten Kachelofens nicht optimal. Auf
dem oben beschriebenen Weg hergestellte Kachelbfen
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sind beispielsweise aus dem DE-GM 79 12 917 und dem DE-GM
79 25 596 bekannt.

Es ist Aufgabe vorliegender Erfindung, ein Verfahren
zur fabrikmdBigen Vorfertigung von aus einzelnen Kacheln
hergestellten Kachelofensegmenten, wie Kachelofenwdnden
und Kachelofendecken, wobei die Kachelofensegmente am
Standort des Kachelofens zum fertigen Kachelofen zusammen-
gefiigt werden, bereitzustellen, bei dem gewdhrleistet ist,
daB die einzelnen Kachelofensegmente nach der fabrikmidRi-
gen Vorfertigung am Aufstellungsort zu einem paBgenauen
Kachelofen zusammengesetzt werden k&Gnnen, ohne daB es
hierzu noch besonderer FertigungsmaBnahmen bedarf.

Gel6st wird die Aufgabe bei einem Verfahren der ge-
nannten Art dadurch, daB bei der Vorfertigung ein erstes
Kachelofensegment aus einzelnen Kacheln gebildet wird,
entsprechend der endgiiltigen Form des Kachelofens an das
erste Kachelofensegment die an dieses angrenzenden weiteren
Kachelofensegmente aus einzelnen Kacheln gebildet und ange-
formt werden, mit zwischen dem ersten Kachelofensegment
und den weiteren Kachelofensegmenten eingebrachtem Trenn-
mittel zum Verhindern einer dauerhaften Verbindung zwischen
den Kachelofensegmenten , und daB an die weiteren Kachel-
ofensegmente die an diese angrenzenden Kachelofensegmente
entsprechend gebildet und angeformt werden, bis zur voll-
stindigen Vorfertigung des Kachelofens.

Das erfindungsgemdBe Verfahren basiert auf der
Erkenntnis, an ein bereits hergestelltes Kachelofensegment
das neu herzustellende, benachbarte Kachelofensegmeni in
der endgiltigen Form des Kachelofens anzuformen. Soll
beispielsweise der Kachelofen in seiner endgiiltigen Form
einen rechteckigen Querschnitt aufweisen, so heiBt dies,
daB an das bereits fertige erste Kachelofensegment in
einem rechten Winkel zu diesem ein weiteres, nachfolgend
als zweites Kachelofensegment bezeichnetes Kachelofen-
segment angeformt wird. Damit die beiden Kachelofensegmente
bei der Herstellung nicht dauerhaft verbinden, wird zwischen
die Kachelofensegmente ein Trennmittel eingebracht. Unter
dem ersten Kachelofensegment soll im weitesten Sinne das
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fertige Kachelofensegment verstanden werden, wdhrend das
zweite Kachelofensegment das neu zu fertigende, an dieses
erste Kachelofensegment anzubringende Kachelofensegment
betrifft, wobei natirlich je nach der Form des Kachelofens
eine Vielzahl von Kachelofensegmenten als zweite Kachel-
ofensegmente anzusehen sind. Ist das zweite Kachelofen-
segment an das erste Kachelofensegment angeformt, so ist
das zweite Kachelofensegment dann als erstes Kachelofen-
segment anzusehen, an das ein weiteres, entsprechend der
endgiltigen Form des Kachelofens angeordnetes Kachelofen-
segment geformt wird. Das erfindungsgemdfBe Verfahren
betrifft dabei nicht nur das Formen von Seitenwdnden
aneinander, beispielswejise bei einem Kachelofen sechs-
eckigen Querschnitts, bei dem sechs Seitenwdnde aneinan-
der geformt werden miissen, sondern auch das Anformen jeder
der sechs Seitenwdnde an die Decke des Kachelofens, wobei
die Decke des Kachelofens beispielsweise als erstes
Kachelofensegment und jede der Seitenwdnde als zweites
Kachelofensegment anzusehen ist.

Entscheidend ist bei dem erfindungsgemdBen Verfahren

die Bildung des einen Kachelofensegments

an der Grenzfldche zum anderen Kachelofensegment. Infolge
des zwischen den Kachelofensegmenten befindlichen Trenn-
mittels kann nach dem Aushdrten des zweiten Kachelofen-
segments das erste Kachelofensegment entfernt werden,
entscheidend ist ab diesem Zeitpunkt nur die Anformung
des weiteren Kachelofensegments, das dann als zweites
Kachelofensegment fungiert, an das vorherige Kachelofen-
segment.

Das erfindungsgemdfde Verfahren erméglicht eine
prdzise Herstellung des Kachelofens durch eine Vorferti-
gung exakt geometrisch aufeinander abgestimmter Kachel-
ofensegmente. Beim Aufstellen passen die Kachelofenseg-
mente definiert zueinander, seien es benachbarte Seiten-
winde des Kachelofens oder die Seitenwdnde des Kachel-
ofens zur Decke des Kachelofens, es kann eine Verbindung
der Teile miteinander mittels Drdhten entfallen, wodurch
nicht starre Blocke gebildet werden, die je nach der
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thermischen Belastung des Ofens sich ausdehnen oder
zusammenziehen kénnen.

GemdB einer besonderen Ausfilihrungsform der Erfindung
ist vorgesehen, daB an das erste Kachelofensegment auf
seiner dem jeweiligen weiteren Kachelofensegment benach-
barten Seite ein oder mehrere Verbindungselemente ange-
formt werden und bei der Bildung des jeweiligen weiteren
Kachelofensegments an dieses auf seiner dem ersten Kachel-
ofensegment benachbarten Seite eine entsprechende Anzahl
negativ geformter Verbindungselemente in entsprechender
Anordnung angeformit werden, wobei zwischen die Verbindungs-
elemente ein Trennmittel eingebracht wird. Durch die Ver-
bindungselemente kann einerseits das Aufstellen des
Kachelofens wesentlich vereinfacht werden, da die am
ersten Kachelofensegment angeordneten Verbindungselemente
nur mit den negativ geformien Verbindungselementen des
weiteren, zweiten Kachelofensegments zusammengebracht wer-
den miissen. ZweckmdBig sind die am ersten Kachelofen-
segment angeordneten Verbindungselemente als Zapfen ausge-
bildet, insbesondere als kegelstumpfartig ausgebildete
Zapfen, die in entsprechend negativ geformte Ausnehmungen,
insbesondere negativ geformte, kegelstumpfférmige Ausneh-
mungen im zweiten Kachelofensegment eingreifen.

Es liegt jedoch gleichfalls im Rahmen der Erfindung, in

das erste Kachelofensegment das Verbindungselement negativ
einzuformen, wihrend das zweite Kachelofensegment die positive
Form darstellt. Es ist gleichfalls denkbar, beide Kachel-
ofensegmente in der negativen Form auszubilden und die
Verbindung zwischen den beiden Kachelofensegmenten durch
einen separaten Zapfen herzustellen. Entscheidend ist,

daB zwischen den beiden Kachelofensegmenten immer ein
Trennmittel vorgesehen sein muB, d. h. auch zwischen den
jeweiligen Verbindungselementen.

GemdB einer besonderen Ausfiihrungsform der Erfindung
ist ferner vorgesehen, daB die Kacheln auf einer ersten
Unterlage zu dem ersten Kachelofensegment zusammengefiigt
werden, wobei die Sichtflédchen der Kacheln dieser Unter-
lage zugewandt sind, entsprechend der endgiltigen Form
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des Kachelofens beziglich dieser Unterlage des ersten
Kachelofensegments weitere Unterlagen fiir die entsprechend
aus Kachel gebildeten weiteren Kachelofensegmente angeord-
net werden und bei der Bildung der weiteren Kachelofen-
segmente zwischen das erste und die weiteren Kachelofen-
segmente ein Trennmittel eingebracht wird. Es werden

somit die Unterlagen zur Aufnahme der Kachelofensegmente
entsprechend der endgiiltigen Form des Kachelofens zuein-
ander angeordnet, so daB bereits bei der Bildung der
Kachelofensegmente diese zueinander die paBgenaue

Form einnehmen.

Die Vorrichtung zur Durchfiihrung des vorgenannten
Verfahrens ist gekennzeichnet durch zwei in gleicher
Richtung drehbare, in Gestellen in Abstand voneinander ,
parallel zueinander und in gleicher H6he angeordnete
Platten, deren einander zugekehrte Fldchen Trdger zur
Aufnahme der zwischen den Platten angeordneten Unterlagen
aufweisen, wobei die erste Unterlage des ersten Kachel-
ofensegments und entsprechend der endgiiltigen Form des
Kachelofens beziiglich der ersten Unterlage angeordnete
weitere Unterlagen die weiteren Kachelofensegmente auf-
nehmen. Die erfindungsgemdfe Vorrichtung ermdglicht es,
auf den Trédgern die erste Unterlage horizontal anzuordnen,
auf dieser mittels einer Vielzahl von Kacheln das erste
Kachelofensegment zu bilden. Nach der Aushdrtung des
Kachelofensegments wird dieses geringfiigig durch eine
Schwenkbewegung der Platten in gleicher Richtung aus der
horizontalen Position verschwenkt; es wird anschlieBend
entsprechend der endgiiltigen Form des Kachelofens auf
weiteren Trdgern der Platte die benachbarte Unterlage ange-
ordnet und auf dieser das benachbarte, zweite Kachelofen-
segment gebildet und an das vorherige, erste Kaéhelofen-
segment angeformt. Die Bildung und Anformung der weiteren
Kachelofensegmente erfolgt entsprechend; eine der Platten
dient dabei der Aufnahme des die Decke des fertigen
Kachelofens bildenden Kachelofensegments.

Die Vorrichtung ist zweckmdBig mit einem Antriebs-
mechanismus versehen, der beide Platten identisch antreibt.
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In den Figuren ist die Erfindung an einer Ausfihrungs-

form beispielsweise dargestellt, ohne auf diese Ausfiihrungs-
form beschrdnkt zu sein.

Es stellen dar:

Fig. 1 einen senkrechten Schnitt durch die Decke

eines Kachelofens,

Fig. 2 die erfindungsgemdBe Vorrichtung in Seiten-

ansicht,

Fig. 3 einen senkrechten Schnitt nach der Linie A-A

in Fig. 2 und
- Fig. 4 eine Detailansicht der Verbindung zweier
Kachelofensegmente.

Die in den Fig. 2 und 3 dargestellte Vorrichtung dient
zur Vorfertigung eines Kachelofens sechseckigen Quer-
schnitts, d. h. der sechs Seitenwdnde des Kachelofens und
der Decke des Kachelofens. Die Vorrichtung weist zwei
konzentrisch und in Abstand voneinander angeordnete
Platten 3 und 4 auf, mit jeweils sechs an jeder Platte 3
bzw. 4 angeordneten Trdgern 5, die an gegeniiberliegenden
Fldchen der Platten angeordnet sind. Sie besteht aus den
beiden Gestellen 1 und 2, die beliebig gestaltet sein
konnen. In einfachster Ausfiihrungsform besteht sie aus
seitwdrts gerichteten Streben 23 und 24, die durch schrdg
gerichtete Streben 25 und 26 abgestitzt sind. Die beiden
seitlich gerichteten Streben 23 und 24 sind durch Quer-
traversen 27 miteinander verbunden. In die beiden Quer-
traversen 27 ist die Stange 7 mit ihren freien Enden
gelagert. Die beiden Gestelle 1 und 2 tragen oben
Stummelachsen 28, auf denen die beiden Platten 3 und 4
parallel zueinander und in gleicher Hbhe angeordnet sind.
Zwischen den Gestellen 1 und 2 und den Platten 3 und 4
sind auf den Stummelachsen 28 noch Antriebsrdder 10 und
11 angeordnet. Die Stange 7 trdgt unter den Platten 3
und 4 bzw. unter den Antriebsrddern 10 und 11 gleich ge-
staltete Antriebsrdder 8 und 9. Die Antriebsrdder 8 und
9, 10 und 11 konnen als Kettenrdder, Schnurrdder, Riemen-
scheiben oder dgl. ausgebildet sein. Uber die Antriebs-
rader 8, 10 bzw. 9, 11 laufen Antriebsketien oder dgl. 12.
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An einem Ende steht die Stange 7 gegeniliber den Quer-
traversen 27 vor. Hier trdagt die Stange 7 eine Handkurbel
13. '

Zur Herstellung der einzelnen Ofensegmente werden
fir die Decke, wie aus Fig. 1 ersichtlich, sechzehn
einzelne Kacheln 14 auf einen ebenen Boden gelegt und
mit einer Schalung 15 versehen. Auf die Kacheln 14 wird
dann eine Schamottemasse, mOglichst eine gieBfédhige,
gefillt und verstrichen. So wird die Schamottehinterfiillung
18 fiir die Decke gebildet. Am Umfang werden dann in die
Schamottemasse Stifte 19 gesteckt. Die Stifte sind entspre-
chend der Anzahl der anzuschlieBenden Seitenwdnde ange-
ordnet und fir jede Seitenwand in entsprechender Anzahl.
AnschlieBend 1dBt man die Schamottehinterfiillung 18
aushdrten.

Die beiden Platten 3 und 4 der Vorrichtung werden
jetzt so gestellt, daB zwei gegeniiberliegende Trédger an
den beiden Platten 3 und 4 unten waagrecht in einer Ebene
liegen. Auf diese beiden Trdger 5 wird jetzt eine Unter-
lage 6 gelegt. AnschlieBend wird die ausgehdrtete Decke
16 an eine der Platten 3, 4 gestellt, und zwar derart,
daB die freien Enden der Stifte 19 der anderen Platte
zugerichtet sind. Im dargestellten Ausfiithrungsbeispiel
ist die Platte 16 an die der Platte 3 zugekehrte Flédche
der Platte 4 gestellt. Nachfolgend werden auf die Unter-
lage 6 die Kacheln 14 fir die eine Seitenwand 20 gelegt.
Im Bereich der einen Seitenwand 20 wird die Decke 16 mit
einem Trennmittel bekannter Art, beispielsweise Graphit-
fett, bestrichen, und die beiden freien Enden der Stifte
19 werden mit Hiulsen 21 versehen. Auch wird zwischen die
Stifte 19 und die Hilsen 21 ein Trennmittel eingebracht.
AnschlieBend wird eine moglichst gieRfdhige Schamotte-
masse zur Bildung der Hinterfillung eingefiillt und glatt-
gestrichen. Die méglichst gieBfdhige Schamottemasse dringt
in die Fugen 22 zwischen zwei Kacheln ein, so daB diese
vollstédndig ausgefiillt werden. Auch umschlieBft die Scha-
mottemasse die Hiulsen 21 fiir die Stifte 19. Bevor die
Schamottemasse erhdrtet, werden seitlich in die Seiten-
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wand 20 auf der den Hililsen 21 abgewandten Seite dieser
Seitenwand 20 Stifte 19 in gewiinschter Anzahl und in ge-
wiinschtem Abstand voneinander angeordnet. In der in Fig. 2
dargestellten Stellung bleibt die Vorrichtung stehen,
bis die Schamottemasse der Seitenwand 20 ausgehidrtet ist.
Nach dem Aushdrten werden die Platten 3 und 4 (s.Fig.
3) mittels der Handkurbel 13 derart gedreht, daB die nich-
sten Trdger 5 an den beiden Platten unten waagrecht und
in einer Ebene leigen. Auf diese Trdger 5 wird jetzt die
ndchste Unterlage 6 gelegt und auf diese Unterlage die
ndchste Seitenwand 30 montiert. Vor der Montage wird je-
doch die der ndchsten Seitenwand 30 zugekerhte Flédche
der ersten Seitenwand 20 mit einem Trennmittel bestrichen
und die Stifte dieser Seitenwand 20 werden mit: Hiilsen
21 versehen und auch zwischen dieser ein Trennmittel
eingebracht. Auf der ndchsten Unterlage 6 drfolgt jetzt
die Montage der ndchsten, zweiten Seitenwand 30 in gleicher
Form wie die Montage der vorhergehenden, ersten Seiten-
wand 20. Ist die zweite Seitenwand ausgehdrtet, werden
die beiden Platten weiter gedreht und an die zweite Seiten-
wand, die damit zur ersten Seitenwand wird, die ndchste
zweite Seitenwand angeformt, bis die sechs Seiten des
Kachelofens gebildet sind, somit die Verbindung der Seiten-
winde zueinander und auch die Verbindung der Seitenwdnde
beziiglich der Decke des Kachelofens. Die einzelnen Kachel-
ofensegmente konnen einzeln der Vorrichtung entnommen
und am Aufstellungsort des Kachelofens paRgenau zusammen-
gefiigt werden. Es ist gleichfalls denkbar, die Seitenwdnde
unmittelbar nach dem Aushdrten der Vorrichtung zu entnehmen.
Die Darstellung der Fig. 4 zeigt gegeniiber den darge-
stellten Stiften und Hillsen 21 abgewandelte Verbindungs-
elemente im eingesetzten Zustand. In der Schamottemasse
der Decke 16, der ersten Seitenwand 20 oder der zweiten
Seitenwand 30 sind trapezformige Verbindungselemente 19
bzw. 21 verankert, wobei die Form der Verbindungselemente
19, 21 identisch ist und der positive Ansatz 19a des Ver-
bindungselements 19 den negativen Riicksprung 21a des
Verbindungselements 21 durchsetzt. Die keilfdrmige
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Ausbildung des Ansatzes 19a erleichtert dabei wesentlich
das Einfligen der beiden Verbindungselemente 19 und 21
ineinander. Zwischen den Schamottemassen und den Verbin-

dungselementen benachbarter Kachelofensegmente befindet
sich das Trennmittel.
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1. Verfahren zur fabrikmdBigen Vorfertigung von
aus einzelnen Kacheln hergestellten Kachelofensegmenten,
wie Kachelofenwdnden und Kachelofendecken, wobei die
Kachelofensegmente am Standort des Kachelofens zum fer-
tigen Kachelofen zusammengefiigt werden,
dadurch gekennzeichnet,
daB bei der Vorfertigung ein esstes Kachelofensegment
(20) aus einzelnen Kacheln (14) gebildet wird, entspre-
chend der endgiiltigen Form des Kachelofens an das erste
Kachelofensegment (20) die an dieses angrenzenden weite-
ren Kachelofensegmente (30, 16) aus einzelnen Kacheln
(14) gebildet und angeformt werden, mit zwischen dem
ersten Kachelofensegment (20) und den weiteren Kachel-
ofensegmenten (30, 16) eingebrachtem Trennmittel zum
Verhindern einer dauerhaften Verbindung zwischen den
Kachelofensegmenten (20, 30, 16), und
daB an die weiteren Kachelofensegmente die an diese
angrenzenden Kachelofensegmente entsprechend gebildet
und angeformt werden bis zur vollstdndigen Vorfertigung
des Kachelofens.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB an das erste Kachelofenseg-
ment (20) auf seiner dem jeweiligen weiteren Kachelofen-
segment (30, 16) benachbarten Seite ein oder mehrere Ver-
bindungselemente (19) angeformt werden und bei der
Bildung des jeweiligen weiteren Kachelofensegments (30,
16) an dieses auf seiner dem ersten Kachelofensegment
(20) benachbarten Seite eine entsprechende Anzahl
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negativ geformter Verbindungselemente (21) in entspre-
chender Anordnung angeformt werden, wobei zwischen

die Verbindungselemente (19, 21) ein Trennmittel
eingebracht wird.

3. Vorrichtung zur Durchfiithrung des Verfahrens

nach Anspruch 1.oder 2,

gekennzeichnet durch zwei in gleicher Richtung drehbare,
in Gestellen (1, 2) in Abstand voneinander, parallel zu-
einander und in gleicher Hohe angeordnete Platten (3,4),
deren einander zugekehrte Fldchen Trdger (5) zur Aufnahme
von zwischen den Platten angeordneten Unterlagen (6)
aufweisen, wobei eine erste Unterlage (6) des ersten
Kachelofensegments (20) und entsprechend der endgiiltigen
Form des Kachelofens beziiglich der ersten Unterlage
angeordnete weitere Unterlagen (6) die weiteren Kachelofen-
segmente (30) aufnehmen.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, daB eine der Platten (4) der
Aufnahme des die Decke des fertigen Kachelofens bildenden
Kachelofensegments (16) dient.

5. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4,
gekennzeichnet durch eine mit beiden Enden in den Gestel-
len (1, 2) gelagerte Stangen (7), die unter den Platten
(3, 4) jeweils ein Antriebsrad (8, 9) aufweist und beide
Platten (3, 4) auf den einander abgekehrten Seiten axial
zueinander angeordnete, gleich gestaltete Antriebsrdder
(10, 11) aufweisen und lber die Antriebsrdder (8, 9,

10, 11) an der Stange (7) bzw. an den Platten (3, 4)
Antriebsketten (12) laufen.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, daB die Stange (7) an einem Ende
eine Kurbel (11) trdgt.
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