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@ Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Pressdachziegeln aus Ton.
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Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von PreBdachziegeln aus Ton

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von Prefdachziegeln aus Ton, bei dem die
frisch verpreBten, nassen Dachziegel getrocknet
werden und anschlieBend in vertikaler Position den
Ofen durchiaufen.

Bei der industrieilen Herstellung von Prefdach-
ziegeln werden die nassen, frisch verpreBten Dach-
ziegel horizontal auf Tragunterlagen aus Holz oder
Metall abgesetzt und diese werden in mehreren
Etagen (ibereinander gestapelt in Tunnel-oder
Kammertrockner gefSrdert, um die preBdachziegel
zu trocknen. Nach dem Trocknen werden die Trag-
unterlagen entstapelt und in eine Ebene verbracht,
die trockenen Prefdachziegel werden von den
Tragunterlagen abgenommen und zum Brennen
vertikal stehend dicht aneinandergereiht direkt auf
Tunnelofenwagen gesetzt oder in Kassetien ge-
setzt, die ihrerseits auf den Tunnel&fen Ubereinan-
dergestapelt werden. Nach dem Brennen miissen
diese dann entstapelt werden und die Dachziegel
vereinzelt flachgelegt werden, um nach Qualitdt
sortiert und verpackt zu werden.

Bei dem bekannten Herstellungsverfahren wer-
den alle vorstehend beschriebenen Arbeitsvorgén-
ge vollautomatisch mit einer Vielzahl von teilweise
komplizierter und teurer Maschinen und Einrichtun-
gen bewerkstelligt.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, das bekannte Verfahren und die bekannte Vor-
richtung dahingehend zu verbessern, daB die voll-
automatische Hersteliung von PreBdachziegeln in-
sofern vereinfacht wird, als auf bestimmte Arbeits-
ginge bzw. auf einige der beim Stand der Technik
erforderlichen Maschinen bzw. Einrichtungen ver-
zichtet werden kann.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiB im we-
sentlichen dadurch gelGst, daB die frisch verpreB-
ten Dachziegel von der Presse auf eine Firderein-
richtung stehend abgesetzt und auf der Forderein-
richtung in ihrer vertikalen Position vorzugsweise
einzeln abgestiitzt werden, daB die Dachziegel von
der Frdereinrichtung reihenweise aufgegriffen und
einlagig stehend auf einen Tunnelofenwagen abge-
setzt werden, daB das Ende einer jeden Reihe an
ofenwagenseitigen Anlageflichen abgestitzt wird,
wihrend sich die einzelnen Dachziege! einer jeden
Reihe gegenseitig aneinander abstiitzen, und das8
der Ofenwagen mit den hierauf einlagig stehend
angeordneten Dachziegeln durch den Trockner und
den Ofen gefiihrt wird.

Im Falle der vorliegenden Erfindung werden
somit im Gegensatz zum bekannten Stand der
Technik die frisch verprefSten Dachziegel von der
Presse direkt auf den Tunnelofenwagen gesetzt
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und die Dachziegel durchiaufen senkrecht auf dem
Tunnelofenwagen stehend ohne weitere Manipula-
tion sowohl Trockner als auch Brenner. Das beim
bekannten Stand der Technik erforderliche Aufset-
zen der Dachziegel auf Tragunterlagen, das Sta-
pein der Tragunterlagen, das Entstapein der Trag-
unterlagen nach dem Trocknen der Dachziegel und
das erneute Absetzen der getrockneten prefdach-
ziegel in Kassetten sowie das Stapein der Kasset-
ten auf den Tunneiofenwagen kann im Falle der
vorliegenden Erfindung somit entfallen.

Die durch die vorliegende Erfindung erzielba-
ren Vorteile sind in erster Linie wirtschaftiicher Na-
tur, nachdem mit wesentlich geringerem Einsatz
von Maschinen und Vorrichtungen, d. h. mit weni-
ger Investition von Kapital sowie mit wesentlich
verringertem Wartungsaufwand eine vollautomati-
sche Fertigung von PreBdachziegein mglich ist.

Aufgrund des Umstandes, daB beim erfin-
dungsgemifBen Verfahren die Dachziegel lediglich
einlagig auf den Tunnelofenwagen aufgesetzt sind,
ergibt sich ein weiterer Vorteil der Erfindung beim
Trocknen und Brennen der Dachziegel, nachdem
nunmehr ein niedrigerer Tunnelquerschnitt gewahit
werden kann, wodurch eine exaktere Luftflhrung
und Beaufschlagung der PreBdachziegel mit Trok-
kenluft im Trockner bzw. Aufheiz- und Kihiluft im
Ofen ermdglicht wird. Dies fUhrt letztlich zu einem
rascheren und gleichméaBigeren Trocknen und
Brennen der PreBdachziegel.

GemiB einem besonders bevorzugten Verfah-
rensschritt ist erfindungsgemiB weiterhin vorgese-
hen, daB beim Verpressen der Dachziegel an den
Dachziegeln Abstandsnasen angeformt werden,
welche vor dem abschlieBenden Sortieren der
Dachziegel abgetrennt werden. Es kdnnten bei-
spielsweise an jedem Dachziegel seitlich zwei Ab-
standsnasen angeformt sein. Vorzugsweise ist je-
doch vorgesehen, daB die Abstandsnasen an derje-
nigen Seite der Dachziegel angeformt werden, die
bei auf der F&rdereinrichtung bzw. dem Tunnel-
ofenwagen stehenden Dachziegeln oben liegt: hier-
bei genligt eine einzige, mittige Abstandsnase fir
jeden Dachziegel.

Die Abstandsnasen sorgen dafir, da8 sich die
auf den Ofenwagen reihenweise abgesetzten Dach-
ziegel so aneinander abstiitzen kSnnen, da8 zwi-
schen benachbarten Dachziegeln ein ausreichend
groBer Abstand gewdahrleistet ist, weicher sin opti-
males, allseitiges Beaufschiagen der PreSdachzie-
gel mit Trockenluft, Autheiziuft baw. KUhiluft ge-
wibhrleistet.

Bei herkdmmlichen Herstellungsverfahren lie-
gen die nassen PreBdachziegel auf einer Fidche
auf den Tragunterlagen auf, k&nnen also im we-

r



3 EP 0 307 508 At 4

sentlichen nur von der anderen Seite her optimal
getrocknet werden; beim Brennen sind beim her-
k&mmlichen Herstellungsverfahren die Dachziegel
in Gruppen dicht gestapelt und es wird dadurch die
Aufwirmung bzw. Abkiihlung der Dachziegel er-
schwert. Sowohl beim Trocknen als auch beim
Brennen wird daher bei herkdmmiichen Herstel-
lungsverfahren eine wesentlich l&ngere Trocken-
und/oder Brennzeit bendtigt als im Falle des erfin-
dungsgemifBen Verfahrens und es missen beim
Stand der Technik daher gréBere Trockner und
Ofen eingesetzt werden. In bevorzugter Ausgestal-
tung der Erfindung ist weiterhin vorgesehen, daB
die auf der Fdrdereinrichtung angeordneten Dach-
ziegelrsihen parallel zur Férderrichtung der Férder-
einrichtung auf den Tunnelofenwagen aufgesetzt
werden und daB der Tunnelofenwagen im Bereich
der Frdereinrichtung senkrecht zur Fdrderrichtung
der Fordereinrichtung gefithrt wird. In diesem Fall
miissen die einzeinen Dachziegelreihen bei ihrem
Transport zwischen Frdereinrichtung und Tunnel-
ofenwagen lediglich in einer bestimmten Ebene,
nidmiich der durch die Transportrichtung der For-
dereinrichtung definierten vertikalen Ebene, bewegt
werden, ohne daB ein zusitzliches Drehen oder
Verschwenken der Dachziegelreihen erforderlich
wére; hieraus ergibt sich ein konstruktiv einfacher
Aufbau der Anlage.

Nach dem Durchgang der Dachziegel durch
den Brennofen werden die Dachziegel vorzugswei-
se wieder reihenweise vom Ofenwagen abgenom-
men und die reihenweise abgenommenen Dachzie-
gel werden auf eine weitere Frdereinrichtung ste-
hend abgesetzt und auf der Fdrdersinrichtung in
ihrer vertikalen Position vorzugsweise einzein abge-
stlitzt. Die zur Durchflihrung dieser Verfahrens-
schritte vorgesehenen Einrichtungen k&nnen denje-
nigen Einrichtungen, die zum Transport der Dach-
ziegel von der Presse zu den Ofenwagen vorgese-
hen sind, entsprechen. AbschlieBend werden die
auf der Fordereinrichtung stehend abgesetzten
Dachziegel sinzeln umgelegt.

Die erfindungsgem&fe Vorrichtung zur Durch-
fihrung des Verfahrens ist u. a. durch eine der
Presse nachgeschaliete, stationdre, umlaufende
Férdereinrichtung gekennzeichnet, weiche fir je-
den Dachziegel mindestens ein Abstlitzelement
aufweist. In bevorzugter Ausgestaltung der Erfin-
dung kann die Fdrdereinrichtung als Férdergurt
ausgebildet sein, welcher sich im wesentlichen
senkrecht zur Forderebene erstreckende Abstiitz-
stibe trdgt. Eine solche Fdrdereinrichtung ist
zweckmipBigerweise auch an der Ausgangsseite
des Ofens angeordnet.

Woeitere vorteilhafte Merkmale der Erfindung
ergeben sich aus den Ubrigen Unteranspriichen
sowie aus der nachfolgenden Beschreibung, in der
eine Ausflihrungsbeispiel der Erfindung anhand der
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Zeichnung ndher beschrieben wird. In der Zeich-
nung zeigen:

Fig. 1 eine Seitenansicht einer stark schema-
tisierten Vorrichtung zur Durchflihrung des erfin-
dungsgemiBen Verfahrens bis zum Beladen der
Dachziegel auf die Tunnelofenwagen,

Fig. 2 eine Draufsicht auf die Vorrichtung
gemaR Fig. 1,

Fig. 3 eine stark schematisierte Seitenan-
sicht der Vorrichtung zur Durchfiihrung des erfin-
dungsgeméfen Verfahrens vom Einiaufen der
Ofenwagen in den Trockner bis zum Abtrennen der
Abstandsnasen von den gebrannten Dachziegeln,

Fig. 4 eine Seitenansicht eines beim erfin-
dungsgeméBen Verfahren verwendeten Dachziegel-
rohlings mit Abstandsnase, und

Fig. 5 eine Vorderansicht des (stehenden)
Dachziegelrohlings gemé&B Fig. 4.

Wie aus den Fig. 1 und 2 ersichilich ist, be-
schickt ein Rohrstoffzufiihrband 2 eine Strangpres-
se 8 mit Doppelwsellenmischer 4 und Schnecken-
presse 6 mit Tonmaterial. Der aus der Schnecken-
presse 6 kontinuierlich austretende Tonstrang 10
wird mittels des Abschneiders 12 in einzelne Bat-
zen 14 geschnitten, die automatisch in eine Revol-

" verpresse 16 eingelegt und von dieser zu Dachzie-

geln 18 gepreBt werden. Soweit bisher beschrie-
ben, stellt das Verfahren bzw. die Vorrichtung be-
kannten Stand der Technik dar.

Wie aus den Figuren 4 und 5 ersichtlich ist, ist
an den in der Presse 6 gepreften Dachziegelform-
lingen 18 eine Abstandsnase 20 angeformt, welche
an derjenigen Stimnseite des Dachziegelformlings
18 angeordnet ist, die sich bei den weiter unten zu
beschreibenden weiteren Verfahrensschritten oben
befindet. Insbesondere kann dies disjenige Stirnflé-
che 22 sein, die den Einhdngnasen 24 des Dach-
ziegels benachbart ist. Die Abstandsnase 20 ist mit
der Stirnfliche 22 des Dachziegels 18 Uber einen |
Ansatz 26 verbunden, dessen der Stirnfliche 22
zugewandtes Ende mit der Stirnfliche 22 eine Soll-
bruchstelle definiert. Die Abstandsnase 20 erstreckt
sich im wesentlichen senkrecht zur Ebene des
Dachziegels 18 und Uberragt die Konturen des
Dachziegels 18 in Richtung senkrecht zu dessen
Hauptebene.

Im Anschiuf an das Pressen der Dachziegel 18
werden diese frisch gepreBten Dachziegel mittels
eines drehbaren pneumatischen Aufsteligreifers 28
aus der Presse 16 entnommen und auf ein Spezial-
transportband 30 aufrecht stehend in einer soichen
Lage abgesetzt, daB sich die Abstandsnasen 20
der Dachziegel 18 oben befinden und stets in glei-
cher Richtung ausgerichtet sind. Das Spezialtrans-
portband 30 ist als umlaufender Frdergurt ausge-
bildet und weist senkrecht zur Transportebene an-
geordnete Abstlitzstébe 32 auf, welche einzelne
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Facher definieren, in die jeweils sin Dachziegel 18
mittels des Aufstellgreifers 28 eingesetzt wird. Die
Abstitzstibe 32 dienen dazu, die Dachziegel 18
wihrend des takiweise erfolgenden Weitertranspor-
tes der Dachziegel gegen ein Kippen abzustiitzen.

Oberhalb des Transportbandes 30 ist eine Fih-
rungsanordnung 34 fur eine auf dieser verfahrbare
Biihne 36 angeordnet. Die Flihrungsanordnung 34
erstreckt sich parallel zur Forderrichtung des
Transportbandes 30 und lber das Transportband
30 hinweg bis oberhalb eines Tunnelofenwagens
38, welcher unterhalb der Fiihrungsanordnung 34
senkrecht zu dieser bewegbar ist.

Die lings der Fiihrungsanordnung 34 verfahr-
bare Biihne 36 trdgt einen anhebbaren und ab-
senkbaren Umsetzgreifer 40. Mittels des Umsetz-
greifers 40 werden die auf dem Transportband 30
aufrecht stehenden Dachziegel 18 reihenweise er-
griffen und nach entsprechendem Verfahren der
verfahrbaren Bilhne 36 und somit des Umsetzgrei-
fers 40 reihenweise einlagig auf den Tunnelofenwa-
gen 38 umgesetzt. Die einzelnen Dachziegelreihen
42 verlaufen hierbei senkrecht zur Laufrichtung A
des Tunnelofenwagens 38. Wie aus den Figuren
ersichtlich, k&nnen ggf. mehrere Reihen 42 in einer
Linie nebeneinander auf dem Tunnelofenwagen 38
abgesetzt werden. Nachdem der Tunnelofenwagen
38 in einer oder mehreren Reihen Uber seine ge-
samte Breite beladen worden ist, wird dieser soweit
vorwirts bewegt, daB anschiieBend die in Laufrich-
tung des Tunnelofenwagens gesshen ndchste Rei-
he mittels des Umsetzgreifers 40 beladen wird.

An der Auflagefliche 44 des Tunnelofenwa-
gens 38 sind senkrechte Stiitzsteine 46 rasterfor-
mig angeordnet, wobei die feuerfesten Stiitzsteine
46 zum Abstlitzen einer Dachziegelreihe 42 dienen.
Der jeweils auBenliegende Dachziegel einer Dach-
ziegelreihe 42 stlitzt sich an einem Stiitzstein 46
ab, wobei sich die Ubrigen, aufrecht stehenden
Dachziegel 18 der Dachziegelreihe 42 iiber die
Abstandsnasen 20 an den jeweils benachbarten
Dachziegeln abstiitzen. Auf diese Weise ist jede
Dachziegelreihe 42 gegen Kippen gesichert.

Nachdem die Abstandsnasen 20 einen relativ
groBen Abstand zwischen den auf dem Tunnelofen-
wagen aufrecht stehenden Dachziegeln sicherstel-
len, sind die Dachziegel im nachfolgenden
Trocken- und Brennprozef flir Trockenluft bzw.
Aufheizluft beidseitig optimal zugdnglich.

Es wird nunmehr auf Fig. 3 Bezug genommen.
Die auf den Tunnelofenwagen 38 einlagig in Reihen
aufgesetzten Dachziegel werden anschiieBend mit-
tels des Tunnelofenwagens 38 durch den Tunnel-
trockner 48 und den sich hieran anschliefenden
Tunnelofen 50 bewegt und getrocknet, gebrannt
und abgekUhit. Nach Verlassen der Stationen 48,
50 werden die Tunnelofenwagen 38 mittels einer
Umsetzgreifereinrichtung der anhand der Fig. 1
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und 2 beschriebenen Art reihenweise entladen und
senkrecht stehend auf ein weiteres Spezialtrans-
portband 52 reihenweise abgesetzt, welches in sei-
nem Aufbau dem Transportband 30 entspricht. Mit-
tels eines geeigneten Greifers werden die gebrann-
ten Dachziegel 18 vom Transportband 52 entnom-
men und taktweise einzeln flach in ihre horizontale
Position gelegt, wie dies bei 54 angedeutet ist.
Miitels einer durch die Bezugsziffer 56 stilisierten
Abtrenneinrichtung werden die Abstandsnasen 20
von den Dachziegeln 18 automatisch abgetrennt.
AbschlieBend werden die Dachziegel 18 in Ublicher
Woeise sortiert, verpackt und verladen.

BEZUGSZEICHENLISTE

2 Rohstoffzufiihrband
4 Doppelwellenmischer
6 Schneckenpresse

8 Strangpresse

10 Tonstrang

12 Abschneider

14 Batzen

16 Presse

18 Dachziegel

20 Abstandsnase

22 Stirnfliche

24 Einhdngnasen

26 Ansatz

28 Autsteligreifer

30 Transportband

32 Abstiitzstébe

34 Flihrungsanordnung
36 Blhne

38 Tunnelofenwagen
40 Umsetzgreifer

42 Dachziegelreihe

44 Aufiagefidche

46 Stltzsteine

48 Tunneltrockner

50 Tunnelofen

52 Transportband

54 umgelegte Dachziegel
56 Abtrenneinrichtung

Anspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von PreBdachzie-
gein aus Ton, bei dem die frisch verpreften, nas-
sen Dachziegel getrocknet werden und anschlie-
Bend in vertikaler Position den Ofen durchiaufen,
dadurch gekennzeichnet, daB die frisch verpreBten
Dachziegel (18) von der Presse (16) auf eine For-
dereinrichtung (30) stehend abgesetzt und auf der
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F&rdereinrichtung (30) in ihrer vertikalen Position

vorzugsweise einzein abgestlitzt werden, daB die
Dachziegel (18) von der F&rdersinrichtung (30) rei-
henwsise aufgegriffen und einlagig stehend auf ei-
nen Tunnelofenwagen (38) abgesetzt werden, dafi
das Ende einer jeden Dachziegelreihe (42) an ofen-
wagenseitigen Anlagefldchen (46) abgestiitzt wird,
wiahrend sich die einzelnen Dachziegel (18) einer
jeden Dachziegslreihe (42) gegenssitig aneinander
abstlitzen, und daB der Ofenwagen (38) mit den
hierauf einlagig stehend angeordnetien Dachziegeln
(18) durch den Trockner (48) und den Ofen (50)
gefiihrt wird. )

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB beim Verpressen der Dachziegel
(18) an den Dachziegeln Abstandsnasen (20) ange-
formt werden, weiche vor dem abschliefenden Sor-
tieren der Dachziegel abgetrennt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Abstandsnasen (20) an der-
jenigen Seite (22) der Dachzisgel (18) angeformt
werden, die bei auf der Fordersinrichtung (30) bzw.
dem Tunnelofenwagen (38) stehenden Dachziegein
(18) oben liegt.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Ansprlche, dadurch gekennzeichnet, daB zum Auf-
setzen der Dachziegel (18) von der Presse (16) auf
die Foérdereinrichtung (30) ein Sauggreifer (28) ver-
wendet wird.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB als For-

dereinrichtung (30) ein Fdrdergurt mit Abstiitzun-

gen (32) verwendet wird.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, da zum Um-
setzen der Dachziegel (18) von der Fdrdersinrich-
tung (30) auf die Tunneiofenwagen (38) ein Um-
setzgreifer (40) verwendet wird.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daj die Dach-
ziegelreihen (42) parallel zur Fdrderrichtung der
Fordereinrichtung (30) auf die Tunnelofenwagen
(38) abgesetzt werden und die Tunnelofenwagen
(38) im Bereich der F&rdereinrichtung (30) senk-
recht zur Fdrderrichtung der Fordereinrichtung~30)
gefiihrt werden.

8. Verfahren nach einem der vorhergshenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB nach
dem Durchlaufen der Ofenwagen (38) durch den
Ofen (50) die gebrannten Dachziegel (18) reihen-
weise von den Ofenwagen abgenommen werden.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die reihenweise abgenommenen
Dachziegel (18) auf eine weitere Fordereinrichtung
{(52) stehend abgesetzt und auf der Férdersinrich-
tung (52) in ihrer vertikalen Position vorzugsweise
einzeln abgestltzt werden.
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10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die auf der F&rdereinrichtung
(52) stehend abgesetzten Dachziegel (18) anschlie-
Bend einzeln umgelegt werden.

11. Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, da-
durch gekennzeichnet, daB als weitere Forderein-
richtung (62) ein Fordergurt mit Abstltzungen ver-
wendet wird.

12. Dachziegelrohling zur Verwendung in ei-
nem Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB er zumin-
dest eine Abstlitznase (20) aufweist, die sich im
wesentlichen senkrsecht zur Hauptebene des Dach-
ziegels (18) erstreckt.

13. Dachziegelrohling nach Anspruch 12, da-
durch gekennzeichnet, daB die Abstilitznase (20) an
einer Stirnfliche (22) des Dachziegels (18), vor-
zugsweise an der nach Einbau des Dachziegels
horizontalen, oben liegenden Stirnfldche, angeformt
ist.

14. Dachziegelrohling nach Anspruch 12 oder
13, dadurch gekennzeichnet, daB die Abstiitznase
(20) mit dem Dachziege! (18) Uber eine Sollbruch-
stelle verbunden ist.

15. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfah-
rens nach einem der Anspriiche 1 bis 11, mit einer
Strangpresse (8) zum Erzeugen eines Tonstrangs
(10), einer Abschneideinrichtung (12) zum Ablén-
gen einzelner Batzen (14), einer Presse (16) zum
Pressen der Batzen zu Dachziegeln (18), einer
Ofenwagen (38) umfassenden Einrichtung zum
gruppenweisen Hindurchfiihren der gepreBten
Dachziegel (18) durch einen Trockner (48) und
einen Ofen (50), sowie einer Einrichtung zum Entla-
den der Ofenwagen (38) und zum Vereinzeln der
Dachziegel, dadurch gekennzeichnet, da der Pres-
se (16) eine stationdre, umlaufende F&rdereinrich-
tung (30) nachgeschaltet ist, welche fiir jeden
Dachziegel (18) mindestens ein Abstiitzelement
(32) aufweist. ’

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch
gekennzeichnet, daB die Fdrdereinrichtung (30) als
Férdergurt ausgebildet ist, welcher sich im wesent-
lichen senkrecht zur Férderebene erstreckende Ab-
stiitzstdbe (32) tragt.

I7. Vorrichtung nach Anspruch 15 oder 16, da-
durch gekennzeichnet, daB zum Aufgreifen der
Dachziegel (18) von der Fdrdereinrichtung (30) und
zum Absetzen der Dachziegel auf die Tunnelofen-
wagen (38) ein anheb- und absenkbarer Umsetz-
greifer (40) vorgesehen ist, der aus einer Position
oberhalb der Fdrdereinrichtung (30) in eine Posi-
tion oberhalb eines Ofenwagens (38) verfahrbar ist.

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch
gekennzeichnet, da8 der Umsetzgreifer (40) in For-
derrichtung der F&rdereinrichtung (30) verfahrbar
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ist und daB die Ofenwagen (38) im Bereich des
Umsetzgreifers (40) senkrecht zur Verfahrrichtung
des Umsetzgreifers (40) geflhrt sind.

19. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15
bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB an der Aufla-
geflache (44) der Ofenwagen (38) Stiitzen (46) fiir
die Enden von Dachziegelreihen (42) ausgebildet
sind.

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch
gekennzeichnet, daB die Stlitzen (46) als vertikal
stehende Stltzsteine ausgebildet sind.

21. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15
bis 20, dadurch gekennzeichnet, daB in Forderrich-
tung gesehen hinter dem Ofen (50) eine weitere
stationdre Fordereinrichtung (52) mit Abstiitzel-
ementen angeordnet ist.
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