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@ Maschine zum Glasieren von Ton- und Porzelfanwaren und Werkstiickhaiter hierfir.

@ Es wird eine Maschine zum Glasieren von Ton-
und Porzellanwaren, insbesondere Teller oder der-
gleichen, angegeben, bei der an einem Drehkreuz
mehrere Tragarme angebracht sind, die jeweils ei-
nen Werkstlickhalter aufweisen. Der Werkstlickhalter
hat zweckmapigerweise zwei GlasurtSpfe, die mittels
entsprechenden Motoren um ihre eigene Achse
drehbar und an dem jewsiligen Tragarm derart gela-
gert sind, da8 sie relativ zu diesem schwenkbar sind.
Jeder Tragarm durchiduft bei der Glasiermaschine
mehrere Stationen. In einem Zuflihrbereich ist eine
Zentrierstation vorgesehen, von der das Gut nach
der Zentrierung und dem Aufbringen eines Stempe-
laufdruckes zu den GlasurtSpfen in der Glasurstation
{ibergeben werden. In der Glasurstation wird das Gut
gunter Ausflihrung einer Drehbewegung und einer
gleichzeitigen Schwenkbewegung in ein Glasurbad
Mgetaucht und anschliefend in eine etwa vertikale
Lage gebracht. Dann werden die Glasurtépfe so
geschwenkt, daB sich das glasierte Gut in einer etwa
™= horizontalen Lage befindet. In dieser im wesentlichen
horizontalen Lage wird das Gut zu einer Ubergabe-
station weitergeschaltet, von der aus das Gut zu
Osinem Schwammband gegeben wird, durch das der
Q. FuB des Guts von Glasur befreit wird. Von dem
LWL Schwammband wird dann das Gut mit Hilfe von
Saugern zu einer Abtransporteinrichtung in einem
Abfiihrbereich ibergeben, wozu zweckmafigerweise

ein Forderband vorgesehen ist.
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Maschine zum Glasieren von Ton- und Porzellanwaren und Werkstiickhalter hierfiir

Die Erfindung befaBt sich mit einer Maschine
zum Glasieren von gegossenen, gedrehten oder
geprefiten Ton- und Porzellanwaren, insbesondere
Teller oder dergleichen, mit einem mehrere Tragar-
me mit einem Werkstlickhalter aufweisenden Dreh-
kreuz, das arbeitstaktabhdngig wenigstens in eine
Glasurstation und eine weitere Station schaltbar ist,
in der das glasierte Gut horizontal gehalten wird.

Ferner befafit sich die Erfindung auch mit ei-
nem Werkstlickhalter flir eine Maschine zum Gla-
sieren von Ton- und Porzellanwaren, insbesondere
Teller oder dergleichen, der vorstehend genannten
Art, der an einem Halterarm angebracht ist und
wenigstens einen Glasur enthaltenden Glasurtopf
aufweist, der das zu glasierende Gut mittels Unter-
druck hilt, um seine Achse drehbar und beziiglich
des Tragarms schwenkbar ist.

Eine Maschine zum Glasieren von keramischen
Artikein sowie ein Werkstlickhalter hierflir sind aus
DE-PS 15 84 849 bekannt. Hierbei sind komplizier-
te Antriebseinrichtungen fiir den Werkstlckhalter
angegeben, die insbesondere den Nachteil mit sich
bringen. daB die AusstoBleistung einer solchen Ma-
schine unzufriedenstellend ist. Ferner hat es sich in
der Praxis gezeigt, daB sich mit den bekannten
Maschinen die Keramikartile nicht in qualitativ
hochwertiger Weise glasieren lassen, so daB man
bis heute bei der Herstellung von hochwertigem
Porzellangut das Glasieren durch Handarbeit vor-
nehmen 14Bt. Dies ist natlrlich zeitraubend und
umstdndlich, wobei insbesondere die mit diesen
Glasierarbeiten betrauten Personen auch stindig in
unmittelbarer Berlihrung mit dem Glasurbad kom-
men missen, da SchutzmaBnahmen, wie Hand-
schuhe oder dergleichen, flr die Durchfiihrung der
Arbeiten unmdglich sind.

Ferner bereitet es nach wie vor Schwierigkei-
ten, eine gleichméBige Glasur auf die Ton- und
Porzellanwaren aufzubringen, ohne daB sich Gla-
surldufer des zu glasierenden Guis bilden. Diese
Schwierigkeiten h3ngen natiirlich auch von der
Form und Gr&fe des zu glasierenden Guts ab, und
sie werden umso kritischer, je gréfer die Tiefe des
zu glasierenden Guts ist.

Es besteht daher ein Bedirfnis nach einer Ma-
schine zum Glasieren von Ton- und Porzellanwa-
ren, die vollautomatisch mit groBer AusstoBleistung
ein qualitativ hochwertiges Glasieren von Ton- und
Porzellanwaren gestatiet, um die Automatisierung
auf dem Gebiet der Ton- und Porzellanwarenher-
stellung voranzutreiben.

Die Erfindung zielt daher darauf ab, unter Uber-
windung der zuvor geschilderten Schwierigkeiten
eine Maschine zum Glasieren von Ton- und Porzel-
lanwaren, insbesondere Teller oder dergleichen so-
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wie einen Werkstiickhalter hierflir bereitzustellen,
die ein qualitativ hochwertiges Glasieren bei voll
automatischem Ablauf und verbesserter Ausstoflei-
stung ermdglichen.

Nach der Erfindung zeichnet sich hierzu sine
Maschine zum Glasieren von Ton- und Porzellan-
waren, insbesondere Teller oder dergleichen, mit
einem mehrere Tragarme mit einem Werkstlickhal-
ter aufweisenden Drehkreuz, das arbeitstakiabhén-
gig wenigstens in eine Glasurstation und eine wei-
tere Station schaltbar ist, in der das glasierte Gut
horizontal gehalten wird, dadurch aus, daB der Gla-
surstation eine Zentrierstation vorgeschaltet ist, von
der das ankommende und zentrierte Gut mittels
eines Saugers zu dem Werkstlickhalter der Glasur-
station bergeben wird.

Bei der erfindungsgem&fen Maschine wird so-
mit das zu glasierende Gut vor der eigentlichen
Glasierbehandlung zentriert, und zwar bevor das zu
glasierende Gut zu den Werkstlickhaltern an der
Glasierstation lbergeben wird. In Uberraschender
Weise hat sich gezeigt, daB hierdurch die Lauferbil-
dung beim Gilasieren wirksam vermieden werden
kann, da bei einer Drehbewegung des Werkstlick-
halters um seine Achse ein gleichmafiges verlau-
fen der Glasur im Glasurbad und beim Austauchen
aus dem Glasurbad erreicht werden kann. Da fer-
ner die zu glasierenden Gegenstdnde nach der
Ubergabe zum Werkstlickhalter in der zentrierten
Lage bis zum Abgabebereich der Maschine unver-
dndert bleiben, k8nnen die mit Hilfe der erfin-
dungsgemiBen Maschine glasierten Artikel in dem
zentrierten Zustand in AufnahmegefiBe, wie Brenn-
kapsein, zuverldssig gesetzt werden, so daB das
glasierte Gut ohne von Hand auszufiihrende Zwi-
schenschritte an der Abgabeseite der Maschine
direkt zu weiteren Behandlungseinrichtungen, wie
einem Brennofen oder dergleichen, weitertranspor-
tiert werden k&nnen.

GemiapB einer zweckmdifigen Ausgestaltungs-
form wird das Gut auf einem Transportband zur
Zentrierstation gefSrdert, wobei das Transportband
beispielsweise einen Zwischenraum hat, und unter
demseiben ein Stempelwerk mit einer Farbpalette,
einem Farbtopf und einem Stempelkopf angeordnet
ist, so daB gleichzeitig mit dem Zentriervorgang
das Gut bereits vor der Ubergabe zu den Werk-
stlickhaitern mit einem Stempelaufdruck versehen
werden kann. Dieser wird bei Tellern auf dessen
BodenauBenfliche angebracht.

In der Giasurstation wird der Werkstlickhalter
zusammen mit dem gehaltenen Gut um die Achse
des Tragarms geschwenkt und zugleich wird der
Werkstlickhalter um seine eigene Achse gedreht,
wobei bei der Schwenkbewegung des Gut in sin
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Glasurbad in der Glasurstation eingetaucht und
wieder herausgeschwenkt wird. Bei der erfindungs-
geméBen Maschine reicht es, aufgrund der Dreh-
bewegung des Werkstlickhalters 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 stdndige
Umlaufbewegung desselben kann die Glasurmasse
gleichmiBig auf der Oberfiiche und auch auf dem
Boden des Guts verteilt werden, da der Innenraum
des Werkstiickhalters ebenfalis Glasurmasse ent-
halt.

Da das Ton- und Porzellangut por8s ist und ein
starkes Saugverm&gen hat, wird bei der erfin-
dungsgem#fen Maschine das glasierte Gut nach
der Glasierbehandlung in der Glasierstation eine
zeitlang in etwa vertikaler Lage gehalten, um L&uf-
erbildungen wirksam zu vermeiden, indem die Gla-
sur noch bis zur endgliltigen Antrocknung gleich-
mifig verlaufen kann.

Dann wird das glasierte Gut in eine im wesent-
fichen horizontale Lage mit Hilfe des Werkstlickhal-
ters geschwenkt und in dieser bis zu einer Uberga-
bestation gehalten. Hierbei kdnnen ein oder mehre-
re Zwischenschaltstellungen flr das in horizontaler
Lage ausgerichtete glasierte Gut vorgesehen sein,
bis es zu der Ubergabestation gelangt.

GemiB einer vorteilhaften Ausgestaltungsform
nach der Erfindung wird das Gut an der Ubergabe-
station mittels eines Saugers so auf ein Schwamm-
band gesetzt, daB der FuB des glasierten Gutes auf
diesem aufliegt. Hierbei ist das. Schwammband in
Ruhe. ZweckmaBigerweise ist an der Ubergabesta-
tion eine Saugereinheit vorgesehen, die wenigstens
zwei Sauger umfaft, wobei die Saugereinheit in der
Ubergabestation in Verldngerung des Tragarms be-
wegbar gelagert ist, und die Sauger auf-und abbe-
wegbar sind. Hierbei ist die Auslegung vorzugswei-
se derart getroffen, daB einer der parallel arbeiten-
den Sauger das Gut auf das stehende Schwamm-
band setzt, zu dem Gut an dem Werkstiickhalter
zurlickfahrt, 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
anschliessenden Brennen zu einer festen Verbin-
dung mit der Brennform flihren k&nnte. Nach dem
Stillstand der Drehbewegung des Guts durch den
Stillstand des hierflir bestimmten Saugers hebt
dann dieser Sauger das auf dem Schwammband
behandelte Gut von diesem ab und {bergibt es zu
einer Abtransporteinrichtung. Durch diese zeitlich
gesteuerte Arbeitsweise der Sauger der Saugerein-
heit wird bei einer Verschiebebewegung der Sau-
gereinheit einerseits ein auf dem Schwammband
behandelites Gut auf die Abtransporteinrichtung ge-
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setzt und andererseits ein weiterer Artikel auf das
Schwammband abgesetzt, so daB ein Arbeitstakt
abgestimmter Bewegungsablauf beim Arbeiten der
Maschine eingehalten werden kann. Da das mit der
Maschine behandelte Gut von der Zentrierung an
der Eintritisseite bis zur Austrittsseite immer in
seiner zenirierten Lage bleibt, kann das Gut nach
der Behandlung auf dem Schwammband beispiels-
weise direkt in Brennkapsein auf einem Fdrderband
als Abtransporteinrichtung eingelegt werden, so
daB mit dem Fdrderband das glasierte Gut zu
einem nachgeschalteten Brennofen beispielsweise
gefdrdert werden kann. Bei dem Einlegen des gla-
sierten Guts in die Brennkapseln ist es ndmlich
wichtig, daB das Gut nicht an den Begrenzungsran-
dern der Brennkapseln anliegt, da sonst ein Fest-
brennen durch das Einbrennen unvermeidbar ist.

Es hat sich gezeigt, daB mit der erfindungsge-
mé&fBen Maschine beispielsweise 12 ooo Teile pro 8
Stunden qualitativ hochwertig und auf vollautomati-
sche Weise glasiert und behandelt werden kdnnen.
Hierdurch ist die erfindungsgemife Maschine den
bisher auf diesem Gebiet vorhandenen Einrichtun-
gen weitaus Uberlegen und sie ermdglicht in Uber-
raschend einfache Weise eine automatische Durch-
flhrung des Glasiervorgangs bei der Herstellung
von qualitativ hochwertigem Porzellangut beispiels-
weise, obgleich das Glasieren eine &uBerst kriti-
sche Behandlung bei der Herstellung von Ton- und
Porzellanwaren darstelit.

GemifB einer bevorzugten Ausgestalfungsform
der Maschine ist der Glasurstation beim arbeitstaki-
gesteuerten Ablauf der Maschine eine weitere Sta-
tion vorgeschaltet, in der der Werkstlickhalter nach
Abnahme des glasierten Guts in eine solche
Schwenkstellung gebracht wird, daB in Verbindung
mit einer Glasurlberlaufeinrichtung ein vorbe-
stimmter Glasurpegel im Werkstlickhalter singe-
stellt werden kann. Dieser hingt vorzugsweise von
der Neigung des Werkstlickhalters zur Horizontalen
ab und gegebenenfalls kann die Glasurmasse im
Innern des Werkstlickhalters in dieser Station auch
vollstdndig ausgewechselt werden, wobei in jedem
Fall eine schnelle und einfache Einstellung des
Glasurpegels im Innern des Werkstlickhalters er-
mdglicht wird.

Entsprechend dem Platzbedarf und der Stelle,
an der die Maschine nach der Erfindung in den
ArbeitsprozeB zur Herstellung von Ton- und Porzel-
lanwaren eingesetzt werden soll, hat es sich als
zweckmiBig erwiesen, daB das Transportband im
Bereich der Zentrierstation etwa parallel zum
Transportband an der Ubergabestation angeordnet
ist, so dap man den Platzbedarf der Maschine
reduzieren kann, und die Fdrderbdnder zum An-
und Abtransport in gedrdngter Anordnung an der
Maschine vorsehen kann.

Sowohi hinsichtlich den Arbsitstaktzeiten als



5 EP 0 341 387 A2 )

auch hinsichtlich den in den Einsetzstationen vor-
zunehmenden Arbeiten hat es sich als zweckmaBig
erwiesen, daf am Drehkranz in regelméBigen Win-
ketabstdnden sechs Tragarme angeordnet sind.

Insbesondere durch die Steuerung der Dreh-
zahl und/oder die Schwenkgeschwindigkeit des
Werkstlickhalters, insbesondere in der Glasursta-
tion, kdnnen durch einfache Versuche die glnstig-
sten Behandlungsbedingungen ermittelt werden
und die gesamte Maschine [48t sich ohne Schwie-
rigkeiten an die Form. GréBe und die Eigenschaft
des zu behandelnden Gutes zur Erzielung einer
qualitativ hochwertigen Glasur anpassen.

Gemaf einem weiteren Aspekt nach der Erfin-
dung wird ein Werkstlickhalter flir eine Maschine
zum- Glasieren von Ton- und Porzellanwaren bereit-
gestellt, der an einem Tragarm angebracht ist und
wenigstens einen Glasur enthaltenden Glasuriopf
aufweist, der das zu glasierende Gut mittels Unter-
druck hait und seine Achse drehbar beziiglich des
Tragarms schwenkbar ist, wobei sich dieser Werk-
stlickhalter dadurch auszeichnet, dal der Werk-
stlckhalter wenigstens zwei Glasurtdpfe umfaBt
und jeder Glasurtopf eine elastische Aufnahmefla-
che flir den FuB des zu glasierenden Guts hat.
Durch die Anordnung von jeweils zwei Glasurtdp-
fen an einem Werkstlickhalter kdnnen bei der erfin-
dungsgemifBen Maschine in einem Arbeitstakt im-
mer zwei Artikel behandelt werden, wodurch eine
betrdchtliche Steigerung der Ausstofleistung er-
reicht wird. Durch die elastische Aufnahmeflache
fir den FuBl des zu glasierenden Gutes an der
jeweiligen Oberseite des Glasurtopfs kénnen Teile
mit einem unebenen FuB und Gegenstdnde mit
unterschiedlichen Durchmessern im Bodenbereich
mit ein und demselben Glasurtopf bearbeitet wer-
den.

GemaRB einer bevorzugten Ausflihrungsform ist
die Aufnahmefldche geringfligig zur Mittelachse
des Glasiertopfs geneigt, wobei die Aufnahmefld-
che einen gréBeren Durchmesser ais der Rand des
zu behandeinden Guts hat, so dag nach der Uber-
gabe zu dem jeweiligen Glasiertopf am Werksilck-
halter noch eine Art Selbstzentrierung des Guts
mdglich ist. Vorzugsweise hat die Aufnahmefldche
an jedem Glasurtopf eine Vielzahl radialer Rillen,
wodurch bewuBt Luftspalte in diesem Bereich ge-
schaffen werden, so daB der Randbereich des zu
glasierenden Guis gleichmiBig mit Glasur in der
Glasurstation bedeckt wird, da die Glasur durch die
in den Rillen gebildeten Luftspaite in Richtung des
Innern des jeweiligen Glasurtopfs gesaugt wird.

Ferner wird vorzugsweise zur Erzeugung des
Unterdrucks im Glasurtopf, durch den das auf der
Aufnahmefldche aufliegende Gut gehalten wird, ein
Gebldse verwendet, das bei grofier Luftmenge ei-
nen geringen Unterdruck erzeugt. Somit wird
zweckmaéfigerweise mit einem mit Luftliberschuf
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arbeitenden Geblidse der Unterdruck erzeugt, um
unvermeidbare UnregeimiBigkeiten im Bereich des
bodenseitigen Randes im Zusammenwirken mit der
Aufnahmefldche auf einfache Weise ausgleichen zu
kdnnen.

Gemd&p einer vorteilhaften Ausgestaltungsform
sind die Glasurtépfe des Werkstlickhalters in der
Glasurstation so bewegbar, daB sie eine Drehbewe-
gung um ihve eigene Achse ausfiihren und zugieich
in eine Glasurwanne geschwenki und aus dieser
herausgeschwenkt werden. Durch die vorzugsweise
Regelbarkeit der Drehbewegung und der Schwenk-
bewegung kann zum Glasieren eine Abstimmung
auf die flir das zu behandelnde Gut bestimmten
Bedingungen vorgenommen werden, und insbeson-
dere wird ein gleichmiBiger Glasuraufirag ohne
L&ufer oder der gleichen auf dem zu behandelnden
Gut erreicht.

Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile
der Erfindung ergeben sich aus der nachstehenden
Beschreibung eines bevorzugten Ausflihrungsbei-
spiels unter Bezugnahme auf die beigefligte Zeich-
nung. Darin zeigt:

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

Fig. 2 eine Seitenansicht einer Zentriersta-
tion 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 Ausschniitsansicht einer Ausbil-
dungsform einer elastischen Aufnahmefidche an
der Oberseite eines Glasurtopfs,

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 Ver-
deutlichung des Bereichs der Maschine, der unmit-
telbar vor der Zentrierstation und nach der Uberga-
bestation liegt.

Beim dargestellten Beispiel ist die Maschine
zum Glasieren von Tellern als Ton- und Porzellan-
waren eingerichtet. Hierbei handeit es sich natlir-
lich nur um ein Anwendungsbeispiel und die Ma-
schine kann in entsprechender Weise zum Glasie-
ren auch von andersartig ausgelegten Ton- und
Porzellanwaren verwendet werden.

In Fig. 1 ist die Glasiermaschine insgesamt mit
1 bezeichnet. An einem Drehkreuz 2 der Glasier-
maschine 1 sind beim dargestellien Beispiel sechs
Tragarme etwa in regelméfigen Winkelabstdnden
angeordnet. Die Tragarme sind ausgehend von ei-
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nem Zuflihrbereich A der Glasiermaschine 1 in
Bewegungsrichtung des Drehkreuzes, wie mit ei-
nem Pfeil B eingetragen ist, mit den Bezugszei-
chen 3a, 3b, 3¢, 3d, 3e, 3f bezeichnet. An jedem
Tragarm 3a bis 3f ist jeweils ein Werkstlickhalter 4
fir das mit der Maschine zu behandelnde Gut
angebracht. Jeder Werkstlickhalter 4 umfaft zwei
Glasurtdpfe 5.6. Auf jeder Seite des jeweiligen Tra-
garms 3a bis 3f ist je ein Glasurtopf 5,6 angeord-
net. Die Glasurtépfe 5,6 sind mit den Tragarmen
3a bis 3f derart verbunden und es sind entspre-
chende Antriebseinrichtungen vorgesehen, daf die
Glasurtépfe 5,6 um ihre eigene Achse drehbar sind
und beziiglich der Achse der Tragarme 3a bis 3f
eine Schwenkbewegung ausflihren kdnnen. Da die
Tragarme 3a bis 3f beim dargesteliten Beispiel in
einer horizontalen Ebene angeordnet sind, sind die
Glasurtdpfe 5.6 somit zur Horizontalen der Tra-
garmachse der Tragarme 3a bis 3f schwenkbar.
Jeder Tragarm 3a bis 3f durchlduft bei der
Glasiermaschine 1 beispielsweise in Richtung des
Pfeils B gesehen mehrere Positionen bzw. Statio-
nen. Im Zuflihrbereich A ist ein Fdrderband 7 vor-
gesehen, auf dem das mit der Maschine zu behan-
delnde Gut ankommt, und das zwei im Abstand
voneinander angeordnete Bandteile umfaft. Das
ankommende zu behandelnde Gut, das beispiels-
weise von Tellern 8 gebildet wird, gelangt mit Hilfe
des F3rderbands 7 in eine Zentrierstation 10, in
der die Teller u.a. mit Hilfe von Rollen 11 zentriert
werden. Anhand den Fig. 2 und 3 werden néhere
Einzelheiten der Auslegung der Zentrierstation 10
erldutert. Von der Zenirierstation 10 werden die
zentrierten Teller 8 stwa in Achsrichtung des Tra-
garms 3a zu dem zugeordneten Werkstiickhalter 4
{ibergeben. Nach der Aufnahme der Teller 8 im
Werkstlickhalter 4 werden die Teller in einer Gla-
surstation 12 glasiert, deren Einzelheiten nachste-
hend unter Bezugnahme auf die Fig. 4 und 5 ndher
erldutert werden. Nach dem Glasieren in der Gla-
sierstation 12 werden die glasierten Teller 8 mit
Hilfe des Werkstlickhalters 4 in eine soiche Posi-
tion gebracht, daB die Teller 8 im wesentlichen
senkrecht ausgerichtet sind, wobei diese Station
insgesamt mit 13 bezeichnet ist. Bei der Weiter-
schaltung des Drehkreuzes 2 gelangen dann die
Teller 8 in eine Station 14, in der die Teller 8 im
wesentlichen horizontal ausgerichtet gehalten sind.
Dann durchiaufen die Teller 8 wenigstens eine wei-
tere Station 15, wobei die Teller 8 ihre horizontale
Position beibehalten. Wenn das Drehkreuz 2 um
ginen weiteren Schaltschritt weitergeschaitet wird,
werden die Teller von der Station 15 zu einer
Ubergabestation 16 Uberflhrt. An dieser Ubergabe-
station 16 werden die Teller 8 von dem Werkstlick-
halter 4 abgenommen und einer weiteren Behand-
lung in einem Bersich 17 unterzogen. Von diesem
Bereich 17 werden die Teller zu einem Abfiihrbe-
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reich C {ibergeben. In diesem Abflihrbereich C ist
ein weiteres FGrderband 18 angeordnet, auf dem
die behandelten Teller 8 von der Glasiermaschine
1 abgeflihrt werden. Das sich in Richtung des
Pfeils in Fig. 1 bewegende F&rderband 18 kann
beispielsweise zu einer weiteren Behandlungsein-
richtung, wie einem Brennofen, fihren. Ndhere Ein-
zelheiten Uber die Ausbildung der Ubergabestation
18, des Behandlungsbereiches 17 und des Abflihr-
bereiches C werden anhand den Fig. 8 und 7
ndher erldutert. Der jeweilige Tragarm 3a bis 3f
kommt dann in einem weiteren Schaltschritt nach
der Ubergabestation 16 in eine weitere Station 19,
in der der Werkstlickhalter 4 mit den Glasurtépfen
5 und 6 ohne zu behandelndes Gut angeordnet ist.
NZhere Einzelheiten Uber diese weitere Station 19
werden anhand von Fig. 8 erldutert.

Unter Bezugnahme auf die Fig. 2 und 3 wird
nunmehr die Zentrierstation 10 ndher erldutert. In
der Zentrierstation 10 sind mehrere, beispielsweise
vier diagonal gegenlberliegende Zentrierrollen 20
angeordnet, die wie mit Pfeilen dargestellt sind,
translatorisch in horizontaler Richtung beweglich
sind. Mit Hilfe dieser Zentrierrollen 20 wird der
Teller 8 auf dem F&rderband 7 zentriert. Unterhaib
des Obertrums des Forderbands 7 ist ein Stempel-
werk 21 angeordnet. Das Stempelwerk 21 umfaft
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 Uber-
tragt sie auf den Boden des Tellers 8. Hierbei flihrt
der Stempelkopf 24 eine vertikale Bewegung aus
und tritt durch den Zwischenraum zwischen den
beiden Férderbandteilen des Fdrderbands 7 hin-
durch. Die Ubertragung des Bodenstempels mit
Hilfe des Stempelwerks 21 erfolgt nach der Zen-
trierung des Teils.

Ferner ist insbesondere aus Fig. 2 ein Sauger
15 zu ersehen, mittels dem der zentrierte und mit
ginem Stempelaufdruck versehene Teller zu den
Glasurtdpfen 5,6 des Werkstiickhalters 4 Uberge-
ben werden (siehe Fig. 1). Dieser Sauger 15 ist in
vertikaler Richtung auf- und abbewegbar.

Der Sauger 15 setzt den Teller 8 entsprechend
Fig. 4 auf die Oberseite eines Glasurtopfs 5. Ob-
gleich in Fig. 4 nur ein Glasurtopf 5 dargestelit ist,
ist entsprechend Fig. 1 unmitteibar hinter dem Gla-
surtopf 5 liegend ein zweiter Glasurtopf 6 angeord-
net, der hinsichtlich seiner Ausbildung im wesentli-
chen mit dem dargestelliten Glasurtopf 5 Uberein-
stimmt und der auch auf gleiche oder Zhnliche
Weise am Tragarm 3a beispielsweise gelagert ist,
so daB nachstehend nur der Glasurtopf 5 erldutert
zu werden braucht. Der Glasurtopf 5 ist als ein im
wesentlichen zylindrisches Gefd8 ausgebildet, an
dessen Oberséite eine ringfGrmige Aufnahmefidche
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26 vorgesehen ist. Die Aufnahmefldche 26 ist ela-
stisch. Dies wird entweder durch eine entsprechen-
de Materialwahl im Bereich der Aufnahmefldche 26
oder eine entsprechende Ausbildung erreicht. In
Fig. 5 beispielsweise ist eine derartige elastische
Aufnahmefidche 26 im Ausschnitt gezeigt, die mit
einer Vieizahl radialer Rillen 27 versehen ist, um
eine Glasuranhdufung am FuB 8a des Tellers 8 zu
vermeiden. Obgleich nicht dargestellt ist, kann die
Aufnahmefliche 26 auch geringfigig zur Achse
des Glasurtopfs 5 geneigt angeordnet sein, um in
Verbindung mit einer elastischen Ausbildung der
Aufnahmefldche 26 eine zuverldssige Anpassung
der Aufnahmefldche 26 an die Form des Fufles 8a
des zu glasierenden Teils bzw. Tellers 8 zu errei-
chen. Der Glasurtopf 5 ist an seinem unteren Teil
drehend geiagert und er wird Uber einen drehzahl-
gesteuerten Motor 28 angefrieben und hierbei um
seine eigene Achse gedreht. Etwa in der Mitte des
Glasurtopfs 5 ist ein Saugrohr 29 angeordnet, das
etwa bis zur halben H&he des Glasurtopfs 5 reicht.
Mit dem Saugrohr 29 ist ein Sauggeblédse 30 ver-
bunden. so daB im Innern des Glasurtopfs 5 ein
Unterdruck erzeugt wird, der den zu glasierenden
Teller auf der Aufnahmeflache 26 festhilt. Die Auf-
nahmefldche 26 kann auch breiter als beim darge-
stellten Beispiel gewdhit werden, um zu glasieren-
des Gut mit unterschiedlichen Durchmessern mit
ein und demselben Glasurtopf 5 bzw. 6 aufnehmen
zu kdnnen. Die zwischen den radialen Rillen 27
gebildeten Schlitze kdnnen beispielsweise etwa
1mm breit und etwa 0,1mm tief sein. Das Saugge-
bidse 30 erzeugt bei einer hohen Luftmenge einen
geringen Unterdruck im Glasurtopf 5. Durch die
von den radialen Rillen 27 gebildeten Schiitze kann
eine vorbestimmte Lufteinleitung erfoigen, um eine
Glasuranhdufung am FuB 8a des Tellers 8 zu ver-
meiden. Ein steuerbarer Motor 32 schwenkt den
Glasurtopf 5 mit dem darauf festgehaltenen Teller
8 in eine Glasurwanne 33, wobei sich der Glasur-
topf 5 gleichzeitig hiermit dreht. In der in Fig. 2
gezeigten nach unten geschwenkten Steilung des
Glasurtopfs 5, der in dieser Stellung mit 5 be-
zeichnet ist, erfoigt die Glasierung der AuBenfléche
des Teilers 8. Der Glasurtopf 5 mit dem von
diesem gehaltenen Teller 8 taucht, wie in Fig.4
gezeigt ist, nur teilweise in die Glasurmasse in der
Glasurwanne 3 ein. Dies reicht aus, da der Glasur-
topf in seiner Stellung 5" mit Hilfe des Motors 28
um seine eigene Achse in gesteuerter Weise ge-
dreht wird. Gleichzeitig wird die Bodenfliche des
Tellers 8 in der Position 5 des Glasurtopfs 5
glasiert, da im Innern des Glasurtopfs 5 vor dem
Aufsetzen des Tellers 8 auf die Auinahmeflidche 26
bereits eine vorbestimmte Glasurmenge vorhanden
ist. Je nach Form des zu glasierenden Guts und
der Gréfe desselben werden die Drehzahi und die
Schwenkbewegung der Glasiertépfe 5.6 so gesteu-
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ert, daB man eine zuverldssige und einwandfreie
Glasierung des zu glasierenden Guts in der Glasur-
station 12 erreicht.

Anhand den Fig. 6 und 7 werden nunmehr
ndhere Einzelheiten der Ubergabestation 16 und
der vorgenommenen Behandlung im Bereich 17
sowie in Verbindung mit dem Abflhrbereich C er-
18utert.

An der Ubergabestation 16 ist eine insgesamt
mit 34 bezeichnete Saugereinheit vorgesehen, die
zwei Sauger 35, 36 umfaBt. Die gesamte Sauge-
reinheit 34 ist in horizontaler Richtung verfahrbar.
Mit Hilfe des Saugers 35 wird der nunmehr glasier-
te Teller 8, dessen in der Glasurstation 12 aufge-
brachte Glasur nach Durchlaufen der Stationen 13
bis 15 ausreichend angetrocknet ist, von dem Gla-
surtopf 5 in der Ubergabestation 16 angehoben und
dieser Sauger 35 ist in vertikaler Richtung auf- und
abbeweglich. Der Sauger 35 wird dann in horizon-
taler Richtung verfahren und plaziert den Teller
{iber einem Schwamm band 37 im Bereich 17 und
setzt diesen auf das stillstehende Schwammband
37 ab. Der Sauger 35 fdhrt von der Position Uber
dem Schwammband 37 nach dem Absetzen des
Tellers 8 auf dem Schwammband 37 in die in Fig.
6 links gezeigte Stellung zurlick. Der Sauger 36
senkt sich auf den Teller 8, der auf dem
Schwammband 37 aufliegt ab und dreht diesen auf
dem nunmehr umlaufenden Schwammband 37 um
seine eigene Achse, wozu ein weiterer Motor 38
vorgesehen ist. Beim Abschwammen des Fufles 8a

des Tellers 8 wird der FuBbereich von anhaftender

Glasur befreit. Nach dieser Beﬁandlung des Tellers
8 auf dem Schwammband 7 hebt der Sauger 36
den Teller 8 vom Schwammband 37 ab und trans-
portiert ihn zum Fdrderband 18, das im Abflhrbe-
reich angeordnet ist. Auf dem Fdrderband 18 sind
beispielsweise Brennkapseln 39 angeordnet, in die
die Teller 8 zentriert eingelegt werden missen. Mit
Hilfe des Saugers 36 wird der auf dem Schwamm-
band 37 mit seinem unteren Rand abgeschwammte
Teller 8 in die Brennkapsel 39 eingelegt. In diesen
Brennkapseln 39 werden dann die Teller 8 mit Hilfe
des Fdrderbands 18 beispielsweise zur Weiterbe-
handlung zu einem Brennofen transportiert, der
nicht ndher dargestellt ist.

Obgleich in den Fig. 6 und 7 nicht nZher dar-
gestellt ist, sind natlrlich parailele Anordnungen
nebeneinander zwei Saugereinheiten 34 vorgese-
hen, so daB die Handhabung des Guts flir beide
Glasurtdpfe 5 und 6 der Ubergabestation 16, dem
Behandlungsbereich 17 bis zum Fd&rderband 18
gleichzeitig erfolgen kann.

In Abweichung von dem dargestellien Beispiel
kann der Teller 8 nach der Behandlung auf dem
Schwammband 37 auch beispielsweise direkt auf
das Fdrderband 18 abgesetzt werden und siner
nachgeschalteten Weiterbehandlungseinrichtung
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zugeflihrt werden.

Anhand von Fig. 8 werden nunmehr Einzelhei-
ten flir die weitere Station 19 bei der Maschine 1
nach Fig. 1 gezeigt und erldutert. In der weiteren
Station 19 werden die Glasurtopfe 5, 6, wobei in
Fig. 8 aus Vereinfachungsgriinden nur ein Giasur-
topf 5 gezeigt ist, in eine vorbestimmte und in Fig.
8 gezeigte Lage geschwenkt. Ein Ende einer Gla-
surliberlaufleitung 40, die von einer Glasurumwalz-
einrichtung abgeht, die in der Zeichnung nicht né-
her dargestellt ist, 6ffnet sich in Richtung des In-
nenraums des Glasurtopfs 5. Wie mit gebrochenen
Linien und Pfeilen dargestellt ist, wird in der darge-
steliten Stellung des Glasurtopfs 5 die {iberschiissi-
ge Glasurmenge, die durch die radialen Rillen 27
(Fig. 5) gesaugt wurde, ausgeschittet und in einer
nicht niher dargestellten Auffangeinrichtung aufge-
fangen und Uber eine Siebeinrichtung dem Glasur-
kreislauf zugefiihrt. In Abhdngigkeit von der
Schwenkstellung des Glasurtopfes § stellt sich im
Innern des Glasurtopfes 5 ein vorbestimmter Gla-
surpegel ein, der jene Glasurmenge darstellt, die
man zum Glasieren des Bodens des zu glasieren-
den Gutes beispielsweise bendtigt. Wenn Uber die
Glasuriiberlaufleitung 40 neue Glasurmasse in dem
Glasurtopf 5 eingebracht wird, so kann die zuvor im
Innern des Glasurtopfs vorhandene Glasurmasse
aus Qualitdtssicherungsgriinden  ausgewechselt
werden. Durch die entsprechende Wahl der
Schwenklager des Glasurtopfs 5 kann somit auf
einfache Weise die Glasurmenge eingestellt wer-
den, die sich nachher im Innern des Glasurtopfs
befindet und fiir das Glasieren des Bodens be-
stimmt ist. Hierdurch kann die Glasiermaschine 1
auf einfache Weise auf die jewseils gewilinschten
Erfordernisse abgestimmt werden. Eventuell ablau-
fende Giasur an der duferen Fldche und der Aufla-
gefldche 26 kann mit Hilfe von Reinigungseinrich-
tungen gesdubert werden.

Natlrlich ist die Erfindung nicht auf das darge-
stellte Bei spiel beschrdnkt, sondern es sind zahl-
reiche Abdnderungen und Modifikationen mdglich,
die der Fachmann im Bedarfsfall treffen wird, ohne
den Erfindungsgedanken zu verlassen. So kann
sich beispielsweise die Anzahl der mit der Glasier-
maschine 1 durchiaufenen Stationen verdndern, die
Arbeitstakte und die Taktzeiten hierflir kdnnen vari-
iert und geregelt werden, um eine jeweils ge-
wilnschte Anpassung an das zu behandelnde Gut
in individueller Weise zu ermdglichen. Auch ist es
natiirlich mdglich, die Glasurtdpfe 5 und 8 in jeder
Station der Giasiermaschine 1 um ihre Achse zu
drehen, es hat sich aber gezeigt, daB es in den
meisten Fillen ausreicht, daB die Drehbewegung
der Glasierttpfe 5.6 lediglich einschlieBlich der Sta-
tion 13 aufrechterhalten wird, in der die Teller 8
senkrecht ausgerichtet sind. In den daran an-
schiiessenden Stationen 14 und 15 drehen sich in
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den meisten Fillen die Glasiertdpfe nicht mehr um
inre eigene Achse und in der Ubergabestation 16
stehen sie auf jeden Fall still.

Anspriiche

1. Maschine zum Gilasieren von Ton- und Por-
zellanwaren, insbesondere Teller oder dergleichen,
mit einem mehrere Tragarme mit einem Woerk-
stlickhalter aufweisenden Drehkreuz, das arbeits-
taktabhingig wenigstens in eine Glasurstation und
eine weitere Station schaltbar ist, in der das gla-
sierte Gut etwa horizontal gehalten wird, dadurch
gekennzeichnet, daf der Glasurstation (12) eine
Zentrierstation (10) vorgeschaltet ist, von der das
ankommende und zentrierte Gut (8) mittels eines
Saugers (25) zu dem Werkstlickhalter (4) der Gla-
surstation (12) libergeben wird.

2. Maschine nach Anspruch 1, gekennzeichnet
durch eine Ubergabestation (16) nach Durchlaufen
der Station (14), in der das Gut (8) in etwa horizon-
taler Lage gehalten wird, an der das Gut (8) von
dem Werkstiickhalter (4,5,6) mittels eines Saugers
(34,35,36) mit seinem FuB (8a) auf ein Schwamm-
band (37) gesetzt wird.

3. Maschine nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB eine Saugereinheit (34) mit we-
nigstens zwei Saugern (35,36) in der Ubergabesta-
tion (18) in Verldngerung des Tragarms (3a bis 3f)
bewegbar gelagert ist, und die Sauger (35,36} auf-
und abbewegbar sind. i

4. Maschine nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB einer der Sauger (35) das Gut
(8) auf das stehende Schwamnband (37) setzt, zu
dem Gut (8) an dem Werkstlickhalter (4,5,6) zu-
riickfdhrt, 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.

5. Maschine nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der zweite Sauger (36) nach
dem Anhalten seiner Drehbewegung das Gut (8)
vom Schwammband (37) abhebt und zu einer Ab-
transporteinrichtung (18) lbergibt.

6. Maschine nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Bewegungen der beiden
Sauger (35,36) so abgestimmt sind, daB bei der
Weitergabe des Guts (8) vom Schwammband (37)
zugleich ein vom Werkstlickhalter (4) abgenomme-
nes Gut (8) zum Schwammband (37) Ubergeben
wird.

7. Maschine nach einem der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, da der Gla-
surstation {12) eine weitere Station (19) vorgeschal-
tet ist, in der der Werkstlickhalter (4,5,6) nach
Abnahme des glasierten Guts (8) in eine solche
Schwenkstellung bringbar ist, daB in Verbindung



13 EP 0 341 387 A2

mit einer Glasurliberlaufeinrichtung (40) ein vorbe-
stimmter Glasurpegel im Woerkstilickhalter (4,5,6)
aufrechterhalten wird.

8. Maschine nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Neigung des Werkstlickhal-
ters (4,5,6) zur Horizontalen den Glasurpegel be-
stimmt.

9. Maschine nach einem der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, da8 wenig-
stens eine Zwischenstation (15) zwischen der Sta-
tion (14) und der Ubergabestation (16) vorgesehen
ist und daB in der Zwischenstation (15) das Gut (8)
in etwa horizontaler Lage angeordnet ist.

10. Maschine nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, da der Werkstlickhalter (4) wenig-
stens zwei GlasurtGpfe (5,6) umfaBt und jeder Gla-
surtopf (5.6) eine elastische Aufnahmefliche (26)
flr den FuB (8a) des zu glasierenden Guts (8) hat.

11. Maschine nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Aufnahmefldche (26) gering-
flgig zur Mittelachse des Glasurtopfs (5.6) geneigt
ist.

12. Maschine nach Anspruch 10 oder 11, da-
durch gekennzeichnet, daB die Aufnahmefliche
(26) eine Vieizahl radialer Rillen (27) aufweist.

13. Maschine nach einem der Anspriiche 10
bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB zur Erzeu-
gung des Unterdrucks im Glasurtopf (5.6) ein Ge-
bldse (30) vorgesehen ist, das bei groBer Luftmen-
ge einen geringen Unterdruck erzeugt.

14. Maschine nach einem der Anspriiche 10
bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB die Glasur-
tépfe (5,6) in der Glasurstation (12) eine Drehbewe-
gung um ihre eigene Achse ausflihren und zugleich
in eine Glasurwanne (33) geschwenkt und heraus-
geschwenkt werden.
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