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@ Verfahren zur Herstellung von plangenauen Ziegelsteinen.

@ Die Bearbeitung der Ziegelsteine, insbesondere
durch Schleifen, erfolgt nach dem Trocknungsvor-
gang und vor dem Brennvorgang, bei dem die Zie-
gelsteine mdglichst gleichfdrmig erwdrmt werden.
Die Bearbeitung erfolgt also zu einem Zeitpunkt, wo
die Bearbeitung noch mit geringem Aufwand mdg-
lich ist. Als weiterer Vorteil ergibt sich die Verringe-
rung der Masse, die dem Brennvorgang zu unterwer-
fen ist.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von plangenauen Ziegelsteinen, wobei die Zie-
gelsteine nach der Formung und Trocknung ge-
brannt und die maBgenauen Oberfldchen bearbei-
tet, z.B. geschliffen und/oder gefrdst werden.

Plangenaue Ziegelsteine, die mindestens auf
zwel einander gegeniiberliegenden Fldchen bear-
beitet sind, derart, daB diese beiden Flachen insbe-
sondere den gleichen Abstand voneinander aufwei-
sen und zueinander exakt parallel sind, haben den
Vorteil, daB sie im Mauerwerk durch Kleber oder
dhnliche Stoffe miteinander verbunden werden
k&nnen, und daf es nicht notwendig ist, vergleichs-
weise breite Morielfugen vorzusehen. Dies bietet
bei der Herstellung des Bauwerkes verschiedene
Vorteile.

Die Herstellung derartiger Planziegel ist jedoch
aufwendig. Die Ziegel werden mit UbermaB produ-
ziert, also geformt, getrocknet und gebranni. Nach
dem BrennprozeB werden die auf Paletten ge-
schichteten Ziegelsteine und in einem weiteren se-
paraten Vorgang auBerhalb der Ziegelproduktions-
anlage oberflichenbehandelt. Dabei werden an je-
der Ziegelseite ca. 6 mm unter grofem Energieauf-
wand und groBem Verschleifl der Werkzeuge abge-
schliffen und gegebenenfalls auch abgefrdst. Ne-
ben dem Bearbeitungsaufwand flr das maBgenaue
Herstellen féllt auch der zusitzliche Aufwand an,
da die Ziegel mit gréBerem Volumen geformt, ge-
trocknet und gebrannt werden.

Planziegel der in Rede stehenden Ausbildung
sind daher vergleichsweise teuer und konnten sich
am Markt nur wenig durchsetzen, obwohi die Ver-
arbeitung solcher Ziegel mit nicht unbeirdchtlichen
Vorteilen verbunden ist.

Es ist Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren
anzugeben, das es erlaubt, derartige plangenaue
Ziegel mit wesentlich geringerem Aufwand herzu-
stellen, als dies bisher mdglich erschien.

Zur L8sung dieser Aufgabe geht die Erfindung
aus von einem Verfahren der eingangs angegebe-
nen Art. ErfindungsgemapB wird vorgeschlagen, daf
die plangenaue Bearbeitung an den geformten und
getrockneten Ziegelsteinen vorgenommen wird,
und daB der Brennvorgang, bei dem die Ziegelstei-
ne moglichst gleichidrmig erwdrmt werden, nach
dem Bearbeiten erfolgt.

Die Erfindung geht von der Uberlegung aus,
daB das Schwinden bzw. Schrumpfen oder Zusam-
menbacken des Ziegelrohlings nach dem Trock-
nungsvorgang weitgehend abgeschlossen ist. Vor-
aussetzung hierflir ist jedoch, daB der Brennvor-
gang so gesteuert wird, daB nachfolgend keine
Verformungen der Ziegelrohlinge in nennenswer-
tem Umfang auftreten.

Wenn die Ziegelrohlinge nach dem Trocknen
und vor dem Brennen bearbeitet werden, also bei-
spielsweise geschliffen oder durch andere Bearbei-
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tungsmaschinen auf das gewlinschie exakie MaB
gebracht werden, ist der Bearbeitungsaufwand hier-
flir betréchtlich geringer als beim bisherigen Ver-
fahren. Der getrocknete Ziegelrohling besitzt eine
wesentlich geringere Hirte im Vergleich zum ge-
brannten Ziegelstein und demenisprechend ist
auch der Bearbeitungsaufwand und insbesondere
der Energieaufwand hierflir niedriger. Es ist kiar,
daB auch der Verschlei der Werkzeuge bei dem
weicheren Material geringer ist als bei der Bearbei-
tung des gebrannten harten Ziegelsteins.

Durch den Bearbeitungsvorgang wird je Stein-
seite ein UbermaB von etwa 6 mm abgearbeitet.
Der Ziegelrohling wird durch den Bearbeitungsvor-
gang daher in seiner Masse verringert. Beim erfin-
dungsgemiBen Verfahren ergibt sich hierdurch der
Vorteil, da die Masse der zu brennenden Ziegel
im Vergleich zum bisherigen Verfahren geringer ist,
wodurch mit einer mittleren Warmeeinsparung von
etwa 5 % beim Brennprozefi gerechnet werden
kann. Zu dieser Warmeeinsparung kommt die Ein-
sparung an elekirischer Energie beim Schneid-
bzw. Bearbeitungsvorgang, wobei die Einsparung
etwa 80 % im Vergleich zu bisherigen Verfahren
betragt.

Die gleichmiBige Erwédrmung der Ziegelsteine
beim Brennvorgang kann insbesondere dadurch er-
halten werden, daB der Brennvorgang unter Anwen-
dung von nur geringen Temperaturdifferenzen, ins-
besondere zwischen der jeweiligen Temperatur der
Ziegel und der Temperatur der Heizgase erfoigt.
Nach dem Einbringen der Ziegelsteine in den
Brennofen, insbesondere den Tunnelofen, werden
die aufgewandten Temperaturen zundchst sehr
niedrig gehalten und erst langsam nach und nach
gesteigert. Dies I38t sich dadurch erreichen, daf in
die verschiedenen Zonen des Brennofens Luft ein-
geblasen wird. Die Temperatur wird nach und nach
gesteigert in gleichem MaBe, wie die Ziegelsteine
erwirmt werden.

Dabei werden insbesondere in der Aufheizzone
des Brennofens Temperaturdifferenzen von ca. 40
Grad Celsius nicht {iberschritten. In der Vorfeuerzo-
ne ist es glinstig, wenn die Temperaturdifferenz
von 20 Grad Celsius nicht Uberschritten wird, wih-
rend in der Feuerzone eine Temperaturdifferenz
von 10 Grad Celsius nicht Uberschritten werden
soll.

Es ist ebenfalls empfehlenswert, im Abkiihlbe-
reich durch Lufteindlisung die Temperatur zu ver-
gleichméBigen, um zu vermeiden, daB bei tibermé-
figen Temperaturdifferenzen unerwiinschte Verfor-
mungen an den Ziegelsteinen aufireten.

Ein weiteres vorteilhaftes Mittel zur Erzielung
einer gleichmiBigen Temperaturbeeinflussung be-
steht darin, daf die Ziegelsieine derart auf dem
Tunnelofenwagen angeordnet werden, daB jeder
Ziegelstein anndhernd gleichartig von den Heizga-
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sen umsplilt wird. Dabei empfiehlt es sich insbe-
sondere, Ziegelsteine auf dem Tunnelofenwagen in
ginzelnen Tiirmchen, z.B. mit einem oder zwei
Ziegelrohlingen je Lage, zu stapein, die von dem
benachbarten TUrmchen je einen Abstand aufwei-
sen. Auf diese Weise erreichen die Heizgase alle
Ziegelsteine und insbesondere auch prakiisch alle
AuBenfiichen der Ziegelsteine anndhernd gleich-
f8rmig, was ebenfalls dazu beitrdgt, eine uner-
wiinschte Verformung beim Brennvorgang zu un-
terdrlicken. DaB diese Anordnung der Ziegelsteine
auf dem Tunnelofenwagen gegebenenfalls bedingt,
daB nachtriglich flir den Transport umgestapeit
werden musB, ist vergleichweise von untergeordne-
ter Bedeutung.

Es hat sich als besonders glinstig erwiesen,
wenn die Ziegel fir das erfindungsgeméfe Verfah-
ren aus einem Gemisch von 80 % Mergelton, 30 %
L&Blehm und 10 % Quarzsand hergestelit werden.
Dabei sind bei den Mischungsverhilinissen kieine,
verhéltnisméBig geringfligige Toleranzen mdglich.

Ein solches Gemisch hat besonders gute Ei-
genschaften im Hinblick auf das erfindungsgemaBe
Verfahren, ndmlich insofern, als ein Ziegelrohling
aus diesem Gemisch nur sehr wenig dazu neigt,
bei einem sorgfdliigen, vorsichtigen Brennvorgang
sich zu deformieren.

SchlieBlich schldgt die Erfindung vor, daf die
Bearbeitungs-, insbesondere die Schlsifmaschinen
zur Herstellung der plangenauen Oberfléchen eine
glektronische Nachmessung flir die Ziegelsteine
vornehmen und die Nachmessvorrichtung gegebe-
nenfalls die Bearbeitungsmaschine nachflihrt. Auf
diese Weise kann der VerschleiB, beispielsweise an
den Schleifscheiben, so nachgesteuert werden, daB
die Bearbeitungsgenauigkeit der Ziegelrohlinge
nicht nachl&éBt.

Das erfindungsgemiBe Verfahren ist flr Ziegel-
steine gedacht, die im fertigen Zustand eine qua-
derférmige Gestalt besitzen, insbesondere aber
auch fiir solche Ziegelsteine, in denen Aussparun-
gen zur ErhShung der Isolationswirkung vorgese-
hen sind. Gerade Ziegelsteine solcher Gestalt bie-
ten gute Voraussetzungen daflir, da die Erwar-
mung beim Brennvorgang gleichmiBig erfolgt, weil
die Heizgase jeweils nur vergleichsweise geringe
Wandstérken zu erwé&rmen haben.

Das erfindungsgemiBe Verfahren ist aber auch
an solchen Ziegelsteinen anwendbar, bei denen die
bearbeiteten Flichen nach der Bearbeitung Vor-
spriinge, beispielsweise vorspringende Rippen
bzw. diesen Rippen angepaBte Ausnehmungen auf-
weisen. Derartige Ziegelsteine, die an sich bekannt
sind, ergeben im Verband schon von vornherein
eine Verklammerung zwischen den einzelnen Stei-
nen. Dabei kommt es nicht darauf an, ob die Vor-
spriinge oder Ausnehmungen ebenfalls exakt bear-
beitet sind, wie dies bei der Erfindung ohne weite-
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res m&glich ist.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung von plangenauen
Ziegelsteinen, wobei die Ziegelsteine nach der
Formung und Trocknung gebrannt und die
maBgenauen Oberfldchen bearbeitet, z.B. ge-
schliffen und/oder gefrist werden, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die plangenaue Bearbeitung
an den geformten und getrockneten Ziegelstei-
nen vorgenommen wird, und daB der Brenn-
vorgang, bei dem die Ziegelsteine mdglichst
gleichf6rmig erwédrmt werden, nach dem Bear-
beiten erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB8 der Brennvorgang unter Anwen-
dung geringer Temperaturunterschiede erfolgt.

Verfahren nach einem oder beiden der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daf zum Erreichen geringer Temperatur-
unterschiede in die verschiedenen Zonen des
Brennofens Luft eingeblasen wird.

Verfahren nach sinem oder mehreren der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB in der Aufheizzone des Brenn-
ofens eine Temperaturdifferenz von ca. 40
Grad Celsius nicht Uberschritten wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB in der Vorfeuerzone des Brenn-
ofens eine Temperaturdifferenz von ca. 20
Grad Celsius nicht tiberschritten wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB in der Feuerzone des Brenn-
ofens eine Temperaturdifferenz von ca. 10
Grad Celsius nicht Uberschritten wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Ziegelsteine derart auf den
Tunnelofenwagen angeordnet werden, daf je-
der Ziegelstein anndhernd gleichartig von den
Heizgasen umspllt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Ziegelsteine auf den Tunnel-
ofenwagen in einzelnen Tlirmchen aufgestapelt
sind, die von dem benachbarten Tiirmchen je
einen Abstand aufweisen.
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Verfahren nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Ziegelsteine aus einem Ge-
misch von ca. 60 % Mergelton, ca. 30 %
L68lehm und ca. 10 % Quarzsand hergestellt
werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Bearbeitungs-, insbesondere
die Schieifmaschinen, zur Herstellung der plan-
genauen Oberfldchen eine elektronische Nach-
messung flr den Ziegelstein vornehmen und
die Nachmessungsvorrichtung gegebenenfalls
die Bearbeitungsmaschine nachflihrt.
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