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@ Vorrichtung zum Bestempeln gebrannten keramischen Gutes.

@ Es wird eine Vorrichtung (10) zum Bestempeln
gebrannten keramischen Gutes beschrieben, die
eine Stempeleinrichtung (24) aufweist, die zwischen
einer Farbaufnahmestation (40) und einer an einer
Transporteinrichtung (12) flir das zu bestempelnde
Gut (20) befindlichen Stempelstation (36) verstellbar
ist. Um mit einer solchen Vorrichtung problemlos
auch unglasiertes keramisches Gut sauber bestem-
peln zu k&nnen, ist zwischen der Stempelstation
(36) und der Farbaufnahmestation (40) eine Stempel-
reinigungsstation (38) vorgesehen.
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Be-
stempeln gebrannten keramischen Gutes gemiB
dem Oberbegriff des Anspruches 1.

Derartige Vorrichtungen eignen sich problem-
los zum Bestempeln glasierten keramischen Gutes,
weil beim Bestempeln glasierten Gutes die Gefahr
einer Verschmutzung der Stempeleinrichtung ver-
nachldssigbar gering ist, so dass auch nach einer
langen Betriebsdauer der Vorrichtung die Stempel-
qualitdt nicht beeintrdchtigt ist. Ganzlich anders
liegen die Verhiltnisse beim Bestempeln gebrann-
ten keramischen unglasierten Gutes. Hierbei ergibt
sich das Problem, dass am unglasierten Gut haf-
tende Partikel, bei denen es sich um Staubpartikel
bzw. um Keramikpartikel des zu bestempelnden
Gutes handelt, wahrend des Stempelvorgangs vom
keramischen Gut zum entsprechenden Stempel der
Stempeleinrichtung Ubertragen werden und am
Stempel festhaften. Wird der Stempel dann zur
Farbaufnahmestation bewegt, um dort mit Stempel-
farbe versehen zu werden, so machen sich die am
Stempel haftenden Fremdpartikel sowohl an der
Farbaufnahemstation als auch beim nachfolgenden
Stempelvorgang in der Stempelstation nachteilig
bemerkbar. In der Farbaufnahmestation k&nnen die
Fremdpartikel zu einer Verunreinigung flihren und
an der Stempelstation kdnnen sich die Fremdparti-
kel bzgl. des Stempelbildes nachteilig auswirken.

Aus der DE-OS 20 54 442 ist eine mit einem
Tamponstempel versehene Stempelvorrichtung be-
kannt, bei welcher der Stempel mittels einer Reini-
gungseinrichtung von Restfarbe gesdubert werden
kann, ehe ein neuer Stempelvorgang ausgefiihrt
wird. Diese Vorrichtung ist zum Bestempeln von
Flaschen vorgesehen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Vorrichtung der eingangs genannten Art zu schaf-
fen, mit welcher es optimal md&glich ist, kerami-
sches Gut, insbes. unglasiertes Gut zu bestempeln,
wobei weder die Farbaufnahmestation verschmutzt
noch das Stempelbild durch vom unglasierten Gut
auf die Stempeleinrichtung lbertragene Fremdpar-
tikel beeintrachtigt wird.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemdss durch
die Merkmale des Kennzeichenteiles des An-
spruchs 1 geldst. An der Stempelreinigungsstation
werden die mdglicherweise vom unglasierten Gut
auf den mindestens einen Stempel der Stempelein-
richtung Ubertragenen Fremdpartikel vom jeweili-
gen Stempel entfernt, bevor die Stempeleinrichtung
zur Farbaufnahmestation weiterbewegt wird. Von
der Farbaufnahmestation wird die Stempeleinrich-
tung anschliessend zur Stempelstation zurilickbe-
wegt, um das néchste mit Hilfe der Transportein-
richtung zur Stempelstation transportierte gebrann-
te keramische Gut, insbes. unglasierte Gut, mit
einem sauberen Stempelaufdruck zu bestempeln.

Mit Hilfe der Kleberbeschichtung ist es pro-
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blemlos mdglich, von einem bestempelten Gut auf
den entsprechenden Stempel Ubertragene Fremd-
partikel an der Folie bzw. ihrer Kleberbeschichtung
festzuhalten und somit den entsprechenden Stem-
pel zu siubern. Der gesiuberte Stempel kann
dann problemlos zur Farbaufnahmestation weiter-
bewegt werden, bei welcher es sich um eine ent-
sprechend dem Stempelmuster gedtzte Platte han-
deln kann.

Um die mit der Kleberbeschichtung versehene
Folie relativ lang verwenden zu k&nnen und somit
die flr das Austauschen einer verbrauchten Folie
durch eine ungebrauchte neue Folie bendtigte
Rist- bzw. Totzeit minimal zu halten, ist es vorteil-
haft, wenn die mit der Kleberbeschichtung versehe-
ne Folie an der Stempelreinigungsstation verstell-
beweglich angeordnet ist. Das kann bspw. dadurch
realisiert werden, dass die kleberbeschichtete Folie
als endloser, um Umlenkrollen umgelenkter Strei-
fen ausgebildet ist. Es ist jedoch auch mdglich,
dass die kleberbeschichtete Folie als Scheibe aus-
gebildet ist, die um ihre zentrale Achse verdrehbar
ist.

Eine platzsparende Ausbildung der Vorrichtung
ergibt sich, wenn die Stempelstation, die Stempel-
reinigungsstation und die Farbaufnahmestation ent-
lang einer Kreislinie voneinander beabstandet an-
geordnet sind, deren Zentrum von einer Drehachse
der Stempeleinrichtung gebildet ist, wobei die
Stempeleinrichtung um ihre Drehachse zwischen
den genannten Stationen verstell- bzw. drehbar ist
und die Transporteinrichtung die Kreislinie an der
Stempelstation tangiert. Bspw. kann die Stempel-
station mit der Stempelreinigungsstation in bezug
auf die Drehachse der Stempeleinrichtung einen
Winkel von 90° und die Farbaufnahmestation mit
der Stempelreinigungsstation in bezug auf die
Drehachse der Stempeleinrichtung ebenfalls einen
Winkel von 90° einschliessen. Bei einer solchen
Ausbildung der Vorrichtung ist die Stempeleinrich-
tung vorzugsweise als Drehkreuz mit vier Stempeln
versehen, die von der genannten Drehachse der
Stempeleinrichtung radial wegstehen, wobei be-
nachbarte Stempel miteinander in bezug auf die
Drehachse einen Winkel von 90° einschliessen. In
diesem Fall ist es m&glich, die Stempeleinrichtung
jeweils schrittweise um ihre Drehachse um 90 Win-
kelgrad zu verdrehen, um bei jedem Stempelvor-
gang einen Stempel an der Stempelstation und
gleichzeitig einen zweiten Stempel an der Stempel-
reinigungsstation und einen weiteren Stempel an
der Farbaufnahmestation zu positionieren.

Selbstverstdndlich ist es auch mdglich, die
Stempelstation, die Stempelreinigungsstation und
die Farbaufnahmestation entlang der Kreislinie
nicht um 90 Winkelgrad sondern bspw. um 60
Winkelgrad versetzt vorzusehen und die Stempel-
einrichtung nicht mit vier Stempeln sondern z.B.
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mit 6 dquidistant beabstandeten Stempeln auszu-
bilden und die Stempeleinrichtung um ihre Dreh-
achse herum jeweils schrittweise um 60 Winkel-
grad zu verdrehen. Die schrittweise Vorschubbewe-
gung der Transporteinrichtung flr das zu bestem-
plende keramische Gut ist selbstverstdndlich pas-
send an die Drehwinkelbewegung der Stempelein-
richtung angepasst, um stets schrittweise aufeinan-
derfolgend ein zu bestempelndes keramisches Gut
genau richtig an der Stempelstation der Vorrich-
tung zu positionieren.

Ein Ausflihrungsbeispiel der erfindungsgemés-
sen Vorrichtung zum Bestempeln gebrannten, ins-
bes. unglasierten gebrannten keramischen Gutes
ist in der Zeichnung schematisch dargestellt und
wird nachfolgend beschrieben. Es zeigt:

Fig. 1 eine Ansicht der Vorrichtung von
oben, wobei seitlich neben der Trans-
porteinrichtung  die  Stempelreini-
gungsstation und die Farbaufnahme-
station und die Stempeleinrichtung mit
der Drehachse angedeutet ist,
eine Ansicht der Stempeleinrichtung
seitlich neben der abschnittweise ge-
zeichneten  Transporteinrichtung in
Blickrichtung von oben mit einer er-
sten Ausfiihrungsform der Stempelrei-
nigungsstation,
eine Ansicht der Stempelreinigungs-
station gem. Fig.2 in Blickrichtung des
Pfeiles Ill von der Seite,
eine der Fig. 2 &hnliche Darstellung
der Stempeleinrichtung seitlich neben
der  abschnittweise  gezeichneten
Transporteinrichtung mit einer zweiten
Ausfihrungsform der Stempelreini-
gungsstation, und
einen Schnitt durch eine abschnittwei-
se gezeichnete mit einer Kleberbe-
schichtung versehene Folie der Stem-
pelreinigungsstation.

Fig. 1 zeigt in einer Ansicht von oben schema-
tisch eine Vorrichtung 10 zum Bestempeln ge-
brannten keramischen Gutes. Die Vorrichtung 10
weist eine Transporteinrichtung 12 mit einem end-
losen Band 14 auf, das um zwei Umlenkrollen 16
umgelenkt ist. Mindestens eine der Umlenkrollen
16 ist mit einer ersten Antriebseinrichtung 18 ver-
bunden. Auf der Transporteinrichtung 12 ist ge-
branntes keramisches Gut 20 angeordnet. Mit Hilfe
der ersten Antriebseinrichtung 18 wird das endlose
Band 14 schrittweise vorwirtsbewegt, was durch
den Pfeil 22 angedeutet ist.

Seitlich neben der Transporteinrichtung 12 ist
eine Stempeleinrichtung 24 mit ihrer Drehachse 26
und einer zweiten Antriebseinrichtung 28 zum Dre-
hen der Stempeleinrichtung 24 um ihre Drehachse
26 in Richtung des Pfeiles 30 vorgesehen. Die
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Fig. 4

Fig. 5
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Stempeleinrichtung 24 ist als Drehkreuz mit vier
Stempeln ausgebildet. Die vier Stempel 32 stehen
von der Drehachse 26 radial gleich weit weg und
sind in Umfangsrichtung einer Kreislinie 34 vonein-
ander &dquidistant beabstandet. Entlang dieser
Kreislinie 34 sind eine Stempelstation 36, eine
Stempelreinigungsstation 38 und eine Farbaufnah-
mestation 40 angeordnet. Die Stempelstation 36
befindet sich an der Stelle, an welcher die Kreisli-
nie 34 der Stempeleinrichtung 24 die Transportein-
richtung 12 der Vorrichtung 10 tangiert. Die Farb-
aufnahmestation 40, die bspw. eine mit dem Stem-
pelmuster ausgebildete gedtzte Platte aufweist,
liegt der Stempelstation 36 in bezug auf die Dreh-
achse 26 diametral gegeniiber. Die Stempelreini-
gungsstation 38, die eine Walze aufweist, ist an der
Kreislinie 34 mittig zwischen der Stempelstation 36
und der Farbaufnahmestation 40 vorgesehen.

An der Transporteinrichtung 12 ist an der
Stempelstation 36 eine Zentriereinrichtung 42 vor-
gesehen, um das jeweilige zu bestempelnde kera-
mische Gut 20 in Bezug auf die Stempelstation 36
bzw. den in der Stempelstation 36 befindlichen
Stempel 32 genau richtig zu positionieren. Die Zen-
triereinrichtung 42 weist bspw. zwei Zentrierbacken
44 auf, die aufeinander zu und voneinander weg
bewegbar sein kénnen, was durch den Doppelpfeil
46 angedeutet ist.

Die erste Antriebseinrichtung 18 flr die Trans-
porteinrichtung 12 und die zweite Antriebseinrich-
tung 28 fur die Stempeleinrichtung 24 sind mitein-
ander derart wirkungsmaéssig verbunden, dass eine
schrittweise Vorschubbewegung der Transportein-
richtung 12 um den Abstand zwischen benachbar-
ten zu bestempelnden Keramikgegenstdnden 20
simultan mit einer schrittweisen Drehung der Stem-
peleinrichtung 24 um 90 Winkelgrad erfolgt. Auf
diese Weise ist bei jedem Stempelvorgang ein
Stempel 32 in der Stempelstation 36, gleichzeitig
der zweite Stempel 32 an der Stempelreinigungs-
station 38, der dritte Stempel 32 an der Farbauf-
nahmestation 40 und der vierte Stempel 32 in einer
der Stempelreingiungsstation 38 diametral gegen-
Uberliegenden freien Station. Selbstverstidndlich
wire es auch mdglich, an der zuletzt erwihnten
freien Station die Farbaufnahmestation 40 vorzuse-
hen.

Fig. 2 zeigt abschnitiweise die Transportein-
richtung 12 und die seitlich neben der Transport-
einrichtung 12 angeordnete Stempeleinrichtung 24
mit vier in bezug auf die Drehachse 26 zueinander
senkrecht orientierten, von der Drehachse 26 radial
wegstehenden Stempeln 32 und einer Ausflih-
rungsform der Stempelreinigungsstation 38, wie sie
in Fig. 3 in einer Seitenansicht verdeutlicht ist. Mit
der Bezugsziffer 40 ist auch in Fig. 2 die Farbauf-
nahmestation bezeichnet.

Aus den Figuren 2 und 3 ist ersichilich, dass
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die Stempelreinigungsstation 38 eine Folie 48 (sh.
insbes. auch Fig.5 ) mit einer Kleberbeschichtung
50 aufweist, wobei die mit der Kleberbeschichtung
50 versehene Folie 48 als endloser Streifen 52
ausgebildet ist, der um Umlenkrollen 54 umgelenkt
ist. Die Umlenkrollen 54 sind an einem Grundteil 56
gelagert, das mit einem Widerlagertisch 58 ausge-
bildet sein kann, auf welchem der endlose Streifen
52 vorbeibewegt wird. Der Widerlagertisch 58 dient
dazu, den jeweiligen zu reinigenden Stempel 32
mit einer ausreichend grossen Kraft gegen den
endlosen Streifen 52 pressen zu kdnnen, um am
zu reinigenden Stempel 32 befindliche Fremdstoff-
partikel wie Keramikpartikel des zu bestempelnden
unglasierten Gutes an der Kleberbeschichtung 50
des endlosen Streifens 52 zu fixieren und somit
den entsprechenden Stempel 32 zu reinigen.

Fig. 4 verdeutlicht schematisch eine Stempel-
reinigungsstation 38, bei welcher die mit einer Kle-
berbeschichtung 50 versehene Folie 48 als Schei-
be ausgebildet ist, die um eine zentrale Achse 60
drehbar ist, um einen verbrauchten Fldchenab-
schnitt der Kleberbeschichtung 50 durch einen un-
gebrauchten Fldchenabschnitt der Kleberbeschich-
tung 50 zu ersetzen und somit die Reinigung der
Stempel 32 der Stempeleinrichtung 24 optimal zu
bewerkstelligen. Mit der Bezugsziffer 12 ist auch in
Fig. 4 die abschnittweise gezeichnete Transportein-
richtung bezeichnet. Die Farbaufnahmestation 40
ist bei der in Fig. 4 angedeuteten Ausbildung der
Vorrichtung 10 auf der der Stempelreinigungssta-
tion 38 diametral gegeniiberliegenden Seite der
Drehachse 26 angeordnet.

Die schrittweise Vorschubbewegung der Trans-
porteinrichtung 12 ist in den Figuren 2 und 4 wie-
der durch den Pfeil 22 angedeutet und die schritt-
weise Winkel-Drehbewegung der Stempeleinrich-
tung 24 ist in diesen Figuren durch den Pfeil 30
verdeutlicht. Es versteht sich, dass die drehkreuz-
férmig ausgebildete Stempeleinrichtung 24 nicht
nur zur Ausflhrung einer schrittweisen Winkelver-
drehung um 90 Winkelgrad gemiss der in den
Figuren dargestellten Ausbildung der Vorrichtung
10 geeignet sein muss, sondern es missen die
Stempel 32 auch zur Ausflihrung einer vertikal auf-
und abgehenden Bewegung in einer zur Drehachse
26 parallelen Richtung geeignet sein, damit die
Stempel 32 mit dem zu bestempelnden, auf der
Transporteinrichtung 12 befindlichen Gut 20 (sh.
Fig. 1) als auch mit der Stempelreinigungsstation
38 und mit der Farbaufnahmestation 40 zur Anlage
kommen.

Patentanspriiche
1. Vorrichtung zum Bestempeln gebrannten kera-

mischen Gutes (20) wie Tassen, Teller o.dgl.,
mit einer Stempeleinrichtung (24), die zwi-
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schen einer Farbaufnahmestation (40) und ei-
ner an einer Transporteinrichtung (12) flr dass
zu bestempelnde Gut (20) befindlichen Stem-
pelstation (36) verstellbar ist, wobei zwischen
der Stempelstation (36) und der Farbaufnah-
mestation (40) eine Stempelreinigungsstation
(38) vorgesehen ist,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Stempelreinigungsstation (38) eine
Folie (48) mit einer Kleberbeschichtung (50)
aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die mit der Kleberbeschichtung (50) ver-
sehene Folie (48) an der Stempelreinigungs-
station (38) verstellbeweglich angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die kleberbeschichtete Folie (48, 50) als
endloser, um Umlenkrollen (54) umgelenkter
Streifen (52) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die kleberbeschichtete Folie (48, 50) als
Scheibe ausgebildet ist, die um ihre zentrale
Achse (60) verdrehbar ist.
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