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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Anlage zur Herstel-
lung von gebrannten grobkeramischen Produkten, ins-
besondere Ziegeln und/oder Dachpfannen, gemaf
Oberbegriff des Anspruchs 1.

[0002] Eine gattungsbildende Anlage ist durch die
DE-PS 470 260 vorbekannt. Dabei wird jedoch nur die
Ringtunnel-Anlage zum Trocknen und Brennen der
Formlinge offenbart, die (brigen Anlagenteile - bei-
spielsweise zur Materiallagerung - und deren Anord-
nung innerhalb der Gesamtanlage bleiben unerwéahnt.
[0003] Aus der DE-Z. TIZ-Zbl. 83 (1959) H. 4, S.
82-84, ist ein sogen. Wanderofen (9) bekannt, bei dem
ein mit dem Boden einen Tunnel bildender kreisringfor-
miger Haubenkdrper auf einer Kreisbahn (1) verfahren
wird und im Zentrum dieser Ringtunnel-Anlage ein so-
gen. Drehteil (5) fir die Rohziegel-Herstellung mit Roh-
ziegel-Absetzter (7) verdrehbar angeordnet ist. Die Zu-
fuhr des fir die Verpressung benétigen Materials erfolgt
Uber einen Ton-Zufdrderer (8) von der stationdren Auf-
bereitungsanlage (vgl. hierzu S. 82 ). Bei diesem in der
Literatur erwahnten "Vorrats-Silo" handelt es sich somit
eindeutig um einen "Puffer" (zur kurzzeitigen Zwischen-
lagerung kleiner Material-Mengen), welcher der Knet-
maschine und Strangpresse (mit Abschneider) vorge-
schaltet ist, keineswegs um ein "Materiallager" geman
der Erfindung.

[0004] AusderDE-A-2164 077 ist eine gattungsfrem-
de, vollautomatisierte Anlage fir witterungsunabhangi-
ge Bodenfertigung vorgefertigter Elemente und Form-
steine aus erhartenden Stoffen bekannt. Die Formlinge
werden aus mit Bindemittel in einer zentralen Mischan-
lage zusammengemischtem Material von einer Form-
presse, d.h. von einem sogen. Bodenfertiger, erstellt,
welcher ohne Bahnwechsel und Leer-Ricklauf die
Mischstation umkreist und dabei eine Arbeitsweise
zeigt, in der er Formlinge absetzt sowie nach Riickkehr
an seinen Ausgangspunkt unverziglich die nachste
Runde beginnt und dabei die Formlinge unmittelbar auf
die im vorhergehenden Umlauf zuriickgelassenen setzt
- dies geschieht so lange, bis die Hohe der auf diese
Weise entstehenden Formlingspakete das der Bauart
des Bodenfertigers entsprechende Héchstmal} (bei be-
kannten Ausfiihrungen etwa 100 cm) aufweist und wird
bei Ublichen Wandbaulementen im Hohlblockformat in
vier Umlaufen und bei Pflastersteinen in sechs oder
mehr Umlaufen erreicht. Die fiir den Fertigungsprozef}
gemischte Masse wird von der zentralen Mischstation
Uber einen Bandforderer mit Briicke zum Bodenfertiger
gefoérdert. Um die auf der Ringbahn abgesetzten Form-
linge gegen umweltbedingte Einwirkungen abzuschir-
men, ist an die Formpresse eine Schlepphaube einge-
hangt - diese ist (in Weiterbildung des Erfindungsgedan-
kens) mit Leitungen, Armaturen, MeR3- und Regelinstru-
menten und sonstigen fir eine Schnellhartung der
Formlinge bendtigten Vorrichtungen ausgerustet und ihr
Innenraum kann unterteilt sein, um eine rdumlich ge-
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trennte Anwendung abgestufter oder unterschiedlicher
Behandlungsmethoden und -mittel zu ermdglichen.
ZweckmaRigerweise lauft ein Rdumgeréat gleichspurig
unmittelbar vor dem Bodenfertiger. Die von der ringfor-
migen Transportbahn eingeschlossene Kreisflache
nimmt alle flr die Fabrikation bendtigten Materialien
(angefangen bei Vorratshalden flr die Ausgangsstoffe
bis zu Hochsilos fiir Bindemittel), Dampferzeuger fiir
Warmbeton und Heizung, eine zentrale Mischstation so-
wie die fertigen, zu lagernden Produkt-Stapel auf.
[0005] Bei den bisher in der Praxis bekannten Ziege-
leien fur die Produktion von Mauer- und/oder Dachzie-
geln wird viel Platz fiir die Unterbringung der Gesamt-
anlage bendtigt. Dies ergibt sich unter anderem aus
dem Erfordernis, aufbereitetes Material in guter und
gleichmaRiger (gleichbleibender) Qualitat sowie ausrei-
chender Menge zur Verfligung zu stellen. Die Ma terial-
Bewirtschaftung erfordert einen verhaltnismaflig gro-
Ren Bereich der Fabrikflache, weil man bestrebt ist,
nicht nur einen ausreichenden Materialvorrat zu haben
(und somit von Witterungs- und/oder Transport-Einflis-
sen unabhangig zu sein), sondern auch dem aufberei-
teten Material gentigend Zeit zur gleichmaRigen Durch-
feuchtung der Masse und zum Quellen der tonigen Sub-
stanz (dem sogenannten Mauken) zu geben/lassen.
Um einen Ausgleich von Materialschwankungen im Hin-
blick auf die chemischen (mineralogischen) und/oder
physikalischen Eigenschaften in dem einer Ziegelei zu-
geforderten Material zu erzielen, bedarf es bei der Auf-
bereitung einer guten Zerkleinerung und Durchmen-
gung desselben, was arbeits- und energieaufwendig ist
und/oder zusatzlichen Fabrikraum erfordert.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, un-
ter Steigerung der Leistung und Minderung der fiir den
innerbetrieblichen Transport bendtigten Energie eine
gattungsgemaRe Anlage zur Herstellung von Mauer-
und/oder Dachziegeln derart zu verbessern, dall der
Platzbedarf fiir die Gesamtanlage minimiert und trotz-
dem dem Fabrikationsprozel® Gber langere Zeitrdume
hinweg sténdig eine gleichmafRige Arbeitsmasse aus
Ton/Lehm mit gutem Mauk-Effekt zur Verfigung gestellt
wird.

[0007] ErfindungsgemaR wird dies durch die Merk-
male des Anspruchs 1 geldst.

[0008] Dabei ergibt sich eine kostenglinstig herstell-
bare, kompakte und duRerst wirtschaftliche Anlage zur
kontinuierlichen Herstellung von aus Ton/Lehm ge-
brannten Ziegeln oder Dachpfannen mit groRem Mate-
riallager in Form einer im Kreis wandernden Ringhalde,
wobei das aufbereitete Material beim Aufschitten auf
das eine Ringhalden-Ende und beim Abrdumen vom
anderen Ringhalden-Ende eine die Homogenisierung /
Durchmengung foérdernde Behandlung erfahrt sowie
wahrend der Lagerung unter optimalen Bedingungen
ausreichend lange mauken kann. Die vom inneren
Ringtunnel begrenzte Kreisflache wird zur Ringhalden-
Aufnahme genutzt, wodurch sich neben der Minimie-
rung des Platzbedarfs fir eine erfindungsgemaiie An-
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lage auch der Vorteil einer VergleichmafRigung der zur
Presse zu férdernden Arbeitsmasse ergibt - dieser Dop-
peleffekt zeichnet die erfindungsgemafle Anlage ge-
genuber dem Vorbekannten aus. Aufgrund der Unter-
bringung des aufbereiteten Rohstoffs in einer Halle las-
sen sich stets die fiir ein optimales Mauken vorteilhaften
Klima-Verhaltnisse (Temperatur, Raumfeuchtigkeit) auf
einfache Weise einstellen und halten. Dariber hinaus
ermoglicht das erfindungsgemale Anlagen-Konzept
mit im Zentrum einer Ringtunnel-Anlage angeordnetem
Rund- oder Polygonbau als Materiallager-Halle eine er-
hebliche Vereinfachung und Kostenreduzierung beim
Bau einer die Ubrigen Fabrikbereiche, wie Formge-
bungsanlage, Tunneltrockner, Tunnelofen etc., aufneh-
menden Halle, weil die zentrale Materiallager-Halle
gleichzeitig und optimal als Stltzkonstruktion fir das
Dach der "Fabrikhalle" genutzt werden kann. Von gro-
Rem Vorteil ist auch, daR die einzelnen Bearbeitungs-
einrichtungen durch Transporteinrichtungen zu einer
Verarbeitungsstrae mit relativ kurzen Transportwegen
miteinander verbunden sind.

[0009] Durch die erfindungsgemafle MaRnahme
kann beispielsweise ein Werk mit einer Tagesleistung
von Uber 600 t gebrannter Ware (Ziegel) unter Beriick-
sichtigung des Einsatzes von Schnellbrandtechnik auf
einer Grundflache von nur 8.000 m2 untergebracht wer-
den und der Materialvorrat auf der Ringhalde kann da-
bei fiir 1 Woche (bei der Mauerziegel-Produktion) bis zu
3 Wochen (bei der Dachziegel-Produktion) ausreichen.
[0010] Weiterbildungen der Erfindung ergeben sich
aus den Unteranspriichen.

[0011] Im Rahmen der Erfindung ist es besonders
vorteilhaft, wenn der kreisringférmige Tunnelofen zwi-
schen dem im wesentlichen als Rundbau ausgefiihrten
Materiallager und dem kreisringférmigen Tunneltrock-
ner angeordnet ist. Dadurch wird erreicht, dal bei glei-
chen Taktzeiten der Transportmittel fir Tunnelofen und
Tunneltrockner aufgrund der gréReren Tunnelldnge des
Tunneltrockners sich automatisch eine langere Trok-
kenzeit - bis zu etwa 20 % - ergibt.

[0012] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist der
Steuerstand (die Steuerkabine) im Bereich der tunnel-
losen Kreissektoren der Trockner-Ofen-Tunnelanlage
nahe der Be- und Entladeeinrichtungen angeordnet. In
besonders bevorzugter Weise liegt der Steuerstand da-
bei innerhalb des durch die Foérderrichtungen (Trans-
port-Langsachsen) der Trocknerbeladeeinrichtung
(NaRgut-Transporteinrichtung) und der Ofenentladeein-
richtung (Brenngut-Entladeeinrichtung) eingeschlosse-
nen Winkels. Aufgrund dieser Anordnung erstreckt sich
der Steuerstand auch nahe der Formgebungsanlage
und nahe der Paketieranlage. Durch diese erfindungs-
gemafRe Steuerstand-Anordnung wird erreicht, dal
samtliche fir die Erzeugung erforderliche Maschinen-
und Foérderanlagen sowie das Trocknungsgut und das
Brenngut von einem einzigen Standort aus eingesehen
und kontrolliert werden kdnnen.

[0013] Auf den Zeichnungen sind Ausfiihrungsbei-
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spiele der Erfindung dargestellt und werden im folgen-
den ndher beschrieben - ohne dal hierdurch eine Be-
schrankung erfolgt.

Es zeigen:

Figur 1 eine Draufsicht auf eine erfindungsgema-
Re Anlage mit um ein zentrales Materialla-
ger konzentrisch angeordnetem Tunnel-
ofen und Tunneltrockner.

Figur 2 einen Mittelschnitt durch dieselbe Anlage
und

Figur 3 einen Mittelschnitt durch eine Anlage mit
abgeandertem Materiallager.

[0014] Die Erfindung bezieht sich auf eine Anlage zur

kontinuierlichen Herstellung von gebrannten grobkera-
mischen Produkten, insbesondere Ziegeln und/oder
Dachpfannen.

[0015] Wie aus Figur 1 ersichtlich ist, ist die Anlage in
einer rechteckférmigen Halle untergebracht. Dabei
kann die Breite B etwa 80 m und die Lange L etwa 100
m betragen.

[0016] Die fiir die Formlingsherstellung erforderlichen
Rohstoffe, wie Ton und Lehm, sowie etwaige Zuschlags-
stoffe, wie Kohle, Sédgespane od. dgl., werden mit einem
Ladegerat Kastenbeschickern 1 zugefiihrt. Uber nicht
bezifferte Forderbander gelangen die Rohstoffe in be-
vorzugter Weise zu einem Schlagleistenwalzwerk 2, ei-
nem Vorwalzwerk 3 und einem Hochleistungswalzwerk
4.

[0017] Nach der Walzwerkstralte wird das Material
mittels eines Forderbandes einem NaRkollergang 5 zu-
geflhrt. Die Férderbander fiir die vorgenannten Einrich-
tungen 1 - 5 erstrecken sich platzsparend parallel zu den
Wanden der Halle H, ebenso wie das/die an den
NaRkollergang 5 anschlielende(n) Férderband/Forder-
bander.

[0018] Die dem NaRkollergang 5 nachgeschaltete
Forderstrecke (zur Materiallager-Beschickung) ist ins-
gesamt mit 6 beziffert.

[0019] Das aufbereitete Material wird Uiber ein um ei-
ne zentrale Vertikalache drehbares Befullférderband 7
einem als Ganzes mit M bezeichneten Materiallager,
insbesondere  Halle mit Rundmischbett oder
Rundsumpf, zugefiihrt und dabei auf einer sogen. Ring-
halde aufgeschuttet und gelagert. Das Materiallager M
umfaldt eine im wesentlichen als Rundbau oder Poly-
gonbau ausgebildete Halle mit der Materialférderung
dienenden Einrichtungen.

[0020] Das Materiallager M nimmt nahezu das ge-
samte Zentrum einer aus Trocken- und Brenntunnel be-
stehenden Ringtunnel-Anlage ein. Es ist vorzugsweise
so grofld bemessen, dal bei der Mauerziegel-Produktion
ein Material-Vorrat fir etwa eine Woche und bei der
Dachziegel-Produktion ein Material-Vorrat flr etwa drei
Wochen gelagert werden kann.

[0021] Von der Ringhalde des Materiallagers M wird
das Rohmaterial mittels einer um eine zentrale Vertika-
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lachse drehbaren und als Ganzes mit 8 bezifferten Ma-
terial-Entnahmeeinrichtung, wie Eimerkettenbagger,
Kratzrdumer od. dgl., abgebaut.

[0022] Uber eine teilweise (vgl. Fig. 1) unterirdisch
verlaufende Foérderstrecke 9 gelangt das abgebaute
Material zu einem Puffer(kastenbeschicker) 10 und
Uber ein Férderband 11 zu einem Siebrundbeschicker
(z.B. Tonraspler) 12.

[0023] Vom Siebrundbeschicker 12 kommt das Mate-
rial zu einer als Ganzes mit 13 bezifferten Formge-
bungseinrichtung, die vorzugsweise sich aus einer Va-
kuumschneckenpresse, einem Mundstick und einem
Abschneider zusammensetzt und womit die Formlinge
F, wie Ziegel- oder Dachpfannenrohlinge, erzeugt wer-
den. Uber eine sogen. NaRtransporteinrichtung 14 ge-
langen die bei 13 erzeugten Formlinge F zu einer mit 15
bezifferten Transportbahn, auf welcher die Formlinge F
auf einer Kreisbahn durch einen kreisringférmigen, in
der Kreisform nicht ganz geschlossenen - d. h. auf ei-
nem Kreissektor offenen - Tunneltrockner 16 transpor-
tiert werden. Die Trocknertransportmittel werden takt-
weise dem Trockentunnel zugefiihrt und durch densel-
ben bewegt. Trocknereinfahrt und Trocknerausfahrt
kénnen in bekannter Weise ausgebildet sein.

[0024] Der kreisringférmig gebogene Tunneltrockner
16 erstreckt sich auRerhalb eines ebenfalls unter Frei-
lassung einer Be- und Entladestelle nicht ganz ge-
schlossenen kreisringfdrmig gebogenen Tunnelofens
17, dessen auf einem Kreis umlaufende Transportbahn
mit 18 beziffert ist, konzentrisch um das Materiallager
M.

[0025] Nach dem Verlassen des Tunneltrockners 16
werden die Formlinge F mittels einer Ubersetzeinrich-
tung (Uberladeeinrichtung) 19 auf die Transportmittel
fir den Brennvorgang gesetzt. Die Transportbahn 18
fuhrt die zu brennenden Formlinge F taktweise zum
Tunnelofen 17 und taktweise durch denselben hindurch.
[0026] Nach dem Brennvorgang der Formlinge F wer-
den die gebrannten Produkte P, insbesondere Ziegel
oder Dachpfannen, mit einer Entladeeinrichtung 20 von
den Ofentransportmitteln abgenommen und einer Ver-
packungseinrichtung 21 zugefiihrt. Die fertigen Pro-
duktpakete gelangen anschlieBend zu einem Paletten-
speicherband 22, wobei die erforderlichen Leerpaletten
Uber eine mit 23 bezifferte Férderbahn (vorzugsweise
Kettenbahn) zugefiihrt werden.

[0027] Aus der Zeichnung ergibt sich, dal das Mate-
riallager M im Bereich der Materiallagerung der Tunne-
lofen 17 in der Grundform und der Tunneltrockner 16 in
der Grundform kreisringférmig ausgebildet sind. Das
Materiallager M befindet sich dabeiim Zentrum und wird
vom Tunnelofen 17 umgeben. Der dullerste Kreisring
wird vom Tunneltrockner 16 gebildet. Dadurch ergibt
sich bei gleicher Besatzdichte aufgrund gréRerer Tun-
nelldange automatisch eine gegeniber der Brennzeit
langere Trockenzeit.

[0028] Alle drei Kreisringe (Ringhalde, Trocken- und
Brenntunnel) sind auf einem Kreissektor offen, wobei
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der offene Teil der Material-Ringhalde ortsveranderlich
ist (d.h. wandert) und die Ringhalde sich zwischen der
Befullung des Materiallagers M durch das Beflllférder-
band 7 und der Abrdumung des Ringhalden-Schiittke-
gels unter Einwirkung der Material-Entnahmeeinrich-
tung 8 erstreckt.

[0029] Der offene Ringteil von Tunneltrockner 16 und
Tunnelofen 17 wird durch die denselben zugeordneten
Transportbahnen 15/18 zu einem geschlossenen Kreis-
ring erganzt.

[0030] Die Tunnelenden des Tunneltrockners 16 und
Tunnelofens 17 verlaufen radial zur Materiallager-Mitte.
Dabei kann zumindest ein Tunnelende von Tunneltrock-
ner 16 und Tunnelofen 17 auf einer gemeinsamen Ra-
dialenliegen - bei der dargestellten Ausflihrung trifft dies
fur die Ausfahrten zu.

[0031] Wie aus der Zeichnung zu entnehmen ist, ver-
lauft die Transportachse der Naftransporteinrichtung
(Trocknungsgut-Beladeeinrichtung) 14, der Ubersetz-
einrichtung (Trockentransporteinrichtung) 19 und der
Brenngut-Entladeeinrichtung 20 radial zur Materialla-
ger-Mitte.

[0032] In erfindungsgemaler Weise ist ein mit 24 be-
zifferter Steuerstand im Bereich der tunnellosen Kreis-
sektoren der Trockner-Ofen-Tunnelanlage nahe der Be-
und Entladeeinrichtungen (Pos. 14, 19, 20) angeordnet.
Dabei ergibt sich auch ein geringer Abstand zur Form-
gebungseinrichtung 13 und Verpackungseinrichtung
21. Durch diese Anordnung ist es moglich, dafl samtli-
che fur die Erzeugung von gebrannten grobkerami-
schen Produkte (Ziegel und/oder Dachpfannen) erfor-
derlichen Maschinenanlagen, alle erforderlichen Ma-
schinen- und Férderanlagen sowie die Ein- und Aus-
fahrten von Tunneltrockner und Tunnelofen (somit das
Trocknungs- und Brenngut sowie das gebrannte Pro-
dukt) von einem einzigen Standort, namlich dem Steu-
erstand 24, eingesehen und optimal konrolliert werden
koénnen.

[0033] Beider zeichnerisch fixierten Ausfiihrung ver-
laufen die ringférmig gebogenen Tunnel von Trockner
und Ofen nebeneinander.

[0034] Die Transportbahnen 15 und 18 kénnen von
Wagen, Paletten/Platten oder Rollen gebildet sein - es
ist auch eine Kombination solcher Transportmittel még-
lich.

[0035] Die Umlaufkreise der formlingstransportieren-
den Transportbahnen 15, 18 sind der Draufsicht der er-
findungsgemaRen Anlage zu entnehmen.

[0036] Eine besonders vorteilhafte (einfache und
preiswerte) Ausfiihrung der Erfindung ergibt sich, wenn
das zentrale Materiallager M gleichzeitig als Stiitzkon-
struktion fir ein mit 25 beziffertes Hallendach genutzt
wird, dies bietet sich insbesondere bei einer Anlage mit
"Rundsumpf" an, wo ohnehin eine stabile Aulienmauer
(Hallenwand) eingesetzt wird.
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Bezugszeichenliste

[0037]

B Hallenbreite

F Formling

H Halle

L Hallenlédnge

M Materiallager

P Produkte

1 Kastenbeschicker

2  Schlagleistenwalzwerk

3 Vorwalzwerk

4  Hochleistungswalzwerk
5 Nalkollergang

6  Forderstrecke

7  Befullférderband

8  Material-Entnahmeeinrichtung
9  Forderstrecke

10 Puffer(Kastenbeschicker)
11 Foérderband

12 Siebrundbeschicker

13 Formgebungseinrichtung
14 NaBtransporteinrichtung
15 Transportbahn fiir 16

16  Tunneltrockner

17 Tunnelofen

18 Transportbahn fir 17

19 Ubersetzeinrichtung

20 Entladeeinrichtung

21 Verpackungseinrichtung
22 Palettenspeicherband
23 Leerpaletten-Forderbahn
24  Steuerstand

25 Hallendach
Patentanspriiche

1. Anlage zur Herstellung von gebrannten grobkera-

mischen Produkten (P), insbesondere von Ziegeln
und/oder Dachpfannen, mit separaten kreisringfor-
mig gebogenen Tunneln (Ringtunneln) (16,17) fur
das Trocknen und Brennen von auf Kreisbahnen
(15,18) transportierten Formlingen (F), wobei
Trockner- und Ofentunnel in konzentrischer Anord-
nung nebeneinander verlaufen und jeder Ringtun-
nel unter Freilassung einer Be- und Entladestelle
(14,19,20) auf einem Kreissektor offen ist, gekenn-
zeichnet durch ein von der Tunneltrockner-Tunne-
lofen-Ringanlage (16,17) umgebenes Materiallager
(M), welches als Rundsumpf oder Rundmischbett
ausgeflhrt ist und in einer in der Grundflache als
Rund- oder Polygonbau ausgebildeten Halle eine
von einem drehbaren Beflll-Férderband (7) auf-
schittbare und von einer drehbaren Material-Ent-
nahmeeinrichtung (8) abrdumbare Ringhalde aus
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10.

aufbereitetem Material fir ein mehrtagiges Lagern
und Mauken aufnimmt.

Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, da der auenliegende Ringtunnel als Tun-
neltrockner (16) ausgebildet ist.

Anlage nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zumindest ein Tunnelende von Tun-
neltrockner (16) und Tunnelofen (17) auf einer ge-
meinsamen Radialen - in bezug auf die Mitte des
Materiallagers (M) - liegen.

Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, daB eine die Formlinge (F) von
einer Formgebungseinrichtung (13) zum Tun-
neltrockner (16) Uberfiihrende Nalfdtransportein-
richtung (14) radial zum Formlings-Umlaufkreis der
dem Tunneltrockner (16) zugeordneten Transport-
bahn (15) verlauft.

Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, daB zwischen den beiden einer-
seits dem Trockner-Durchlauf und andererseits
dem Ofen-Durchlauf dienenden Formlings-Trans-
portbahnen (15,18) eine radial zu den Formlings-
Umlaufkreisen verlaufende Ubersetzeinrichtung
(Uberladeeinrichtung) (19) angeordnet ist.

Anlage nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, daB eine die gebrannten Produk-
te (P) abflihrende Entladeeinrichtung (20) radial
zum Umlaufkreis der dem Tunnelofen (17) zugeord-
neten Transportbahn (18) verlauft.

Anlage nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, daB im Bereich des tunnelfreien
Kreissektors der Trockner-Ofen-Tunnelanlage
(16,17) nahe der Be- und Entladeeinrichtungen (14,
19, 20) ein Steuerstand (24) angeordnet ist.

Anlage nach einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, daB die kreisringférmigen Bear-
beitungseinrichtungen (M, 16, 17) in einer rechteck-
férmigen Halle (H) angeordnet sind und parallel zu
den Hallenseiten Férdereinrichtungen fiir das Roh-
material verlaufen.

Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, daB die Zuflhrvorrichtung (6)
von Rohmaterial zum Materiallager (M) teilweise
oberhalb des kreisringférmigen Teiles von Tun-
neltrockner (16) und Tunnelofen (17) angeordnet
ist.

Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, da die Fordereinrichtung (9)
vom Materiallager (M) zur Formgebungseinrichtung
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(13) teilweise unterhalb des kreisringférmigen Tei-
les von Tunneltrockner (16) und Tunnelofen (17)
angeordnet ist.

Claims

An installation for producing fired, heavy ceramic
products (P), in particular bricks and/or roofing tiles,
with separate tunnels curved in the form of circular
rings (ring tunnels) (16, 17) for drying and firing
shaped articles (F) conveyed on circular paths (15,
18), wherein drier and furnace tunnels extend next
to one another in concentric arrangement and each
ring tunnel is open over a sector of the circle to leave
free a loading and unloading station (14, 19, 20),

characterised by a material store (M) surrounded
by the tunnel drier/tunnel furnace/ring installation
(16, 17), which store (M) takes the form of a round
sump or round mixed bed and accommodates for
several days' storage and maturing, in a hall con-
structed at floor level as a circle or polygon, an an-
nular heap of prepared material which may be de-
posited by a rotatable feed conveyor belt (7) and
removed by a rotatable material removing device

(8).

An installation according to claim 1, characterised
in that the external ring tunnel takes the form of a
tunnel drier (16).

An installation according to claim 1 or claim 2,
characterised in that at least one end of each of
the tunnel drier (16) and the tunnel furnace (17) lie
on a common radius, relative to the centre of the
material store (M).

An installation according to one of claims 1 to 3,
characterised in that a wet transport device (14)
conveying the shaped articles (F) from a shaping
device (13) to the tunnel drier (16) extends radially
to the shaped article rotating circle of the conveying
path (15) associated with the tunnel drier (16).

An installation according to one of claims 1 to 4,
characterised in that a translation device (transfer
device) (19) extending radially to the shaped article
rotating circles is arranged between the two shaped
article conveying paths (15, 18) serving on the one
hand for drier transit and on the other for furnace
transit.

An installation according to one of claims 1 to 5,
characterised in that an unloading device (20) re-
moving the fired products (P) extends radially to the
rotating circle of the conveying path (18) associated
with the tunnel furnace (17).
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An installation according to one of claims 1 to 6,
characterised in that, in the area of the tunnel-free
circle sector of the drier/furnace/tunnel installation
(16, 17), a control stand (24) is arranged in the vi-
cinity of the loading and unloading devices (14, 19,
20).

An installation according to one of claims 1 to 7,
characterised in that the circular ring-shaped
processing devices (M, 16, 17) are arranged in a
rectangular hall (H) and conveying devices for the
raw material extend parallel to the hall sides.

An installation according to one of claims 1 to 8,
characterised in that the device (6) for feeding raw
material to the material store (M) is arranged in part
above the circular ring-shaped part of the tunnel dri-
er (16) and the tunnel furnace (17).

An installation according to one of claims 1 to 9,
characterised in that the conveying device (9) ex-
tending from the material store (M) to the shaping
device (13) is arranged in part below the circular
ring-shaped part of the tunnel drier (16) and the tun-
nel furnace (17).

Revendications

Installation pour la fabrication de produits (P) cuits
en céramique grossiére, en particulier de briques
cuites et/ou de tuiles de couverture, avec des tun-
nels (tunnels annulaires) (16,17) séparés courbes
en forme d'anneaux circulaires pour le séchage et
la cuisson de briques crues (F) transportées sur des
chemins circulaires (15,18), les tunnels de séchoir
et de four s'étendant cote a cote selon une disposi-
tion concentrique et chaque tunnel annulaire étant
ouvert sur un secteur circulaire en libérant des em-
placements de chargement et de déchargement
(14,19,20),

caractérisée par un dépé6t de matériaux (M) entou-
ré par l'installation annulaire sécheur-tunnel/four-
tunnel (16,17), qui est réalisé sous forme d'un bas-
sin de décantation rond ou d'un lit mélangé rond et
qui recoit, dans une enceinte, formée en tant que
construction ronde ou polygonale dans la surface
de base, un dépdt annulaire en matériau préparé
pour un stockage et une fermentation pluri-actifs
pouvant étre déchargé d'une bande transporteuse
de remplissage (7) rotative et pouvant étre déblayé
par un dispositif d'enlevement de matériaux (8).

Installation selon la revendication 1,

caractérisée en ce que le tunnel annulaire disposé
a l'extérieur est réalisé sous forme de sécheur-tun-
nel (16).
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Installation selon la revendication 1 ou 2,
caractérisée en ce qu'au moins une extrémité de
tunnel du sécheur-tunnel (16) et du four-tunnel (17)
se trouve sur un rayon commun par rapport au cen-
tre du dépot de matériaux (M).

Installation selon I'une des revendications 1 a 3,
caractérisée en ce qu'une des briques crues (F)
passe d'un dispositif de formage (13) au dispositif
de transport humide (14) transportant au sécheur-
tunnel (16) radialement au circuit de circulation des
briques crues du chemin de transport (15) adjoint
au sécheur-tunnel (16).

Installation selon I'une des revendications 1 a 4,
caractérisée en ce qu'un dispositif de surchage
(dispositif de transfert) (19) s'étendant radialement
aux circuits de circulation des briques crues est dis-
posé entre les chemins de transport (15,18) des bri-
quettes crues servant d'une part de passage du sé-
cheur et d'autre part de passage du four.

Installation selon I'une des revendications 1 a 5,
caractérisée en ce qu'un dispositif de décharge-
ment (20) transportant les produits (P) cuits s'étend
radialement au chemin de transport (18) adjoint au
four-tunnel (17).

Installation selon I'une des revendications 1 a 6,
caractérisée en ce qu'un poste de commande (24)
est disposé dans la zone du secteur circulaire sans
tunnel de linstallation de tunnel/sécheur-four
(16,17), prés des dispositifs de chargement et de
déchargement (14,19,20).

Installation selon I'une des revendications 1 a 7,
caractérisée en ce que les dispositifs de traite-
ment (M, 16,17) en forme d'anneaux circulaires
sont disposés dans une enceinte (H) rectangulaire
et des dispositifs de transport pour le matériau brut
s'étendent parallelement aux cotés de I'enceinte.

Installation selon I'une des revendications 1 a 8,
caractérisée en ce que le dispositif d'amenée (6)
de matériau brut au dép6t de matériaux (M) est dis-
posé partiellement au-dessus des parties en forme
d'anneau circulaire du sécheur-tunnel (16) et du
four-tunnel (17).

Installation selon I'une des revendications 1 a 9,
caractérisée en ce que le dispositif de transport
(9) du dépbt de matériaux (M) au dispositif de for-
mage (13) est disposé partiellement au-dessous
des parties en forme d'anneau circulaire du sé-
cheur-tunnel (16) et du four-tunnel (17).
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