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(54) Verfahren zum Herstellen von flachen keramischen Produkien und mit dem Verfahren
hergestellte keramische Produkte

(57)  Ein Verfahren zum Herstellen von flachen kera- _
mischen Produkten, insbesondere Dachziegeln, bei + | 9 . /I
dem die durch Formen aus keramischer Masse erzeug-

ten Formlinge getrocknet und gebrannt werden, zeich- 7
net sich dadurch aus, daB die Formlinge nach dem yd
Trocknen an einer Schmalseite zum Bilden einer Stand-
flache gegléattet werden. Im Falle der Dachziegelherstel-
lung wird bevorzugt die Kopffalzseite 2 geglattet.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen
von flachen keramischen Produkten, insbesondere
Dachziegeln, bei den die durch Formen aus kerami-
scher Masse erzeugten Formlinge getrocknet und
gebrannt werden.

Flache keramische Produkte, wie Dachziegel-
Formlinge, werden gewdhnlich gruppenweise neben-
einander auf einer Schmalseite stehend gebrannt.
Dabei kénnen bedingt durch ein Aneinanderlehnen an
den Sichtflachen im Bereich der Berthrstellen Farbun-
terschiede bewirkt werden.

Infolge der Brennschwindung der keramischen
Werkstoffe kann sich in der aneinander anlehenenden
Gruppe von Formlingen eine Lockerung ergeben, auf-
grund deren sich die Formlinge meist etwas schrag stel-
len. Die Schraglage hat zur Folge, daB die bis zur
Materialerweichung beim Brennen aufgeheizten Dach-
ziegel krumm werden kénnen.

Um diese Nachteile zu vermeiden, werden heute
vielfach DachziegelFormlinge einzeln liegend in Scha-
motte-Kassetten gebrannt. Die hierzu zusétzlich erfor-
derliche Bereitstellung von Schamotte-Kassetten und
der zugehérigen maschinellen Anlagen erhdhen die
Kosten.

Zur Vermeidung dieser Kosten werden Dachziegel-
Formlinge auch einzeln freistehend zum Brennen auf-
gestellt. Dies ist aber nur bei Formlingen mit ausgeprag-
ter Wélbung méglich, um die erforderliche
Standsicherheit zu gewabhrleisten.

Der Erindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver-
fahren und ein damit hergestelltes flaches keramisches
Produkt anzugeben, das ein freies Aufstellen von fla-
chen, allenfalls mit einer geringen Wélbung versehenen
keramischen Produkten zum Brennen mit ausreichen-
der Standsicherheit erméglicht.

Zur Lésung dieser Aufgabe ist bei einem Verfahren
der eingangs genannten Art erfindungsgeman vorgese-
hen, daB die Formlinge nach dem Trocknen an einer
Schmalseite zum Bilden einer Standflache geglattet
werden.

Das Glatten kann durch Schleifen oder Schneiden,
insbesondere mit einem Fraswerkzeug, erfolgen. Ist das
herzustellende flache keramische Produkt ein Dachzie-
gel, so wird der zugehérige Formling in trocken-hartem
Zustand an einer der vier Schmalseiten, vorzugsweise
an der Kopffalzseite, geglattet.

Es kann die gesamte Flache der Schmalseite
geglattet werden.

Um den Schritt des Glattens jedoch zu verklrzen
bzw. die zu glattende Flache ohne Beeintrachtigung der
Standsicherheit erheblich zu verkleinern, kann geman
einer weiteren Ausgestaltung des erfindungsgemaBen
Verfahrens vorgesehen sein, daB die Schmalseite beim
Formen mit mindestens 2 Vorspringen versehen wird,
und daB nur die Vorspriinge in einer gemeinsamen
Ebene geglattet werden, so daf sie StandfliBe bilden.
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Mit zwei gegléatteten Vorspringen kommt man dann
aus, wenn diese eine gewiBe Mindestldngenerstrek-
kung haben. Bei der Wahl von drei oder vier Vorsprin-
gen ist eine solche Lé&ngenerstrekkung nicht
erforderlich, die Vorspriinge kénnen dann warzen- oder
punktférmig ausgebildet sein und durch das Glatten in
einer gemeinsamen Ebene relativ kleine Aufstandsfla-
chen haben.

Die Erindung ist im folgenden anhand schemati-
scher Zeichnungen an zwei Ausfiihrungsbeispielen mit
weiteren Einzelheiten naher erldutert. Es zeigen:

Figur 1 eine leicht perspektivische Ansicht eines
Dachziegels auf seine Sichtseite;

Figur 2 eine Ansicht in Richtung des Pfeiles Il in
Figur 1;

Figur 3 in einer Ansicht &hnlich Figur 1 einen
geman der Erfindung abgewandelten Dach-
ziegel und

Figur 4 eine Ansicht in Richtung des Pfeiles IV.

Die in den Figuren gezeigten Dachziegeln sind in
den Figuren 1 und 3 "auf den Kopf gestellt”, wobei die
Kopffalzseite 2 jeweils unten und die Traufseite 4 jeweils
oben gezeigt sind.

In den Figuren 1 und 3 ist die Sichtflache mit einem
ausgepragten Deckwulst 6 zu sehen. Mit der Bezugs-
zahl 8 sind die Deckwulstseite und mit der Bezugszahl
10 die Wasserfalzseite bezeichnet. Um einen in einer
Presse in die beiden gezeigten Konfigurationen geman
den Figuren 1 und 2 bzw. 3 und 4 geformten Dachzie-
gel-Formling zum Brennen freistehend aufstellen zu
kénnen, ist die Kopffalzseite 2 bei der Ausflihrung
geman den Figuren 1 und 2 vollstandig in trocken-har-
tem Zustand des Formlinges geglattet, so daB die
gesamte, in Figur 2 zu sehende Kopffalzflache 2 als
Standflache dient.

Bei der Ausfuhrung nach den Figuren 3 und 4 ist
der Formling mit Vorspriingen 12, 14 versehen, welche
Uber die Breite der Kopffalzseite 2 verlaufen. Diese Vor-
spriinge sind in einer gemeinsamen, senkrecht zur
Hauptebene sich erstreckenden Ebene (diese Ebene ist
in Figur 4 parallel zur Zeichenebene) geglattet, so daB
Standflachen 16, 18 entstehen.

Es ist ersichtlich, daB im Falle der Ausfiihrung nach
den Figuren 3 und 4 eine sehr viel kleinere Flache zu
glatten ist.

Dieses Glatten kann durch Schleifen, Schneiden
oder Frasen des Dachziegel-Formlinges in trocken-har-
tem Zustand vorgenommen werden.
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Formlinge getrocknet und gebrannt werden,
dadurch gekennzeichnet, daf3 die Formlinge nach
dem Trocknen an einer Schmalseite (2) zum Bilden
einer Standflache geglattet werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Glatten durch Schleifen erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daBB das Glatten durch Bearbeiten mit 70
einem Schneidwerkzeug, wie einem Fraser, erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3 zum
Herstellen von Dachziegeln, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Kopffalzseite (2) des Formlings 15
geglattet wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB die gesamte Flache
der Schmalseite (2) geglattet wird. 20

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB die Schmalseite
beim Formen mit mindestens zwei Vorspriingen
versehen wird und daf3 nur die Vorspringe (12, 14) 25
in einer gemeinsamen Ebene geglattet werden.

Flaches keramisches Produkt, das mit einem Ver-
fahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5 herge-
stellt ist, dadurch gekennzeichnet, daB ein 30
Formling aus keramischer Masse an einer seiner
Schmalseiten (2, 4, 8, 10) eine geglattete, plane
Flache (2; 16, 18) aufweist.

Produkt nach Anspruch 7, das mit einem Verfahren 35
nach Anspruch 6 hergestellt ist, dadurch gekenn-
zeichnet, daB es an einer seiner Schmalseiten
mindestens zwei und héchstens vier Vorspriinge
(12, 14) aufweist, die an ihren freien Enden in einer
gemeinsamen, senkrecht zur Hauptebene des Pro- 40
duktes verlaufenden Ebene geglattet sind (bei 16,

18).

Dachziegel nach Anspruch 7 oder 8, dadurch
gekennzeichnet, daf die geglattete, plane Flache 45
an seiner Kopffalzseite (2) vorgesehen ist.

50

55



EP 0 742 086 A2




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

