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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ver-
sehen von Fliesen, die in einem Brennraum gebrannt
werden, mit Spacern, wobei die Spacer nach dem Bren-
nen der Fliesen als Materialmasse aus Kunststoff an
den Kanten der Fliesen angebracht werden, sowie eine
Produktionsanlage zum industriellen Versehen von Flie-
sen mit Spacern gemaf diesem Verfahren.

[0002] Es sind Boden- oder Wandfliesen bekannt, de-
ren seitliche Kanten mit Spacern, d.h. nocken- oder
stegartigen Distanzhaltern, versehen sind, um bei einer
Verlegung der Fliesen in einem flachigen Fliesenver-
band zwischen den jeweiligen Fliesen eine ausreichen-
de Fuge aufrechtzuerhalten. Bei einem Verfahren zur
Herstellung solcher Fliesen sind die Formen zum Pres-
sen der Fliesen im Bereich der Spacer entsprechend
ausgespart, so dass die Spacer beim Herstellen der
Fliesen direkt einstlickig mit angeformt sind. Anschlie-
Rend werden die Fliesen einschlieRlich der angeform-
ten Spacer gebrannt. Ein Anformen der Spacer ist aus
Griinden der Ausformbarkeit jedoch nur méglich, wenn
die spatere Oberflache der Fliese beim Formen im Be-
reich des Bodens des entsprechenden Formwerkzeu-
ges vorgesehen ist. Die derart mit Spacern versehenen
Fliesen werden bis zu ihrem Einsatz auf Lager gehalten.
[0003] Die nachfolgend naher beschriebene Erfin-
dung bezieht sich insbesondere auf Fliesen, die mittels
eines sogenannten Rittel- oder Vibrationsverfahrens
zur Befliesung von Bdden eingesetzt werden. Bei einer
solchen Verlegung der Fliesen wird zunachst Uber die
zu verlegende Flache ein Verlegemortel verteilt, auf
dem anschlieRend die Fliesen verlegt werden. Dann
wird mit Hilfe von Vibrationsmaschinen der eigentliche
Ruttelvorgang durchgefihrt, indem diese Vibrationsma-
schinen die Fliesen in den Verlegemdrtel drucken.
Durch das Ruttelverfahren ist es moglich, Béden zu
schaffen, die extrem hohen Belastungen, beispielswei-
se durch das Uberfahren schwerer Fahrzeuge, ausge-
setzt werden kdnnen, ohne dass sich die Fliesen lok-
kern.

[0004] AusderDE 2454 882 A1 sind Fliesen bekannt,
die als Fassadenelemente mit Hilfe sogenannter
Schocktische verlegt werden. Dabei werden die Fliesen
mit ihrer spateren AuRenseite nach unten in eine Scha-
lungsform eingelegt, die der GréRe des spateren Fas-
sadenelementes entspricht. Die Fliesen missen auf
dem Boden der Schalungsform von Hand exakt ausge-
richtet werden, da sie nach dem Ausrichten mit nassem
Beton ausgegossen werden und damit keine Zugriffs-
moglichkeit und Ausrichtmdglichkeit auf die Fliesen
mehr gegeben ist. Nach dem Aushéarten des Betons
wird die Schalungsform entfernt. Das so entstandene
Fassadenelement wird derart an eine entsprechende
Hausfassade angebracht, das die jeweiligen Fliesenau-
Renseiten, die in der Schalungsform auf dem Boden
auflagen, sichtbar nach auRen zeigen. Um die Fliesen
auf dem Boden der Schalungsform vor dem UbergieRen
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mit nassem Beton relativ exakt ausrichten zu kénnen,
sind an den seitlichen Kanten der FlieRen Abstandsele-
mente angespritzt. Diese Abstandselemente muissen
keine groRere Festigkeit aufweisen, da die Fliesen
durch die feste Einbindung in dem Beton keinen mecha-
nischen Belastungen ausgesetzt werden.

[0005] Die US 2 111 003 A betrifft Wand- oder Boden-
fliesen, die an ihren seitlichen Kanten mit elastisch
nachgiebigen Abstandsstreifen versehen sind. Diese
Abstandsstreifen werden nach dem Herstellen der Flie-
sen an die seitlichen Kanten angefiigt.

[0006] Es ist auch bekannt (GB 2 234 994 A), einen
Ziegelstein an seinen AufRenseiten mit Spacern zu ver-
sehen. Die Spacer sind aus elastischem Material her-
gestellt und mit den seitlichen Kanten des Ziegelsteines
verklebt.

[0007] Aufgabe der Erfindungistes, ein Verfahren so-
wie eine Produktionsanlage der eingangs genannten
Art zu schaffen, die mit geringem Aufwand ein Versehen
der Fliesen mit Spacern in grof3en Stiickzahlen ermdg-
lichen.

[0008] Fur das Verfahren wird die Aufgabe dadurch
geldst, dass die Fliesen in Formen eingesetzt werden,
in denen zuvor die Materialmasse entsprechend der
spateren Positionierung der Spacer eingebracht wurde,
und dass die Materialmasse in den Formen ange-
schmolzen und ausgehartet wird und anschlielfend die
Fliesen einschlieRlich der als Spacer geformten Materi-
almasse aus den Formen entnommen werden. Die Spa-
cer stellen somit direkt ein aufgespritztes oder in ande-
rer Art und Weise aufgebrachtes Kunststoffmaterial dar,
das beim spéteren Kalibrieren der Fliesen auf Maf3hal-
tigkeit abgeschliffen werden kann. Als Materialmasse ist
insbesondere PVC vorgesehen. Durch die erfindungs-
gemafie Mallnahme ist es insbesondere auch mdglich,
Fliesen mit Spacern zu versehen, bei denen aus her-
stellungstechnischen Griinden eine Anformung von
Spacern nicht moglich ist, beispielweise bei strangge-
preRten und trockengepreften Fliesen. Dabei kénnen
sowohl bei Fliesen, bei denen der Prel3stempel die
Oberseite beaufschlagt als auch bei Fliesen, bei denen
die Unterseite mit dem PreRstempel wahrend der Her-
stellung beaufschlagt wird, Spacer vorgesehen werden,
da das nachtragliche Anbringen der Spacer die Aus-
formbarkeit der Fliesen nicht beeinfluft.

[0009] Fdir die Produktionsanlage zum industriellen
Versehen von Fliesen mit Spacern, die mit mehreren
Funktionseinrichtungen versehen ist, wird die Aufgabe
dadurch gel6st, dass wenigstens eine kontinuierliche
Foérdervorrichtung zum Transportieren der Fliesen zwi-
schen den Funktionseinrichtugen und durch diese hin-
durch vorgesehen ist, dass eine Eintragvorrichtung zum
Anbringen der Materialmasse fir die Spacer an die Flie-
sen, ein Schmelzofen zum Anschmelzen der Spacer-
masse an die Fliesen und ein Kuihlbereich zum Aushar-
ten der Spacermasse an den Fliesen vorgesehen ist.
Dadurch ist es moglich, Fliesen in groRen Stlickzahlen
wirtschaftlich mit Spacern zu versehen.
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[0010] Fir die Aufnahme von wenigstens einer Fliese
und zum Positionieren der Spacermasse an der wenig-
stens einen Fliese ist eine Tragerform vorgesehen, die
mittels der wenigstens einen Fordervorrichtung im
Kreislauf durch die Produktionsanlage transportierbar
ist. Dadurch mussen die verschiedenen Funktionsvor-
richtungen der Produktionsanlagen lediglich auf die Ab-
messungen der Tragerformen, nicht jedoch auf die un-
terschiedlichen Abmessungen der Fliesen selbst abge-
stimmt werden. DarUber hinaus kann in einer einzelnen
Tragerform eine Mehrzahl von Fliesen aufgenommen
und mit den Spacern versehen werden. Aullerdem
schaffen die Tragerformen die Basis fir das einfache
Anspritzen der Spacer. Die Produktionsanlage gestattet
ein vollautomatisches Versehen der Fliesen mit Spa-
cern.

[0011] In weiterer Ausgestaltung der Produktionsan-
lage sind Mittel zum Beladen der wenigstens einen Tra-
gerform mit Fliesen ohne Spacer und Mittel zum Entla-
den der wenigstens einen Tragerform nach dem Anfi-
gen der Spacer vorgesehen. Dadurch ist es mdglich,
auch die Beschickung und Entnahme von Fliesen in die
bzw. aus der Produktionsanlage zu automatisieren.
[0012] Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung
ergeben sich aus den Ansprichen. Nachfolgend sind
bevorzugte Ausflhrungsbeispiele der Erfindung be-
schrieben und anhand der Zeichnungen dargestellt.
Fig. 1 zeigt schematisch eine Draufsicht auf eine
Ausfihrungsform einer erfindungsgema-
Ren Produktionsanlage zum industriellen
Versehen von Fliesen mit Spacern,

Fig. 2 in vergroRerter Darstellung eine Draufsicht
auf eine mit Spacern versehene Fliese,
Fig. 3 eine Seitenansicht der Fliese nach Fig. 2 -
teilweise geschnitten -,

Fig. 4 einen Langsschnitt durch eine plattenartige
Tragerform zur Aufnahme von drei Fliesen,

eine Draufsicht auf die mit Fliesen verse-
hene Tragerform nach Fig. 4,

Fig. 5

Fig. 6 in vergroRerter Schnittdarstellung einen
Teil einer mit einer Fliese versehenen Tra-
gerform,

Fig. 7 eine Draufsicht auf die mit der Fliese ver-
sehene Tragerform nach Fig. 6,

Fig. 8 schematisch einen Stapel von drei Gberein-
ander angeordneten, mit Fliesen versehe-
nen Tragerformen,

Fig. 9a eine kontinuierliche Férdervorrichtung zum
Beschikken der Produktionsanlage nach
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4
Fig. 1 in einer Seitenansicht,

eine Frontansicht der Fdérdervorrichtung
nach Fig. 9a,

eine Draufsicht auf einen Teil der Produkti-
onsanlage nach Fig. 1 im Bereich von Um-
setzstationen fiir die Fliesen und die Tra-
gerformen,

die Eintragvorrichtung der Produktionsan-
lage zum Einbringen von Spacermasse in
die Tragerformen,

in verkleinerter Darstellung eine Seitenan-
sicht der Eintragvorrichtung nach Fig. 11,

in vergroRerter, schematischer Darstellung
einen Ausschnitt der Eintragvorrichtung
nach Fig. 11 auf Hohe einer Spritzdise,

die mit der Spacermasse versehene Tra-
gerform nach Fig. 13, in die eine Fliese ein-
gesetzt wird,

eine an die Eintragvorrichtung nach Fig. 11
anschliefende Umsetzstation fir Fliesen
und Tragerformen,

in vergroRerter Darstellung einen Aus-
schnitt der Umsetzstation nach Fig. 15,

einen Teil der Produktionsanlage nach Fig.
1 im Bereich zwischen der ersten Umsetz-
station und einem Schmelzofen,

einen Querschnitt durch den Schmelzofen
nach Fig. 17a in verkleinerter Darstellung,

in vergroBerter Darstellung einen Aus-
schnitt der Umsetzstation nach Fig. 17a,

einen weiteren Teil der Produktionsanlage
nach Fig. 1im Ubergangsbereich zwischen
dem Schmelzofen und einem Kihlbereich,

einen weiteren Teil der Produktionsanlage
nach Fig. 1 zwischen dem Kiihlbereich und
der zweiten Umsetzstation,

in vergroRerter Darstellung einen Aus-
schnitt der Umsetzstation nach Fig. 20,

eine weitere Darstellung der Umsetzstation
nach Fig. 20,

eine Kalibriervorrichtung der Produktions-
anlage nach Fig. 1, und
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Fig. 24 in vergréRerter Darstellung einen Teil der
Kalibriervorrichtung der Produktionsanla-
ge nach Fig. 1.

[0013] Fliesen (3), wie sie anhand der Fig. 2 und 3

dargestellt sind, weisen eine flache Quaderform mit ei-
ner quadratischen Grundflache auf und sind aus einem
Keramikmaterial gepreft und anschlieRend in einem
Brennraum gebrannt. Jede Fliese (3) weist vier seitliche
Kanten auf, an denen jeweils zwei Spacer (18) in nach-
folgend naher beschriebener Weise angefligt sind. Die
Spacer (18) dienen als Distanzhalter zu den benachbar-
ten Fliesen bei einer spateren Verlegung in einem fla-
chigen Fliesenverband. Die Verlegung der Fliesen (3)
in einem solchen Fliesenverband erfolgt mit Hilfe eines
Ruttel- oder Vibrationsverfahrens. Durch die Spacer an
den Fliesen, die nachfolgend in ndher beschriebener
Weise auf exakte Malhaltigkeit kalibriert sind, ergibt
sich bei der Verlegung der Fliesen innerhalb des Flie-
senverbandes fir alle Fliesen jeweils eine exakte und
eine automatische Ausrichtung. Zudem verbleibt zwi-
schen den einzelnen Fliesen (3) jeweils eine immer
gleichbleibend und ausreichend grofs bemessene Fuge,
um beispielsweise zusatzliche saurefeste Verfugungen
in den verlegten Fliesenverband einzubringen.

[0014] Beieinem nicht dargestellten, und nicht zur Er-
findung gehérenden Ausfiihrungsbeispiel sind die Spa-
cer vorgebrannte Keramikelemente, die eine plattchen-
artige Quaderform mit einer quadratischen Grundflache
aufweisen. Die Seitenldnge der quadratischen Grund-
flache entspricht in etwa zwei Drittel der Hohe jeder seit-
lichen Kante. Die beiden Spacer fir jeweils eine seitli-
che Kante sind in Abstand zueinander an der jeweiligen
Kante angeordnet, und werden von auf3en als nocken-
artige Bauteile auf diese seitlichen Kanten aufgesetzt.
Dabei werden die Spacer mit Hilfe eines hochfesten und
innerhalb von Sekundenbruchteilen aushartenden
Klebstoffes an die Flachen der seitlichen Kanten ange-
klebt. Die Festigkeit des Klebstoffes ist so ausgelegt,
daf} die Haftung des Spacers an der seitlichen Kante
etwa der Stabilitat entspricht, die ein bei der Herstellung
einer Fliese bereits zusammen mit dieser angeformter
Spacer aufweist. Als Klebstoffe sind insbesondere
Zweikomponenten-Klebstoffe mit Kombinationen aus
Fullern und Harzen vorgesehen. Dieser Klebstoff hartet
unter Druck aus, so dal} die Spacer mit hoher Kraft ge-
gen die seitlichen Kanten nach dem Aufbringen des
Klebstoffes gepref3t werden. Zum Anbringen der Spacer
an die Fliesen werden die Fliesen nach dem Brennen in
einem Brennraum durch eine Sortiervorrichtung nach
Farbe und Qualitat sortiert. Anschlielend werden die
Fliesen mittels einer Férdereinrichtung zu einer Auf-
bringvorrichtung fir die Spacer transportiert. Die Auf-
bringvorrichtung fir die Spacer weist Mittel zum Ergrei-
fen und Halten der quaderférmigen Spacer sowie Mittel
zum Anpressen der Spacer gegen die seitlichen Kanten
auf. Die Spacer werden auf die Fliesen in der Aufbring-
vorrichtung aufgebracht, wahrend die Fliesen im we-
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sentlichen kontinuierlich durch diese hindurchtranspor-
tiert werden. Dabei lauft jede Fliese derart in die Auf-
bringvorrichtung ein, dal zunéchst in einem ersten Ar-
beitsschritt die entsprechenden Spacer auf den ersten
gegeniiberliegenden Seiten der Fliese aufgebracht wer-
den. Zum Aufbringen der Spacer auf die seitlichen Kan-
ten der Fliese dienen die Mittel zum Anpressen. Vor dem
Anpressen der Spacer gegen die seitlichen Kanten wird
mit Hilfe von Mitteln zum Aufbringen von Klebstoff der
hochfeste und schnell aushartende Klebstoff auf die an
den seitlichen Kanten anliegenden Haftflachen der Spa-
cer aufgebracht. Da der Klebstoff in Sekundenbruchtei-
len aushartet, mufl auch der AnpreRvorgang durch die
Mittel sehr schnell erfolgen. Zum Anpressen der Spacer
auf die seitlichen Kanten der Fliesen wird daher nur eine
sehr geringe Zeit bendtigt. AnschlieBend wird jede Flie-
se um 90° mit Hilfe von Mitteln zum Drehen der Fliese
um ihre zentrale Hochachse gedreht. Dann werden in
gleicher Weise an die Ubrigen seitlichen Kanten der Flie-
se mit Hilfe von Mitteln zum Aufbringen und Mitteln zum
Anpressen die Spacer angeklebt. SchlieRlich werden
die mit den Spacern versehenen Fliesen zu einer Kali-
briereinrichtung transportiert, in der sie vermessen und
mittig zu ihrer Mittellangsachse ausgerichtet werden. Al-
le Spacer weisen ein gewisses Ubermaf auf, wodurch
jede Fliese durch das Abschleifen der Spacer auf exakte
Abmessungen abgeschliffen werden kann. Dies erfolgt
automatisiert nach dem mittigen Ausrichten der Fliesen,
wobei zunachst die seitlichen Kanten, die zuerst mit
Spacern versehen wurden, und anschlieRend nach ei-
nem Verdrehen der Fliesen die anderen seitlichen Kan-
ten abgeschliffen werden. Da die seitlichen Randab-
messungen jeder Fliese durch die Spacer bestimmt
werden, ist es moglich, eine exakte MaRhaltigkeit der
Fliesen zu erzielen, ohne direkt die seitlichen Kanten
bearbeiten zu missen. Nach dem Kalibrieren der Flie-
sen werden diese zu Stapeln zusammengefalit, wobei
jeder Stapel eine definierte Anzahl von Fliesen aufweist.
Auch die Stapelung der Fliesen erfolgt automatisiert
durch eine Stapeleinrichtung.

[0015] In gleicher Weise ist die Aufbringvorrichtung
zum Versehen der Fliesen mit Spacern, wie sie zuvor
beschrieben worden ist, jedoch auch ohne eine Einbin-
dung in einen kontinuierlichen Bearbeitungsprozef der
Fliesen durch mehrere Funktionseinrichtungen einsetz-
bar, wobei die Aufbringvorrichtung dann von Hand be-
schickt wird, d.h. die entsprechenden Fliesen werden
von Hand in die Aufbringvorrichtung eingelegt.

[0016] Beidem nachfolgend anhand der Figuren 1 bis
24 naher beschriebenen Ausfiihrungsbeispiel der Erfin-
dung handelt es sich um eine industrielle Produktions-
anlage zum Versehen von Fliesen mit Spacern, wobei
das Anbringen der Spacer an die Fliesen mit wirtschaft-
lichem Aufwand in grofRen Stlickzahlen erfolgen kann.
Die Fliesen (3) durchlaufen die einzelnen Stationen der
verschiedenen Arbeitsprozesse der Produktionsanlage
kontinuierlich mit Hilfe entsprechender Férdervorrich-
tungen (1, 7, 8, 10, 12, 13, 15, 17). Jede Fliese (3) ist



7 EP 0 752 040 B1 8

plattenférmig ausgebildet und weist eine quadratische
Grundflache auf. Die verschiedenen Fordervorrichtun-
gen (1,7, 8, 10, 12, 13) sind so ausgelegt, daB sie je-
weils wenigstens drei nebeneinander angeordnete Flie-
sen (3) transportieren kdnnen. Dabei werden die Flie-
sen (3) fur das Durchlaufen der verschiedenen Arbeits-
stationen jeweils zu dritt zusammengefal3t und neben-
einander in einer schablonenartigen flachen Tragerform
(4) zusammengefalit. Die schablonenartige Tragerform
(4) ist an ihren vier Ecken mit ZentrierfiRen (20) verse-
hen, durch die mehrere mit Fliesen (3) versehene Tra-
gerformen (4) Gbereinandergestapelt und in dieser Sta-
pelform durch die Produktionsanlage transportiert wer-
den koénnen. Beim dargestellten Ausfiihrungsbeispiel
werden jeweils Stapel von zehn Ubereinander gestapel-
ten Tragerformen (4) mit jeweils drei Fliesen (3) durch
die verschiedenen Arbeitsstationen der Produktionsan-
lage gefordert. Dabei werden die Tragerformen (4)
selbst nicht von der Produktionsanlage entfernt, son-
dern laufen im Forderkreis der Produktionsanlage um,
wobei sie zu Beginn des Foérderkreises mit Fliesen (3)
beladen und am Ende des Forderkreises wieder entla-
den werden.

[0017] Die quadratischen Fliesen (3) werden in der
Produktionsanlage nach den Fig. 1 bis 24 im Bereich
ihrer seitlichen Kanten (Fig. 2 und 3) mit Spacern (18)
versehen, die aus PVC hergestellt sind. Zum Anflugen
der Spacer (18) aus PVC an die Fliesen (3) werden die
Fliesen (3) - jeweils zu dritt zusammengefalit - in eine
Tragerform (4) abgelegt, die schablonenartige Aufnah-
men fiir die drei Fliesen (3) aufweist. Die Aufnahmebe-
reiche innerhalb der Tragerform (4) fiir jede Fliese (3)
sind entsprechend der Form der Fliese (3) quadratisch
ausgebildet und weisen zudem an ihrem Auf3enrand auf
Positionierhéhe der Spacer (18) der Form der Spacer
(18) angepalfdte Aussparungen (19) auf (Fig. 6 und 7),
in die das PVC-Material als zahflissige Masse einge-
spritzt wird. Die Tragerformen (4) sind aus Teflon her-
gestellt oder zumindest im Bereich der Aufnahmen und
der Aussparungen mit Teflon beschichtet, um zu verhin-
dern, dal das PVC-Material fiir die Spacer (18) in der
Tragerform (4) anhaftet und so ein Herausnehmen der
Fliesen (3) zu einem Zerstdren der Spacer (18) flhrt.
Selbstverstandlich kdnnen die Tragerformen (4) auch
aus anderen Materialien hergestellt werden. Wichtig ist
lediglich, daf sich Trennmittel oder eine Trennschicht
zum problemlosen Herausldsen der mit den Spacern
versehenen Fliesen vorgesehen sind.

[0018] Das zahflissige PVC-Material fiir die Spacer
(18) wird mittels einer Eintragvorrichtung (6) (Fig. 10 bis
14) in die entsprechenden Aussparungen jeder Trager-
form (4) eingebracht, bevor die Fliesen (3) in die Tra-
gerformen (4) eingesetzt werden.

[0019] Dazu ist die Eintragvorrichtung (6) in nachfol-
gend ndher beschriebener Weise im Bereich der Rick-
fihrung der geleerten Tragerformen (4) zu einer Bela-
destation (5) positioniert. Die Eintragvorrichtung (6)
weist mehrere Spritzdiisen (22) auf, die derart an einem
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Rahmen positioniert sind, daf} sie das PVC-Material di-
rekt in die Aussparungen der Tragerform (4) einspritzen.
Die Spritzdisen (23) sind mit Hilfe von Druckleitungen
an entsprechende Spritzzylinder (24) der Eintragvor-
richtung (6) angeschlossen, die mit Hilfe von einem oder
mehreren nicht ndher bezeichneten Druckerzeugern
das PVC-Material unter Druck setzen, damit es aus den
Spritzdiisen (23) herausgepreflt werden kann. Die Ein-
tragvorrichtung (6) weist eine unterhalb der Spritzdiisen
(23) angeordnete Haltevorrichtung (25) auf, die die je-
weils unter den Spritzdisen (23) positionierte Tragerfor-
men (4) wahrend des Spritzvorgangs festklemmen und
anschlieBend wieder freigeben.

[0020] Die noch leeren Tragerformen (4), die mit dem
PVC-Material fiir die Spacer (18) versehen sind, werden
von der Eintragvorrichtung (6) aus zu der eingangssei-
tigen Beladestation (5) der Produktionsanlage geftr-
dert, wobei diese Foérderrichtung quer zur Férderrich-
tung der Fliesen (3) erfolgt. Zum Beladen der Tragerfor-
men (4) mit Fliesen (3) werden somit die Tragerformen
(4) nach dem Einspritzen des PVC-Materials von der
Eintragvorrichtung (6) aus mittels einer Rollschlittenan-
ordnung (20) (Fig. 15, 17a) in die Beladestation (5) und
dort unter eine Umsetzvorrichtung (21, 26, 27, 28) ge-
bracht. Die Umsetzvorrichtung weist eine an einem Fuh-
rungsschlitten (21) angeordnete Sauggreiferanordnung
(26) auf, wobei der Fihrungsschlitten (21) langs einer
Schiene (28) des Gestells der Beladestation (5) verfahr-
bar ist. Die Sauggreiferanordnung (26) ist so ausgebil-
det, daf} sie jeweils drei Fliesen (3) gleichzeitig von dem
eingangsseitigen Forderband (1) abnehmen und in die
mittels der Rollschlittenanordnung (20) positionierte
Tragerform (4) umsetzen kann.

[0021] Die Fliesen (3) werden durch Bedienpersonen
(B) manuell von zu Beginn des Forderbandes (1) ange-
ordneten Paletten (2) abgenommen und auf dem For-
derband (1) positioniert. Dem Férderband (1) sind Aus-
richt- und Fihrungselemente (22) zugeordnet, die die
Fliesen (3) exakt auf dem Férderband (1) ausrichten
und der Beladestation (5) in Dreierreihen zuftihren (Fig.
9a und 9b). Die Fihrungs- und Ausrichtanordnung (22)
weist seitlich einstellbare Fiihrungen auf, die es ermég-
lichen, in einfacher Weise auf Fliesen (3) mit unter-
schiedlichen Formaten eingestellt zu werden, so dafl
diese problemlos der Produktionsanlage zugefihrt wer-
den kénnen.

[0022] Nach dem Entnehmen der Fliesen (3) - jeweils
gleichzeitig zu dritt in einer Reihe - und dem Einsetzen
der Fliese (3) in die entsprechende Tragerform (4) mit-
tels der Sauggreiferanordnung (26) wird die Tragerform
(4) einschliel3lich der eingesetzten drei Fliesen (3) mit-
tels einer Stapelvorrichtung (27), die ebenfalls Teil der
Umsetzstation ist, von der Rollschlittenanordnung (20)
aus auf ein weiteres Férderband (8) gesetzt. Dabei wer-
den immer zehn mit Fliesen (3) versehene Tragerfor-
men (4) zu einem Stapelblock Ubereinandergestapelt.
Die Stapelvorrichtung (27) (Fig. 16, 17a und 18) weist
Schwenkhebel auf, die die Rander der Tragerformen (4)
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seitlich untergreifen und diese so héhenverlagern kén-
nen. Die Stapelvorrichtung (27) ist ebenfalls an dem
Fuhrungsschlitten (21) angeordnet, so daR sie die Tra-
gerformen (4) mit Fliesen (3) jeweils von der Rollschlit-
tenanordnung (20) aus Ubernehmen und auf dem For-
derband (8) ablegen kann. Sobald zehn mit Fliesen (3)
versehene Tragerformen (4) zu einem entsprechenden
Stapelblock Ubereinandergestapelt sind, transportiert
die Fordervorrichtung (8) diesen Stapelblock in Férder-
richtung (F) zu einem Schmelzofen (9), in dem das zah-
flissige, in den Aussparungen der Tragerformen (4) be-
findliche und tropfenartig abgelegte PVC-Material und
damit ein Kunststoffmaterial zu der spateren Form der
Spacer (18) geformt wird. Das Kunststoffmaterial wird
im Schmelzofen (9) diinnflussig und flllt die Aussparun-
gen in den Tragerformen (4) unter gleichzeitiger flachi-
ger Anbindung an die seitlichen Kanten der Fliesen (3)
vollstandig aus. Da die Aussparungen (19) in den Tra-
gerformen (4) der Form der spateren Spacer (18) - mit
entsprechendem UbermaR - entsprechen, wird im
Schmelzofen (9) die eigentliche Formung der Spacer
(18) erzielt.

[0023] Die Foérdervorrichtung (8) im Schmelzofen (9)
besteht aus einer Kettentransportvorrichtung, die ent-
sprechend getaktet arbeitet. Dadurch werden die Sta-
pelblécke von mit Fliesen (3) versehenen Tragerformen
(4) schrittweise durch den Schmelzofen (9) geflhrt. Der
Schmelzofen (9) besteht aus einem Haupttunnel, den
die Ubereinandergestapelten, als Teflontafel ausgebil-
deten Tragerformen (4) durchlaufen. In den seitlichen
Wandungen des Haupttunnels befinden sich Anschlis-
se flr heille Vor- und Abluft, so dak die Temperatur im
Haupttunnel zwischen den Tragerformen (4) gleichma-
Rig verteilt werden kann. Uber dem Haupttunnel des
Schmelzofens (9) befinden sich Zirkulationsleitungen
und Anschlisse fiir einen HeiRluftbrenner und fiir ein
Umluftsystem, wobei das Umluftsytem dafiir sorgt, da®
das gesamte System im Unterdruck arbeitet. Uber Re-
gelventile wird Gberschissige Luft Gber einen entspre-
chenden Abluftkamin abgefiihrt.

[0024] An der Austrittsseite des Schmelzofens (9) ist
eine weitere Férdervorrichtung (10) vorgesehen, die die
Stapelblécke aus mit Fliesen (3) versehenen Tragerfor-
men (4) U-férmig wieder zurticklenkt in einen parallelen
Forderlinienbereich, der mit einem Kuhlsystem (11, 12)
versehen ist. Die Fordervorrichtung weist ebenfalls ein
Kettentransportsystem auf, das die Stapelblocke der
Tragerformen (4) auf Paletten, die auf Rollen gelagert
sind, mittels einer Winkelumlenkung transportiert.
[0025] Parallel zum Schmelzofen (9), jedoch in um-
gekehrter Forderrichtung ist das Kuhlsystem (11) vor-
gesehen, das die Stapelblocke von den betrachtlichen
Temperaturen, die diese in dem Schmelzofen (3) wah-
rend der Schmelzung des PVC erzielt haben, wieder
herabkihlt. Nur nach einem ausreichenden Abkuhlen
ist eine weitere Handhabung der Tragerformen (4) und
der Fliesen (3) mdglich. Das Kuhlsystem (11) arbeitet
mit Luftkihlung (Fig. 20) und weist ebenfalls einen Tun-
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nel auf, durch den die Stapelblécke aus Tragerformen
(4) und Fliesen (3) gefordert werden. An die Luftklihlung
im Tunnel des Kuhlsystems (11) schlieft eine kontinu-
ierliche Fordervorrichtung (12) an, im Verlaufe derer
Tragerformen (4) und Fliesen (3) durch die Umgebungs-
luft weiter abgekihlt werden. Auch die Férdervorrich-
tung (12) ist als Kettentransportsystem ausgebildet.
[0026] In Forderrichtung (F) an die Férdervorrichtung
(12) anschlieend ist ein Férderband (13) vorgesehen,
das die Stapelblécke in eine Entladestation (14) trans-
portiert. Die Entladestation (14) befindet sich auf glei-
cher Hohe wie die Beladestation (5) und flankiert die
Eintragvorrichtung (6) auf der anderen Seite. Die Entla-
destation (14) ist im wesentlichen identisch zu der Be-
ladestation (5) aufgebaut und weist ebenfalls eine Um-
setzvorrichtung (21a, 26a, 27a, 28a) auf. Die Umsetz-
vorrichtung (21a, 26a, 27a, 28a) ist mit einer Sauggrei-
feranordnung (26a) und einer Stapelvorrichtung (27a)
versehen, die beide an einem gemeinsamen Fihrungs-
schlitten (21a) angeordnet sind, der wiederum entlang
einer Fihrungsschiene (28a) verfahrbar ist. Auf Hohe
der Eintragvorrichtung (6) ist der Umsetzvorrichtung ei-
ne Rollschlittenanordnung (20) zugeordnet, die die ent-
leerten Tragerformen (4) quer zu der Eintragvorrichtung
(6) zurtickfordert. Zum Entleeren der Tragerformen (4)
wird zun&chst mittels der Stapelvorrichtung (Fig. 21) je-
der Stapelblock abgebaut, indem die Tragerformen (4)
jeweils einzeln von oben nach unten abgehoben und zu
der Rollschlittenanordnung (20a) verbracht werden.
Dort werden mittels der Sauggreiferanordnung (26a)
gleichzeitig alle drei Fliesen (3) jeder Tragerform (4) aus
dieser herausgenommen, wobei aufgrund des Teflon-
Materials der Tragerformen (4) die Spacer (18) an den
seitlichen Kanten der Fliesen (3) anhaften, jedoch in ein-
facher Weise aus den Aussparungen in den Tragerfor-
men (4) geldst werden kénnen. Die Fliesen (3), die mit
Spacern (18) versehen sind, werden auf einer weiteren
Fordervorrichtung (15) abgelegt, die von der Entlade-
station (14) aus quer nach aufRen wegfuhrt. Dadurch
sind die mit Spacern (18) versehenen Fliesen (3) auf
der Fordervorrichtung (15) einzeln hintereinander ange-
ordnet. Diese mit Spacern (18) versehenen Fliesen (3)
werden Uber eine Umlenkeinrichtung, die Teil der For-
dervorrichtung (15) ist, einer Kalibriervorrichtung (16)
zugefihrt (Fig. 23 und 24).

[0027] Die geleerten, tafelartigen Tragerformen (4)
werden von der Entladestation (14) aus mittels der Roll-
schlittenanordnung (20) quer zu der Eintragvorrichtung
(6) verbracht, wo sie in bereits beschriebener Weise mit
den verschiedenen Kunststoffmassepunkten, d.h. dem
PVC-Material, versehen werden.

[0028] Die Fliesen (3) werden mittels der Férdervor-
richtung (15) zu der Kalibriervorrichtung (16) exakt aus-
gerichtet und dieser computeriiberwacht zugefiihrt.
Durch die exakte Zentrierung durchlaufen die Fliesen
(3) kontinuierlich mittig zwei erste Schleifvorrichtungen
(29), in denen die Spacer (18) auf gegeniiberliegenden
Seiten jeder Fliese (3) exakt mafhaltig - ebenfalls durch
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Computeriberwachung - abgeschliffen werden. An-
schlieRend werden die Fliesen (3) mittels einer Dreh-
vorrichtung (30) innerhalb der Kalibriervorrichtung (16)
um 90° gedreht und durchlaufen dann eine weitere An-
ordnung von zwei gegenuberliegenden Schleifvorrich-
tungen (29), in denen die Spacer (18) auf den Ubrigen
Seiten jeder Fliese (3) exakt maRhaltig abgeschliffen
werden. Die Schleifvorrichtungen (29) der Kalibriervor-
richtung (16) sind der Forderlinie quer zur Forderrich-
tung zustellbar, so da® auch Fliesen (3) unterschiedli-
cher Formate exakt maf3haltig geschliffen werden kén-
nen. Neben dem computeriiberwachten Abschleifen
der Fliesen (3) auf MaRhaltigkeit kann die Kalibriervor-
richtung (16) auch von Hand eingestellt werden. An die
Austrittsseite der Kalibriervorrichtung (16) schlieRt ein
Freilauf-Rollenband an, von dem die Fliesen (3) ein-
schlielich ihren auf Mal} geschliffenen Spacern (18)
entnommen werden und auf Paletten (2) verpackungs-
fertig gestapelt werden kénnen. Um die Fliesen (3) in-
nerhalb der Kalibriervorrichtung (16) exakt geflhrt
transportieren zu koénnen, sind Rollenbandfiihrungen
(31) vorgesehen, auf denen die Fliesen (3) aufliegen.
Zur Fixierung der Fliesen (3) auf Hohe der Schleifvor-
richtungen (29) sind auferdem zusatzliche Druckele-
mente (32) vorgesehen, die die Fliese (3) gegen die Rol-
lenbandfiihrungen (31) pressen und so gewabhrleisten,
daR die Fliesen (3) wahrend des Schleifvorganges ex-
akt zu den Schleifvorrichtungen (29) ausgerichtet blei-
ben.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Versehen von Fliesen (3), die in ei-
nem Brennraum (9) gebrannt werden, mit Spacern
(18), wobei die Spacer (18) nach dem Brennen der
Fliesen (3) als Materialmasse aus Kunststoff an den
Kanten der Fliesen (3) angebracht werden,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Fliesen (3) in Formen (4) eingesetzt werden, in
denen zuvor die Materialmasse entsprechend der
spateren Positionierung der Spacer (18) einge-
bracht wurde, und dass die Materialmasse in den
Formen (4) angeschmolzen und ausgehértet wird
und anschlief3end die Fliesen (3) einschlieRlich der
als Spacer (18) geformten Materialmasse aus den
Formen (4) entnommen werden.

2. Produktionsanlage zum industriellen Versehen von
Fliesen (3) mit Spacern (18) gemal dem Verfahren
nach Anspruch 1, die mit mehreren Funktionsein-
richtungen versehen ist, dadurch gekennzeichnet,
dass wenigstens eine kontinuierliche Fordervor-
richtung (1,7, 8, 12, 13, 15, 17) zum Transportieren
der Fliesen (3) zwischen den Funktionseinrichtun-
gen und durch diese hindurch vorgesehen ist, dass
eine Eintragvorrichtung (6) zum Anbringen der Ma-
terialmasse flr die Spacer (18) an die Fliesen (3),
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ein Schmelzofen (9) zum Anschmelzen der Spacer-
masse an die Fliesen (3) und ein Kihlbereich (11)
zum Ausharten der Spacermasse und zum Abkuh-
len der Fliesen (3) vorgesehen ist, wobei fir die Auf-
nahme von wenigstens einer Fliese (3) und zum Po-
sitionieren der Spacermasse an der wenigstens ei-
nen Fliese (3) eine Tragerform (4) vorgesehen ist,
die mittels der wenigstens einen Fdrdervorrichtung
(1,7, 8,12, 13, 15, 17) im Kreislauf durch die Pro-
duktionsanlage transportierbar ist.

3. Produktionsanlage nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass Mittel (5, 21, 26, 27, 28) zum
Beladen der wenigstens einen Tragerform (4) mit
Fliesen (3) ohne Spacer (18) und Mittel (14, 21a,
26a, 27a, 28a) zum Entladen der wenigstens einen
Tragerform (4) nach dem Anfiigen der Spacer (18)
vorgesehen sind.

4. Produktionsanlage nach Anspruch 2 oder 3, da-

durch gekennzeichnet, dass eine Kalibriervorrich-
tung (16) zum maRhaltigen Bearbeiten der an die
Fliese (3) angefiigten Spacermasse auf das Maf}
der gewlinschten Spacergréfe vorgesehen ist.

Claims

1. A method to provide tiles (3) fired in a kiln (9) with
spacers (18), whereby the spacers (18) are put on
the sides of the tiles (3) in the form'of a material
paste made of plastic after the tiles are fired,
characterized in that
the tiles (3) are placed in molds (4) in which the ma-
terial paste has been placed corresponding to the
position of the spacers (18), and that the material
paste is melted and hardened in the molds (4) and
then the tiles (3) including the material paste formed
into spacers (18) are removed from the molds (4).

2. A production system (18) for providing tiles (3) with
spacers (18) on an industrial scale according to the
method in claim 1 that has several functioning de-
vices characterized in that at least one continuous
conveying device (1,7, 8,10, 12, 13, 15, 17) is pro-
vided to transport the tiles (3) between and through
the functioning devices, that a feed device (6) is pro-
vided to apply the material paste for the spacers
(18) to the tiles (3), that a melting oven (9) is pro-
vided to melt the spacer material onto the tiles (3),
and a cooling area (11) to harden the spacer mate-
rial and to cool the tiles (3), whereby a carrier mold
(4) is provided to hold at least one tile (3) and to
position the spacer material on the at least one tile
(3), whereby the carrier mold is transportable in a
circuit through the production system by the at least
one conveying device (1, 7, 8, 10, 12, 13, 15, 17).
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A production system according to claim 2, charac-
tertized in that means (5, 21, 26, 27, 28) are provid-
ed to load at least one carrier mold (4) with tiles (3)
without spacers (18), and means are provided to
unload at least one carrier mold (4) after the spacers
(18) have been added.

A production system according to claim 2 or 3, char-
acterized in that a calibration device (16) is provided
to adjust the spacer material put on the tiles (3) to
the dimension of the desired spacer size.

Revendications

Processus permettant d'équiper des carreaux céra-
mique (3), cuits dans une chambre de cuisson (9),
avec des intercalaires (18), et ou les intercalaires
(18) sont introduits dans les bords des carreaux cé-
ramique (3) apres leur cuisson, sous la forme d'une
masse de matériau synthétique, ce processus est
caractérisé par le fait

que les carreaux céramique (3) sont introduits dans
des cadres de forme (4) dans lesquels on a au préa-
lable introduit la masse de matériau suivant le po-
sitionnement ultérieur des piéces intercalaires (18),
et par le fait que la masse de matériau est fondue
puis durcie dans les cadres de forme (4) et qu'en-
suite les carreaux de céramique (3) sont retirés des
moules de forme (4) équipés de la masse de maté-
riau formée en piéces intercalaires (18).

Installation de production pour I'équipement indus-
triel de carreaux céramique (3) avec des intercalai-
res (18) conformément au processus de la reven-
dication 1, cette installation équipée de différents
dispositifs fonctionnels est caractérisée par la pré-
sence d'au moins un dispositif de convoyage en
continu (1,7,8,12,13, 15, 17) pour le transport des
carreaux de céramique (3) entre et au travers des
différents dispositifs fonctionnels, par la présence
d'un dispositif de chargement de la masse de ma-
tériau pour les intercalaires (18) sur les carreaux
(3), d'un four de fusion (9) du matériau d'intercalai-
res dans les carreaux (3) et d'une section de refroi-
dissement (11) pour le durcissement du matériau
d'intercalaires et le refroidissement des carreaux de
céramique (3), et une installation pour laquelle on
a prévu un cadre support (4) permettant la réception
d'au moins un carreau de céramique (3) et le posi-
tionnement de la masse d'intercalaires pour au
moins un carreau (3), ce cadre support (4) devant
pouvoir étre transporté sur le circuit de l'installation
de production par l'intermédiaire d'au moins un dis-
positif de convoyage (1, 7, 8, 12, 13, 15, 17).

Une installation de production conforme a la reven-
dication 2, et caractérisée par le fait de la présence
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d'un dispositif (5, 21, 26, 27, 28) de chargement de
carreaux (3) sans intercalaire (18) dans au moins
un cadre support (4), et d'un dispositif (14, 21a, 26a,
27a, 28a) de déchargement d'au moins un cadre
support (4) aprés la mise en place des intercalaires
(18).

Une installation de production conforme aux reven-
dications 2 ou 3, et caractérisée par le fait de la pré-
sence d'un dispositif de calibrage (16) pour une mi-
se en place dimensionnelle calibrée de la masse
d'intercalaires introduite dans les carreaux (3) en
fonction de la taille désirée des intercalaires.
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