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(67)  Vorgeschlagen wird ein Verfahren zum Glatten
von Nahten keramischer Kérper (40), insbesondere von
lederharten keramischen Korpern, insbesondere von
druckgussgefertigten keramischen Korpern, mit folgen-
den Schritten

i) Andriicken einer Andruckflache (11) eines Andruckkor-
pers (10) an die Naht eines keramischen Korpers (40)

VORRICHTUNG ZUM GLATTEN VON NAHTEN FUR DRUCKGUSSGEFERTIGTE ARTIKEL

durch einen Druckaktor (12), und

ii) Drehen des keramischen Korpers (40) und/oder dre-
hen des Andruckkérpers (10) durch einen Motor (30),
derart dass die Andruckflache (11) durch die Drehbewe-
gung zumindest einen Teil der Aulenkontur (43) des ke-
ramischen Korpers (40) unter Druck auf den kerami-
schen Korper (40) umlauft.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Glatten
von Nahten keramischer Korper nach den Merkmalen
des Oberbegriffs des Anspruchs 1 und eine Vorrichtung
zum Glatten von Nahten keramischer Korper nach den
Merkmalen des Anspruchs 15.

[0002] Beim Herstellen keramischer Korper mittels
Guss- oder Druckgussverfahren bilden sich durch die be-
weglichen Formen stérende Nahte an der Oberflache der
keramischen Korper aus. Zur Nachbearbeitung werden
in bekannten Vorrichtungen die durch das GieRen oder
DruckgiefRen entstandenen Nahte des keramischen Kor-
pers durch Schleifvorrichtungen und/oder Schwammvor-
richtungen entfernt, bevor der keramische Kérper ge-
brannt wird.

[0003] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Glat-
ten von Nahten von keramischen Korpern bereitzustel-
len, welches eine hohere Qualitat des keramischen Kor-
pers ermdglicht und ein praziseres und insbesondere
einfacheres Nachbearbeiten des keramischen Korpers
ermoglicht.

[0004] Die Aufgabe wird erfindungsgemal durch ein
Verfahren zum Glatten von Nahten keramischer Korper
nach den Merkmalen des Anspruchs 1 geldst.

[0005] Erfindungsgemal wird ein Verfahren zum Glat-
ten von Nahten keramischer Korper, insbesondere von
lederharten keramischen Korpern, insbesondere von
druckgussgefertigten keramischen Korpern, mit folgen-
den Schritten vorgeschlagen:

i) Andriicken einer Andruckflache eines Andruckkor-
pers an die Naht eines keramischen Koérpers durch
einen Druckaktor, und

ii) Drehen des keramischen Kérpers und/oder dre-
hen des Andruckkdrpers durch einen Motor, derart,
dass die Andruckflache durch die Drehbewegung
zumindest einen Teil der Aullenkontur des kerami-
schen Korpers unter Druck auf den keramischen
Korper umlauft.

[0006] Weiter wird diese Aufgabe erfindungsgemaf
durch eine Vorrichtung zum Glatten von Nahten kerami-
scher Korper nach den Merkmalen des Anspruchs 12
gelost.

[0007] Erfindungsgemall wird eine Vorrichtung zum
Glatten von Nahten keramischer Korper, insbesondere
lederharten keramischen Korper, insbesondere von
druckgussgefertigten keramischen Kérpern vorgeschla-
gen. Die Vorrichtung weist eine Haltevorrichtung und ei-
ne Andruckvorrichtung, und einen auf der Haltevorrich-
tung angeordneten keramischen Kérper auf.

[0008] Wesentlich dabei ist, dass die Andruckvorrich-
tung einen Andruckkorper aufweist, und dass die Halte-
vorrichtung und/oder der Andruckkdrper drehbar ausge-
bildet ist, und dass die Haltevorrichtung und/oder die An-
druckvorrichtung einen Motor zur Drehung der Haltevor-
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richtung und/oder der Andruckvorrichtung aufweist, und
die Haltevorrichtung und/oder die Andruckvorrichtung ei-
nen Druckaktor zum Andriicken des Andruckkdrpers an
die Naht des keramischen Korpers und/oder zum Andri-
ckenderNahtdes keramischen Kérpers an den Andruck-
korper aufweist, und dass die Andruckflache in ihrer H6-
henkontur ganz oder teilweise der AuRenkontur des ke-
ramischen Korpers entspricht.

[0009] Vorzugsweise erfolgt das Glatten der Nahte au-
tomatisiert, d. h. automatisch angetrieben und/oder mit-
tels einer Steuerungseinrichtung automatisch gesteuert.
Der Druckaktor kann als ein steuerbarer Druckaktor aus-
gebildet sein, insbesondere um einen vorbestimmten
Druck zwischen Andruckkérper und keramischem Kor-
per auszutiben. Insbesondere kann der Druckaktor als
ein Hubzylinder oder als ein Spindeltrieb ausgebildet
sein, vorzugsweise um den Andruckkoérper auf den ke-
ramischen Korper zuzubewegen oder von dem kerami-
schen Korper zu entfernen. Insbesondere ist die Vorrich-
tung dazu ausgebildet und/oder dazu geeignet ein erfin-
dungsgemales Verfahren durchzufiihren.

[0010] Die Nahte werden an einem ungebrannten ke-
ramischen Korper bzw. einem Scherben oder Griinling
egalisiert, indem durch das Drehen bzw. die Drehbewe-
gung des keramischen Korpers und/oder der Andruck-
flache der Teil des keramischen Korpers mit der iber-
stehenden Naht von der Andruckflache uberrollt bzw.
nicht spanend Uberfahren wird. Unter Egalisieren wird
dabei das Glatten der Naht verstanden. Dabei wird das
Material der Uiberstehenden Naht durch die Andruckfla-
che in den keramischen Korper eingedrickt. Die An-
druckflache rollt sich durch das Drehen bzw. die Dreh-
bewegung des keramischen Korpers oder der Andruck-
flache auf der AuRenkontur des keramischen Korpers
ab, wodurch ein homogener Ubergang von bearbeiteter
zu der nicht bearbeitenden AuRenkontur des kerami-
schen Korpers erhalten wird.

[0011] Unter Glatten der Nahte kann eine nicht spa-
nende Bearbeitung der Oberflache des keramischen
Korpers verstanden werden. Vorzugsweise bedeutet
Glatten ein Egalisieren des keramischen Korpers, d.h.
eine nicht spanende Bearbeitung des keramischen Kor-
pers derart, dass sich vorzugsweise in die horizontale
Erstreckung des keramischen Kérpers um die Mittelach-
se herum gesehen eine gleich starke Wandung des ke-
ramischen Korpers ergibt. Vorzugsweise wird das Uber-
schiussige Material der Naht homogen in einen Teilbe-
reich des keramischen Korpers durch das erfindungsge-
mafle Drehen eingearbeitet.

[0012] Insbesondere wird unter Andriicken eine nicht
spanende und/oder nicht abrasive Bearbeitung der
Oberflache des keramischen Koérpers verstanden, d.h.
das Umlaufen unter Druck zumindest eines Teils der Au-
Renkontur des keramischen Korpers durch die Andruck-
flaiche stellt ein Uberrollen bzw. nicht spanendes
und/oder nicht abrasives Uberfahren der Naht und/oder
eines Teils der AuRenkontur des keramischen Korpers
dar. Uberrollen bzw. Uberfahren bedeutet hier, dass die
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Andruckflache durch die Drehbewegung zumindest ei-
nen Teil der Aulenkontur des keramischen Korpers ab-
bildet bzw. durch die Drehbewegung derart nachbildet,
dass das Material der tGberstehenden Naht durch die An-
druckflache in den keramischen Korper eingedriickt wird,
d.h. eine homogene Oberflache an der Aul3enkontur des
keramischen Korpers entsteht.

[0013] Es hat sich tUberraschend gezeigt, dass durch
das Abrollen bzw. Eindriicken der tGiberstehenden Nahte
eine glatte Oberflache erzielt wird, die auch nach dem
Brennen des keramischen Koérpers glatt bleibt. Das be-
deutet, dass die Keramik im Bereich der geglatteten Nah-
te ihre glatte Oberflachenbeschaffenheit behalt und
nicht, wie oftmals bei einem abrasiven Verfahren, dazu
tendiert wahrend des Brennens erneut eine Erhebung
auszubilden. Das bedeutet, dass mit Anwendung der Er-
findung die Qualitat verbessert bzw. der Ausschuss ver-
ringert werden kann.

[0014] Na&hte an keramischen, vorzugsweise lederhar-
ten, Korpern koénnen durch ein Gussverfahren oder
Druckgussverfahren bei der Herstellung der kerami-
schen Korper entstehen. Beim Gussverfahren oder
Druckgussverfahren bilden mehreren Seiten-Boden-
und/oder Kopfformteile eine Form, wobei zwischen den
Formteilen durch Toleranzen oder dem Verfahren Fugen
entstehen. Bei der Ausbildung des keramischen Korpers
dringt Schlicker auch in die Fugen ein und bildet eine
Naht an dem keramischen Koérper aus.

[0015] Vorteilhafterweise wird das erfindungsgemafie
Verfahren im Anschluss an ein Gussverfahren oder
Druckgussverfahren durchgefiihrt. Beispielsweise kann
ein mittels Gussverfahren oder Druckgussverfahren her-
gestellter keramischer Kérper bzw. Griinling oder Scher-
ben im Zuge einer Nachbearbeitung mittels des erfin-
dungsgemafien Verfahrens automatisch entgratet wer-
den. Anschlief’end kann der keramische Korper bzw. die
Scherbe oder der Griinling nach dem Entgraten glasiert
und gebrannt werden.

[0016] Das erfindungsgemale Verfahren und die er-
findungsgemaRe Vorrichtung glatten die Auenkontur
des keramischen Korpers, indem das Material der Naht
am keramischen Koérper durch Druck der AulRenkontur
des keramischen Korpers angepasstwird. Vorzugsweise
erfolgt dies, indem eine als eine passgenaue Matrize
oder als ein passgenauer Druckstempel ausgebildete
Andruckflache verwendet wird, deren Oberflache zumin-
dest in einem Bereich der mit dem keramischen Korper
in Kontakt gelangenden Andruckflache eine Auflenkon-
tur aufweist, die den Verlauf der Oberflache des kerami-
schen Korpers nachbildet, insbesondere durch die Dreh-
bewegung nachbildet. Wahrend des Entgratens erfolgt
dabei unter vorbestimmtem Druck eine Art Abrollbewe-
gung des keramischen Koérpers an der Andruckflache,
durch die das Uberschiissige keramische Material einer
unerwiinschten Naht oder eines erhabenen Grats egali-
siert wird. Vorzugsweise kdnnen in der Andruckflache
des Andruckkdrpers Aussparungen fir Erhebungen des
keramischen Korpers vorgesehen sein, bspw. um Hen-
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kel oder Erhebungen des keramischen Korpers aufzu-
nehmen. Dadurch kann auch eine Naht im Bereich der
AuRenkontur des keramischen Korpers eines Henkels
oder einer Erhebung entfernt oder geglattet werden. Vor-
teilhafterweise wird die Abrollbewegung Uber eine ge-
steuerte Antriebsvorrichtung automatisiert. Dadurch
kann mittels des erfindungsgemafen Verfahrens oder
der erfindungsgemaRen Vorrichtung eine Vielzahl von
keramischen Kérpern in einer relativ kurzen Zeit entgra-
tet werden und dabei zugleich eine gleichbleibend hohe
Qualitat erzielt werden.

[0017] Insbesondere stellt das Umlaufen unter Druck
zumindesteines Teils der AuBenkontur des keramischen
Korpers durch die Andruckflache ein Uberrollen bzw.
nicht spanendes und/oder nicht abrasives Uberfahren
der Naht und/oder eines Teils der AuRenkontur des ke-
ramischen Korpers dar. Dies bedeutet, dass die Andruck-
flache durch die Drehbewegung zumindest einen Teil der
AuRenkontur des keramischen Korpers abbildet bzw.
durch die Drehbewegung nachbildet.

[0018] Vorzugsweise kann der keramische Korper,
bzw. der keramische Artikel, als eine Tasse, ein Becher,
eine Kanne, eine Schussel oder dergleichen ausgebildet
sein. Vorzugsweise kann der keramische Korper mit ei-
nem oder mehreren Henkeln versehen ausgebildet sein.
[0019] Im Folgenden werden erfindungsgemafie und
optionale Verfahrensschritte beschrieben, welche der
keramische Korper gemaR der Erfindung durchlaufen
kann, sowie erfindungsgemafRe und mdgliche Ausfiih-
rungsbeispiele der Vorrichtung. Die Vorrichtung ist vor-
zugsweise zur Durchfiihrung des Verfahrens ausgebildet
und geeignet.

[0020] Bei dem erfindungsgemaflen Verfahren und
der Vorrichtung kann vorgesehen sein einzelne, oder
mehrere der nachfolgenden Verfahrensschritte in Kom-
bination miteinander, insbesondere zeitgleich, oder
nacheinander auszufiihren. Mit den entsprechenden er-
findungsgemafRen Vorrichtungen kénnen die Verfah-
rensschritte ausgefihrt werden. Dabei kann der be-
schriebene Ablauf der Verfahrensschritte eingehalten
werden. Es ist jedoch auch eine geanderte Reihenfolge
der nachfolgend beschriebenen Verfahrensschritte mog-
lich, ohne den durch die Anspriiche vorgegebenen Rah-
men der Erfindung zu verlassen.

[0021] Vorzugsweise kann als ein Verfahrensschrittzu
Beginn vorgesehen sein, dass eine Ubergabe eines ke-
ramischen Korpers bzw. einer Scherbe oder eines Griin-
lings, nachdem dieser mittels einem Gussverfahren oder
Druckgussverfahren hergestelltwurde, von einem Trock-
nungsband an die Haltevorrichtung erfolgt. Dabei kann
vorgesehen sein, dass die Ubergabe von einem Trock-
nungsband auf eine Haltevorrichtung durch eine, insbe-
sondere automatisch angetriebene, Ubergabevorrich-
tung, vorzugsweise einen Greifarm oder eine Vorrich-
tung mit Saugkopf erfolgt.

[0022] Fir das weitere Verfahren und die Vorrichtung
kann vorgesehen sein, dass der keramische Korper an
einer Haltevorrichtung angeordnet ist bzw. an der Halte-
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vorrichtung angeordnet wird. Dadurch wird das automa-
tische Handling und ein Transport des keramischen Kor-
pers wahrend des Glattens der Naht ermdglicht.

[0023] Vorzugsweise kann vorgesehen sein, dass die
Haltevorrichtung eine Zentrierbomse aufweist, auf der
der keramische Kérper angeordnet ist. Es kann vorge-
sehen sein, dass der keramische Korper auf der Zen-
trierbomse der Haltevorrichtung angeordnet wird. Dabei
kann vorgesehen sein, dass die AulRenkontur der Zen-
trierbomse ganz oder teilweise der Innenkontur des ke-
ramischen Korpers entspricht, um den keramischen Kor-
per zu haltern oder zu zentrieren, insbesondere kraft-
schllssig zu haltern.

[0024] In einer Ausgestaltung kann vorgesehen sein,
dass die Haltevorrichtung auf einem insbesondere run-
den Putztisch angeordnet oder ausgebildet ist. Es kann
vorgesehen sein, dass mehrere Haltevorrichtungen an
dem Putztisch hintereinander oder nebeneinander oder
kreisformig zueinander angeordnet sind. Dadurch kén-
nen mehrere keramische Korper gleichzeitig zur Bear-
beitung auf dem Putztisch angeordnet sein, und/oder es
kénnen mehrere Bearbeitungsschritte auf begrenztem
Raum durchgeflihrt werden, indem der zu bearbeitende
keramische Korper durch Bewegen oder Drehen des
Putztisches in einer vorzugsweise kreisférmigen Bewe-
gung gefuihrt wird. Weiter kann vorgesehen sein, dass
die eine Haltevorrichtung oder dass die mehreren Halte-
vorrichtungen beweglich auf dem Putztisch angeordnet
sind oder der Putztisch beweglich zum Andruckk&rper
ausgebildet ist.

[0025] Um eine definierte Position des keramischen
Korpers zu erreichen, kann als Verfahrensschritt vorge-
sehen sein: Anordnen des keramischen Korpers in einer
Grundstellung. Die Grundstellung ist durch eine vorbe-
stimmte Ausrichtung einer Naht oder mehreren Nahten
und/oder der einen oder mehreren Henkel des kerami-
schen Korpers auf der Haltevorrichtung bestimmt, vor-
zugsweise wird eine vorbestimmte Ausrichtung einer
Naht oder mehrerer Nahte und/oder der einen oder meh-
reren Henkel zu einem Andruckkorper oder einem ande-
ren Fixpunkt vorgenommen.

[0026] Fir das Verfahren und die Vorrichtung kann
vorgesehen sein, dass die Anordnung des keramischen
Korpers auf der Haltevorrichtung in der Grundstellung
bereits bei der Ubergabe vom Trocknungsband erfolgt.
Alternativ kann die Anordnung des keramischen Kérpers
in die Grundstellung durch Drehen der Haltevorrichtung
erfolgen. Vorzugsweise kann ein Sensor die Stellung der
Naht und/oder des Henkels bei der Ubergabe oder auf
der Haltevorrichtung detektieren, um die Grundstellung
zu ermitteln bzw. ein Drehen des keramischen Korpers
in die Grundstellung zu steuern.

[0027] Fir das Verfahren und die Vorrichtung kann
vorgesehen sein, dass die Haltevorrichtung drehbar aus-
gebildet ist, vorzugsweise drehbar um die Mittelachse
der Zentrierbomse, bzw. drehbar um die Mittelachse des
keramischen Koérpers, vorzugsweise um den Drehpunkt
der zu bearbeitenden Auflenkontur des keramischen
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Korpers, um den keramischen Korper zu drehen. Durch
Drehen bzw. durch schrittweises Drehen kann der kera-
mische Korper derart positioniert werden, dass eine zu
bearbeitende Naht gegeniber eines Andruckkorpers po-
sitioniert wird. Durch das Drehen der Haltevorrichtung
kanninsbesondere auch das erfindungsgemafe Drehen
des keramischen Korpers erfolgen.

[0028] Vorzugsweise kann als Verfahrensschritt vor-
gesehen sein: Sperrung und/oder Freigabe der Drehbar-
keit der Haltevorrichtung. Es kann vorgesehen sein, dass
die Drehbarkeit der Haltevorrichtung durch eine Sperr-
einrichtung der Haltevorrichtung gesperrt und freigege-
ben werden kann, um ein Verdrehen des keramischen
Korpers auf der Haltevorrichtung zu verhindern oder zu
erlauben.

[0029] Vorzugsweise ist die Drehbarkeit der Haltevor-
richtung bei der Ubergabe des keramischen Kérpers
und/oder bei der Platzierung des keramischen Koérpers
gesperrt, vorzugsweise um den keramischen Kérper in
die Grundstellung zu Ubergeben. Vorzugsweise ist die
Drehbarkeit der Haltevorrichtung bei dem erfindungsge-
mafen Andricken der Andruckflache des Andruckkor-
pers an die Naht des keramischen Kérpers gesperrt. Es
kann vorgesehen sein, dass die Drehbarkeit der Halte-
vorrichtung bei der Anordnung des keramischen Kérpers
in einer Grundstellung und/oder die Wartestellung frei-
gegeben ist, wenn dafiir die Haltevorrichtung gedreht
wird. Es kann vorgesehen sein, dass die Drehbarkeit der
Haltevorrichtung freigegeben fur die Zuordnung des ke-
ramischen Korpers in die Bearbeitungsstellung freigege-
ben wird, wenn dafir die Haltevorrichtung gedreht wird.
Es kann vorgesehen sein, dass die Drehbarkeit der Hal-
tevorrichtung bei der erfindungsgeméafien Drehung des
keramischen Korpers und/oder Drehung des Andruck-
korpers freigegeben ist.

[0030] Es kann vorgesehen sein, dass die Sperrein-
richtung der Haltevorrichtung mechanisch und/oder elek-
trisch und/oder pneumatisch und/oder hydraulisch ge-
sperrt und/oder freigegeben wird, vorzugsweise durch
einen Sperrzylinder oder Bolzen oder dergleichen. Es
kann vorgesehen sein, dass die Freigabe und/oder Sper-
rung der Sperreinrichtung der Haltevorrichtung automa-
tisch gesteuert wird oder mechanisch durch verschiede-
ne Positionen der Haltevorrichtung bei der Bearbeitung
eingestellt wird. Es kann vorgesehen sein, dass die Sper-
rung und/oder Freigabe mechanisch, vorzugweise durch
eine Spindel oder ein Getriebe, und/oder elektrisch, vor-
zugsweise durch einen Elektromotor, und/oder pneuma-
tisch, vorzugsweise durch einen pneumatischen Zylin-
der, und/oder hydraulisch, vorzugsweise durch einen hy-
draulischen Zylinder erfolgt.

[0031] Vorzugsweise kann als Verfahrensschritt vor-
gesehen sein: Zuordnen oder Zustellen des keramischen
Korpers an einem ersten oder weiteren Andruckkorpers
in eine Wartestellung. Zuordnen oder Zustellen wird der-
art verstanden, dass der keramische Korper in der War-
testellung positioniert wird, indem der keramische Korper
und die Haltevorrichtung und/oder die Andruckvorrich-
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tung verfahren, gedreht und/oder bewegt werden, um die
gewinschte lokale Anordnung des keramischen Korpers
beziiglich des Andruckkdrpers zu erhalten, d.h. die Po-
sitionierung des Andruckkérpers zum keramischen Kor-
per. Wartestellung bedeutet hier, dass der keramische
Korper mit kleinem Abstand, vorzugsweise 0,5 bis 5 mm,
hdéchst vorzugsweise 0,5 bis 2 mm, zum Andruckkorper
positioniert ist. Der Abstand ermdglicht falls notwendig
ein weiteres Ausrichten, d.h. Positionieren des kerami-
schen Korpers, bzw. der Naht des keramischen Korpers
gegenuber der Andruckflache. Der Abstand in der War-
testellung kann rein in die horizontale Richtung ausge-
bildet sein und/oder in die vertikale Richtung. Hier be-
deutethorizontale Richtung, dass der keramische Kérper
und/oder der Andruckkdrper nur horizontal aufeinander
zubewegt werden missen, um in die erfindungsgemale
Anlage zu gelangen. Dasselbe gilt fir die vertikale Rich-
tung.

[0032] Die Zuordnung oder das Zustellen in die War-
testellung kann beispielsweise durch Anheben oder Ab-
senken des keramischen Korpers bzw. der Haltevorrich-
tung erfolgen. Das Anheben kann mittels eines Hubzy-
linders in einer vertikalen Richtung ausgehend von einer
Transportebene in die Wartestellung erfolgen. Zum Ein-
stellen der Vorrichtung auf unterschiedliche keramische
Korper kann vorgesehen sein, dass der Hubzylinder ei-
nen justierbaren Anschlag aufweist, um die Hubhdhe ein-
zustellen bzw. zu begrenzen.

[0033] Vorzugsweise wird die Haltevorrichtung mit
dem keramischen Kérper dem Andruckkorperin die War-
testellung zugeordnet. Es kann vorgesehen sein, dass
die Haltevorrichtung und/oder der Andruckkérper be-
wegbar ausgebildet sind. Vorzugsweise ist die Drehbar-
keit der Haltevorrichtung durch die Sperreinrichtung der
Haltevorrichtung bei der Zuordnung in die Wartestellung
gesperrt, um eine durch unbeabsichtigte Drehungen ver-
ursachte falsche bzw. ungenaue Positionierung des ke-
ramischen Koérpers zu vermeiden. Vorzugsweise ist die
Drehbarkeit der Haltevorrichtung durch die Sperreinrich-
tung der Haltevorrichtung bei der Zuordnung in die War-
testellung freigegeben, wenn zum Erreichen der Warte-
stellung eine Drehung der Haltevorrichtung erfolgt.
[0034] Fir das Verfahren und die Vorrichtung kann
vorgesehen sein, dass die Zuordnung in die Wartestel-
lung automatisch und/oder mechanisch, vorzugweise
durch eine Spindel oder ein Getriebe, und/oder elek-
trisch, vorzugsweise durch einen Elektromotor, und/oder
pneumatisch, vorzugsweise durch einen pneumatischen
Zylinder, und/oder hydraulisch, vorzugsweise durch ei-
nen hydraulischen Zylinder erfolgt. Die Zuordnung kann
durch Sensoren tberwacht werden.

[0035] Vorzugsweise kann als Verfahrensschritt vor-
gesehen sein: Zuordnen oder Zustellen des keramischen
Korpers an einem ersten oder weiteren Andruckkérper
in eine Bearbeitungsstellung. Bearbeitungsstellung be-
deutet hier, dass die Naht des keramischen Kdrpers dem
Andruckkdrper zugeordnet ist, d.h. dass die Naht des
keramischen Korpers gegentiber dem Andruckkérper ei-
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ne bestimmte Position einnimmt. Vorzugsweise zeichnet
sich die Bearbeitungsstellung dadurch aus, dass von der
Bearbeitungsstellung ausgehend nur noch eine lineare
Bewegung der Haltevorrichtung oder des Andruckkor-
pers erfolgt zum erfindungsgemafen Andriicken der An-
druckflache des Andruckkdrpers an die Naht des kera-
mischen Korpers.

[0036] Die Zuordnung oder das Zustellen in die Bear-
beitungsstellung kann beispielsweise durch Anheben
oder Absenken des keramischen Korpers bzw. der Hal-
tevorrichtung erfolgen. Das Anheben kann mittels eines
Hubzylindersin einer vertikalen Richtung ausgehend von
einer Transportebene in die Bearbeitungsstellung erfol-
gen. Zum Einstellen der Vorrichtung auf unterschiedliche
keramische Kérper kannvorgesehen sein, dass der Hub-
zylinder einen justierbaren Anschlag aufweist, um die
Hubhdhe einzustellen bzw. zu begrenzen. Vorzugsweise
erfolgt das Zuordnen oder die Zustellung in die Bearbei-
tungsstellung derart, dass die Andruckflache mit kleinem
Abstand, vorzugsweise 0,5 bis 5 mm, héchst vorzugs-
weise 0,5 bis 2 mm, gegeniiber der zu bearbeitenden
Naht angeordnetist. Die Zuordnung in die Bearbeitungs-
stellung kann durch ein Verschieben und/oder Drehen
der Haltevorrichtung und/oder des keramischen Korpers
durch eine Hub-, Schiebe- und/oder Drehbewegung er-
folgen.

[0037] Die Wartestellung unterscheidet sich zur Bear-
beitungsstellung darin, dass in der Bearbeitungsstellung
die Naht mit kleinem Abstand der Andruckflache zuge-
ordnet ist, und in der Wartestellung ein beliebiger Teil
der Auf3enkontur des keramischen Kérpers, vorzugswei-
se ein Teil, welcher nicht die Naht enthalt, mit kleinem
Abstand der Andruckflache zugeordnet ist. Vorzugswei-
se kann die Zuordnung in die Wartestellung und die Be-
arbeitungsstellung in einem Schritt erfolgen. Vorzugs-
weise ist die Drehbarkeit der Haltevorrichtung bei der
Zuordnung in die Bearbeitungsstellung freigegeben,
wenn daflr die Haltevorrichtung gedreht wird.

[0038] Fir das Verfahren und die Vorrichtung kann
vorgesehen sein, dass die Zuordnung in die Bearbei-
tungsstellung automatisch und/oder mechanisch, vor-
zugweise durch eine Spindel oder ein Getriebe, und/oder
elektrisch, vorzugsweise durch einen Elektromotor,
und/oder pneumatisch, vorzugsweise durch einen pneu-
matischen Zylinder, und/oder hydraulisch, vorzugsweise
durch einen hydraulischen Zylinder erfolgt. Die Zuord-
nung kann durch Sensoren tUberwacht werden.

[0039] Vorzugsweise wird die Haltevorrichtung mit
dem keramischen Korper dem Andruckkorper in die Be-
arbeitungsstellung zugeordnet. Es kann vorgesehen
sein, dass die Haltevorrichtung drehbar ausgebildet ist.
Vorzugsweise ist die Drehbarkeit der Haltevorrichtung
durch die Sperreinrichtung der Haltevorrichtung bei der
Zuordnung indie Bearbeitungsstellung gesperrt, um eine
durch unbeabsichtigte Drehungen verursachte falsche
bzw. ungenaue Positionierung des keramischen Kérpers
zu vermeiden. Vorzugswiese ist die Drehbarkeit der Hal-
tevorrichtung durch die Sperreinrichtung der Haltevor-
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richtung bei der Zuordnung in die Bearbeitungsstellung
freigegeben, wenn zum Erreichen der Bearbeitungsstel-
lung eine Drehung der Haltevorrichtung erfolgt.

[0040] Vorzugsweise kann die Zuordnung in die Bear-
beitungsstellung zusammen oder gleichzeitig mit dem
Verfahrensschritt der Zuordnung in die Wartestellung er-
folgen.

[0041] Fir das Verfahren und die Vorrichtung kann
vorgesehen sein, dass die Haltevorrichtung einen Motor
aufweist, oder dass eine Antriebsvorrichtung einen Motor
aufweist, um die Haltevorrichtung und den keramischen
Artikel, vorzugsweise um die Mittelachse des kerami-
schen Artikels zu drehen, vorzugsweise um einen vor-
bestimmten Winkel zu drehen, vorzugsweise den kera-
mischen Korper mehrfach um einen vorbestimmten Win-
kel hin- und her zu drehen. Es kann vorgesehen sein,
dass die Antriebsvorrichtung mit der Haltevorrichtung
und/oder der Andruckvorrichtung gekoppelt wird, vor-
zugsweise durch ein Getriebe miteinander gekoppelt
wird, um die Drehbewegung des Motors auf die Halte-
vorrichtung und/oder der Andruckvorrichtung zu ibertra-
gen.

[0042] Es kann vorgesehen sein, dass eine den Motor
aufweisende Antriebsvorrichtung eine Kupplung zum
Koppeln der Antriebsvorrichtung mit der Andruckvorrich-
tung und/oder mit der Haltevorrichtung aufweist.

[0043] Durch das Hin- und Herdrehen oder Ver-
schwenken des keramischen Artikels relativ zu der An-
druckflache wird dieser im Bereich der zu bearbeitenden
Nahtrelativzu der Andruckflache derart bewegt bzw. ver-
schwenkt, dass die Andruckflache sozusagen auf der
Naht bzw. dem Grat und der AuRenkontur des kerami-
schen Korpers abrollt und die Naht dabei glattet. Die An-
druckflache kann ebenfalls um eine Drehachse der An-
druckvorrichtung schwenkbar gelagert sein, so dass die-
se beim Drehen oder Schwenken des keramischen Ar-
tikels mitschwenkt und lediglich eine Abrollbewegung
zwischen der Andruckflache und dem keramischen Arti-
kel erfolgt. Insbesondere erfolgt zwischen der Andruck-
flache und dem keramischen Artikel keine Gleitbewe-
gung oder keine Translation, um einen Schleifeffekt oder
eine Abrasion zu vermeiden. Die Andruckflache ist mit
lhrer Langserstreckung in Richtung der Naht bzw. des
Grats angeordnet, vorzugsweise vertikal angeordnet,
und weist eine im Vergleich zu der Langserstreckung
schmale Quererstreckung auf. Insbesondere kann die
Andruckflache rund oder ballig oder konkav oder konvex
sein und vorzugsweise in die Breitenerstreckung derart
breit ausgebildet, um ein Eindriicken der AulRenkanten
der Andruckflache in den keramischen Artikel zu vermei-
den.

[0044] Fir das Verfahren und die Vorrichtung kann
vorgesehen sein, dass zwischen Haltevorrichtung und
Antriebsvorrichtung ein Getriebe ausgebildet ist, um die
Drehbewegung einer Antriebsvorrichtung auf die Halte-
vorrichtung zu Ubertragen.

[0045] Insbesondere kannvorgesehen sein, dass eine
einzige Antriebsvorrichtung vorgesehen ist, die mit meh-
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reren Haltevorrichtungen zusammenwirkt. Vorzugswei-
se konnen die mehreren Haltevorrichtungen hinterein-
ander oder nebeneinander oder kreisformig zueinander
auf einem Putztisch gemeinsam angeordnet sein. Je-
weils eine der mehreren Haltevorrichtungen ist mit der
Antriebsvorrichtung koppelbar. Vorzugsweise durch Zu-
ordnen der Antriebsvorrichtung zu einer zu koppelnden
Haltevorrichtung, indemvorzugsweise durch Drehen des
Putztisches die zu koppelnde Haltevorrichtung der An-
triebsvorrichtung zugeordnet wird. Die Haltevorrichtung
kann dabei unterhalb oder neben dem Putztisch ortsfest
angeordnet sein.

[0046] Es kann vorgesehen sein, dass die Kopplung
mechanisch, d. h. durch eine Relativbewegung oder
Hubbewegung erfolgt, indem beispielsweise zwei Reib-
flachen in Kontakt gelangen oder zwei Strukturen inein-
andergreifen. Vorzugweise kann die Relativbewegung
durch eine Spindel oder ein Getriebe, und/oder elek-
trisch, vorzugsweise durch einen elektrischen Motor,
und/oder pneumatisch, vorzugsweise durch einen pneu-
matischen Zylinder, und/oder hydraulisch, vorzugsweise
durch einen hydraulischen Zylinder erfolgen. Vorzugs-
weise kann auch die Sperrung und/oder Freigabe der
Drehbarkeit der Haltevorrichtung gleichzeitig mit der
Kopplung der Antriebsvorrichtung mit der Haltevorrich-
tung erfolgen, indem die Kopplung durch eine Relativbe-
wegung erfolgt und diese Relativbewegung gleichzeitig
die Sperre der Haltevorrichtung aufhebt. Die Aufhebung
der Sperreinrichtung der Haltevorrichtung kann insbe-
sondere durch eine Hubbewegung oder ein vertikales
Verschieben der Haltevorrichtung erfolgen.

[0047] Vorzugsweise kann die Kopplung der Antriebs-
vorrichtung mit der Haltevorrichtung zusammen oder
gleichzeitig mit den Verfahrensschritt der Zuordnung in
die Wartestellung und/oder Bearbeitungsstellung erfol-
gen. Beispielsweise kann die Hubbewegung zur Kopp-
lung flieBend in die Hubbewegung zum Transport der
Haltevorrichtung in die Wartestellung und/oder Bearbei-
tungsstellung Gbergehen. Vorzugsweise wird gleichzei-
tig bei der flieRenden Hubbewegung die Drehung der
Haltevorrichtung freigegeben.

[0048] ErfindungsgemaR ist als Verfahrensschritt vor-
gesehen: Andriicken einer Andruckflaiche eines An-
druckkdrpers an die Naht eines keramischen Korpers
durch einen Druckaktor. Andriicken bedeutet, dass der
Andruckkorper den keramischen Korper unter Druck be-
ruhrt. Vorzugsweise kann durch das Andriicken eine An-
druckposition von keramischem Koérper und Andruckkor-
per eingenommen werden. Es kann vorgesehen sein,
dass das Andriicken durch eine Relativbewegung des
Andruckkdrpers und/oder der Haltevorrichtung erfolgt.
Es kann vorgesehen sein, dass der Andruckkdrper durch
einen Druckaktor, beispielsweise einen Hubzylinder oder
ein Spindelgetriebe, mit einem Druck zwischen 1 und 5
bar, vorzugsweise mit einem Druck von 2 bis 3 bar an
den keramischen Korper angedriickt wird. Durch Variie-
ren des Drucks kann der Grad der Glattung oder der Ega-
lisierung der Naht oder des Grats eingestellt werden, bei-
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spielsweise um unterschiedlich stark ausgepragte Nahte
oder Grate zu glatten oder zu egalisieren.

[0049] Die Andruckflache kann etwas Spiel aufweisen,
um Toleranzen des keramischen Korpers auszuglei-
chen. Beispielsweise indem diese um eine horizontale
bzw. quer zu der Andruckflache verlaufende Drehachse,
insbesondere in eine Mittenstellung federbelastet, dreh-
bar gelagert ist. Entsprechend kann fir das Verfahren
und die Vorrichtung vorgesehen sein, dass der Andruck-
korper gefedert gelagert ist, um sich flachig an die Au-
Renkontur des keramischen Korpers anzulegen. Vor-
zugsweise kann der Andruckkorper durch eine oder meh-
rere Federn gefedert gelagert sein.

[0050] Es kann vorgesehen sein, dass der Andruck-
korper drehbar um eine horizontale bzw. quer zu der An-
druckflache verlaufende Drehachse gelagert ist, und
dass der Andruckkorper steuerbar und/oder federbeauf-
schlagtum diese Drehachse ausgebildetist. Es kann vor-
gesehen sein, dass die Steuerung um diese Drehachse
durch zwei Zylinder erfolgt, vorzugsweise um den An-
pressdruck der Andruckflache im oberen oder unteren
Bereich des keramischen Korpers zu erhdhen. Dies kann
bei jedem Schwenkvorgang variiert werden oder wah-
rend des gesamten Glattungsvorgangs gleichmaRig er-
folgen. Es kann vorgesehen, dass die Verstelleinrichtung
zwei Zylinder aufweist, um den Anpressdruck der An-
druckflache auf den keramischen Kérper um eine hori-
zontale bzw. quer zu der Andruckflache verlaufende
Drehachse zu steuern. Es kann vorgesehen sein, dass
die Zylinder als hydraulische oder pneumatische Zylinder
ausgebildet sind.

[0051] Es kann vorgesehen sein, dass der Andruck-
korper drehbar um die horizontale Drehachse in einem
Lagerkdrper angeordnet ist. Es kann vorgesehen sein,
dass die zwei Zylinder am Lagerkorper angeordnet sind.
Der Lagerkorper Ubertragt die Bewegung des Andruck-
zylinders auf den Andruckkdrper.

[0052] Es kann vorgesehen sein, dass an dem Lager-
kérper ein Anschlag ausgebildet ist, vorzugsweise ein
federbeaufschlagter Anschlag. Der Anschlag halt den
drehbar gelagerten Andruckkorper in der Grundstellung
entsprechend der Ausrichtung der Matrize beim Anfah-
ren an den keramischen Kérper. Damit wird gewahrleis-
tet, dass die Lage des Andruckkdérpers beim Anfahren
der Aulienkontur des keramischen Korpers entspricht.
Es kann vorgesehen sein, dass durch die zwei Zylinder
die Federbeaufschlagung des Anschlags iberwunden
wird und der Andruckkorper um die horizontale Drehach-
se drehbar steuerbar ist.

[0053] Vorzugsweise kann das Andriicken der An-
druckflache in einem Schritt mit der Zuordnung in die
Bearbeitungsstellung erfolgen. Alternativ kann das An-
driicken der Andruckflaiche nachdem bzw. unmittelbar
anschlieBend an die Zuordnung des keramischen Arti-
kels in die Bearbeitungsstellung erfolgen.

[0054] Fir das Verfahren und die Vorrichtung kann
vorgesehen sein, dass der Andruckkdrper drehbar aus-
gebildet ist, vorzugsweise derart drehbar, dass die An-
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druckflache durch die Drehbewegung einen Teil der Au-
Renkontur des keramischen Kérpers unter Druck auf den
keramischen Korper umlauft. Um bei der Umlaufbewe-
gung einen definierten Druck auszuiiben kann vorgese-
hen sein, dass der Andruckkdrper an einer Andruckvor-
richtung angeordnet ist oder eine Andruckvorrichtung
aufweist. Um die Umlaufbewegung oder Schwenkbewe-
gung auszufiihren kann vorgesehen sein, dass die An-
druckvorrichtung einen Motor aufweist, um die Andruck-
vorrichtung zu drehen.

[0055] Alternativ oder ergéanzend kann vorgesehen
sein, dass die Antriebsvorrichtung der Haltevorrichtung
mit der Andruckvorrichtung zur Drehung des Andruck-
korpers gekoppelt wird. Dadurch kann auf einen eigenen
Motor der Andruckvorrichtung verzichtet werden.
[0056] Um eine ungenaue Positionierung zu verhin-
dern, kann als Verfahrensschritt vorgesehen sein: Sper-
rung und/oder Freigabe der Drehbarkeit des Andruck-
korpers, vorzugsweise der Drehbarkeit der Andruckvor-
richtung.

[0057] Eskannvorgesehen sein, dass die Drehbarkeit
der Andruckkoérper durch eine Sperreinrichtung des An-
druckkorpers oder der Andruckvorrichtung gesperrt und
wieder freigegeben wird, um ein unbeabsichtigtes Ver-
drehen des Andruckkérpers gezielt zu verhindern oder
gezieltzu erlauben. Vorzugsweise istdie Drehbarkeit des
Andruckkdrpers oder der Andruckvorrichtung nur wah-
rend des erfindungsgemafRen Drehens oder Schwen-
kens des keramischen Kdrpers und/oder des erfindungs-
gemalen Drehens oder Schwenkens des Andruckkor-
pers freigegeben. Vorzugsweise kann der Andruckkor-
per nach der erfindungsgemafen Dreh- oder Schwenk-
bewegung durch die Sperreinrichtung des Andruckkor-
pers in eine Ausgangsstellung zuriickgebracht und dort
gesperrtwerden. Die Ausgangsstellung des Andruckkor-
pers zeichnet sich insbesondere dadurch aus, dass sich
bei der Zuordnung eines weiteren keramischen Kérpers
oder einer weiteren Naht die gleiche Anordnung, bzw.
Position der Andruckflache zum keramischen Korper er-
gibt, wie bei den davor oder danach bearbeiteten kera-
mischen Kérpern. Durch das Halten in der Ausgangspo-
sition soll verhindert werden, dass sich die Andruckflache
derNahtdurch Verdrehen des Andruckkorpers beieinem
nachfolgenden keramischen Kérper nicht mehr zuord-
nen lasst.

[0058] Es kann vorgesehen sein, dass die Sperrein-
richtung des Andruckkérpers oder der Andruckvorrich-
tung mechanisch und/oder elektrisch und/oder pneuma-
tisch und/oder hydraulisch gesperrt und/oder freigege-
ben wird, vorzugsweise durch einen Sperrzylinder oder
Bolzen oderdergleichen. Es kann vorgesehen sein, dass
die Sperrung und/oder Freigabe mechanisch, vorzug-
weise durch eine Spindel oder ein Getriebe, und/oder
elektrisch, vorzugsweise durch einen elektrischen Motor,
und/oder pneumatisch, vorzugsweise durch einen pneu-
matischen Zylinder, und/oder hydraulisch, vorzugsweise
durch einen hydraulischen Zylinder erfolgt.

[0059] ErfindungsgemaR ist als Verfahrensschritt vor-
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gesehen: Drehen des keramischen Koérpers und/oder
drehen des Andruckkdrpers durch einen Motor, derart
dass die Andruckflache durch die Drehbewegung zumin-
dest einen Teil der AuRBenkontur des keramischen Kor-
pers unter Druck auf den keramischen Korper umlauft.
Vorzugsweise wird der keramische Kérper und/oder der
Andruckkdrper einmalig oder mehrmalig um einen vor-
bestimmten Winkelbereich gedreht oder geschwenkt,
wobei Schwenken eine Hin- und Her-Drehbewegung um
einen vorbestimmten Winkelbereich bedeutet.

[0060] Vorzugsweise kann die erfindungsgemafie
Drehbewegung in einem Winkelbereich von 5° bis 30°,
héchst vorzugsweise in einen Bereich von 7,5° bis 22,5°,
hdéchst vorzugsweise in einen Bereich von 10° bis 20°
erfolgen. Es kann vorgesehen sein, dass die erfindungs-
gemale Drehbewegung um den Winkelbereich gegen
den Uhrzeigersinn und/oder im Uhrzeigersinn erfolgt. Es
kann vorgesehen sein, dass der Winkelbereich mehrfach
Uberfahren wird. Es kann vorgesehen sein, dass die
Drehbewegung um den Winkelbereich sowohl gegen
den Uhrzeigersinn als auch mit dem Uhrzeigersinn er-
folgt in einer sogenannten Schwenkbewegung oder Hin-
und Her-Drehbewegung erfolgt.

[0061] Es kann vorgesehen sein, dass die Drehbewe-
gung und das Uberfahren der Naht mindestens 2-mal,
vorzugsweise mindestens 3-mal, héchst vorzugsweise
mindestens 4-mal erfolgt. Durch das Hin- und Herdrehen
oder Verschwenken des keramischen Artikels relativ zu
der Andruckflache wird dieser im Bereich der zu bear-
beitenden Naht relativ zu der Andruckflache derart be-
wegt bzw. verschwenkt, so dass die Andruckflache so-
zusagen auf der Naht bzw. dem Grat und der AuRenkon-
tur des keramischen Korpers abrollt und die Naht dabei
glattet.

[0062] Vorzugsweise kann die Drehung des kerami-
schen Korpers um die Mittelachse des keramischen Kor-
pers erfolgen, oder um die die Achse welche durch den
Teil der AufRenkontur des keramischen Kérpers gebildet
wird der Uberfahren wird. Es kann vorgesehen sein, dass
die Haltevorrichtung um die Mittelachse des kerami-
schen Korpers und/oder um die Achse der zu Uberfah-
renden AuRenkontur drehbar ausgebildet ist.

[0063] Vorzugsweise kann als Verfahrensschritt vor-
gesehen sein: Entfernen der Andruckflache eines An-
druckkorpers von dem keramischen Korper, und vorzug-
weise Verfahren des keramischen Korpers zuriick in die
Bearbeitungsstellung und/oder Wartestellung und/oder
Grundstellung. Dies kann durch eine Bewegung des An-
druckkorpers und/oder der Halteeinrichtung erfolgen.
[0064] Vorzugsweise kann als Verfahrensschritt vor-
gesehen sein: Zuordnen der Haltevorrichtung mit dem
keramischen Koérper an einer weiteren Andruckvorrich-
tung, und Wiederholen einer oder mehrerer der voran-
gehend beschriebenen Schritte, vorzugsweise durch
Verfahren der Haltevorrichtung oder der Andruckvorrich-
tung. Vorzugsweise kann als Verfahrensschritt vorgese-
hen sein: Zuordnen des keramischen Koérpers an eine
weitere Haltevorrichtung einer weiteren Andruckvorrich-
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tung, und Wiederholen einer oder mehrerer der voran-
gehend beschriebenen Schritte, vorzugsweise durch
Ubergabe des keramischen Kérpers.

[0065] Es kann vorgesehen sein, dass das Verfahren
zum Glatten von Nahten keramischer Kérper mit einer
oder mehreren Nahten an der AulRenseite des kerami-
schen Koérpers ohne Henkel in einer Andruckvorrichtung
erfolgt. Beispielsweise indem der keramische Korper auf
der Haltevorrichtung zwischen dem Verschwenken zum
Egalisieren der Naht aufRer Anlage mit der Andruckflache
gebrachtund sequentiell gedreht wird. Es kann auch vor-
gesehen sein, dass das Verfahren zum Glatten von Nah-
ten keramischer Korper mit einer oder mehreren Nahten
an der AuBenseite des keramischen Korpers mittels
mehreren Andruckvorrichtungen erfolgt. Beispielsweise
indem der keramische Kérper nach dem Verschwenken
zum Egalisieren der Naht auRer Anlage mit der Andruck-
flache gebracht und die Haltevorrichtung durch Drehen
des Putztisches zu einer weiteren Andruckvorrichtung
transportiert wird. Entsprechend kann vorgesehen sein,
dass die Egalisierung einer oder mehrerer Nahte an der
AuRenseite des keramischen Korpers mit Henkel, vor-
zugsweise das Egalisieren einer oder mehrerer Henkel-
nahte, in einer Andruckvorrichtung und/oder mehreren
Andruckvorrichtungen erfolgt.

[0066] Es kann vorgesehen sein, dass die Haltevor-
richtung und/oder der Andruckkdrper und/oder die An-
druckvorrichtung eine Sperrvorrichtung zum Sperren
und/oder Freigeben der Drehbewegung der Haltevor-
richtung und/oder des Andruckkdrpers und/oder der An-
druckvorrichtung aufweist.

[0067] Fur das Verfahren und die Vorrichtung kann
vorgesehen sein, dass die Andruckflache in ihrer Hohe
mindestens der AuRenkontur des keramischen Korpers
entspricht und/oderinihrer Breite eben oder konvex oder
konkav ausgebildet ist. Es kann vorgesehen sein, dass
die Andruckflache nur einen Teil der AuRenkontur des
keramischen Kérpers durch die Drehbewegung des ke-
ramischen Korpers und/oder des Andruckkérpers um-
lauft. Es kann vorgesehen sein, dass die Breite der An-
druckflache gleich oder groRer der umlaufenden Auf3en-
kontur ausgebildet ist. Insbesondere ist die Breite der
Andruckflache derart ausgebildet, dass ein Eindriicken
der AuRenkanten der Andruckflache bei der Dreh- oder
Schwenkbewegung in den keramischen Artikel vermie-
den wird.

[0068] Fir das Verfahren und die Vorrichtung kann
vorgesehen sein, dass die Andruckflache eine oder meh-
rere Aussparungen aufweist, in die ein abstehendes Ele-
ment des keramischen Koérpers, vorzugsweise ein Hen-
kel eingreifen kann. Es kann vorgesehen sein, dass die
Andruckflache einen oder mehrere Stege aufweist, wel-
che bei erfindungsgemafem Andriicken und Drehen in
den Zwischenraum des Henkels derart eingreifen, dass
die Naht geglattet wird, welche an der Auf3enkontur des
keramischen Koérpers und innerhalb der Eingriffséffnung
des Henkels ausgebildet ist. Vorzugswiese bilden die ein
oder mehreren Stege Andruckflachen aus, welche klei-
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ner oder gleich der inneren Hohe eines Henkels sind.
Vorzugsweise greifen die ein oder mehreren Stegen des
Andruckkorpers bei der Anordnung von der Wartestel-
lung in die Bearbeitungsstellung, beispielsweise durch
eine Drehbewegung der Halteeinrichtung, in den Henkel
ein. Eine Drehung von der Wartestellung in die Bearbei-
tungsstellung ist durch den Abstand des keramischen
Kopers zur Andruckflache maéglich. Nach dem Eingreifen
der Stege in den Henkel wird die Andruckflache an den
keramischen Korper angedriickt.

[0069] Vorzugsweise kann nach dem Durchfiihren des
Glattens oder Egalisierens der Nahte des keramischen
Korpers ein Verfahrensschritt vorgesehen sein, um den
keramischen Korper einer weiteren an dem Putztisch an-
geordneten Bearbeitungsstation, d.h. einer Vorrichtung
zum Glatten zu iibergeben. Die Ubergabe kann durch
den Weitertransport des auf der Haltevorrichtung befind-
lichen keramischen Kérpers erfolgen. Alternativ kann der
keramische Korper einer auRerhalb des Putztisches an-
geordneten Bearbeitungsstation tibergeben werden. In
diesem Falle wird der keramische Korper aus der Halte-
vorrichtung entnommen und mittels einer Transportvor-
richtung weitertransportiert. Beispielsweise kann die wei-
tere Bearbeitungsstation eine Putzstation, Trocknungs-
station oder eine Glasurstation sein.

[0070] Eine Anwendung der Erfindung ergibt sich vor-
zugsweise bei der maschinellen Serienfertigung von ke-
ramischen Artikeln, insbesondere von Tassen oder Va-
sen oder keramischen Flaschen. Von Vorteil dabei ist,
dass bei gleichbleibend hoher Qualitat ein hoher Grad
an Automatisierung erreichbar ist und damit pro Zeitein-
heit eine hohe Anzahl von keramischen Artikeln herge-
stellt werden kann.

[0071] Insbesondere kann die Vorrichtung zur Durch-
fuhrung des Verfahrens eine Steuereinrichtung aufwei-
sen, die einen Mikroprozessor mit einem Speicher um-
fasst, wobei in dem Speicher ein ablauffahiges Pro-
gramm zum Ansteuern der Vorrichtung, oder einzelner
Komponenten der Vorrichtung, zum Zwecke der Durch-
fuhrung des Verfahrens gespeichert ist.

[0072] Als ein Beispiel werden nachfolgend die Ver-
fahrensschritte zum Glatten einer Naht einer Tasse ohne
Henkel beschrieben, wobei einzelne Verfahrensschritte
auch Ubersprungen werden kdnnen.

[0073] Im Folgenden werden beispielhaft die vorange-
hend beschriebenen Verfahrensschritte zum Glatten von
Nahten einer Tasse mit Henkel als keramischen Kérper
aufgefiihrt. Dazu kdnnen die vorangehend beschriebe-
nen Vorrichtungen verwendet werden. Einzelne Verfah-
rensschritte kénnen Gibersprungen oder mehrfach durch-
gefuhrt werden.

[0074] Die Tasse als keramischer Korper weist dabei
eine erste Naht auf der henkelgegeniberliegenden Au-
Renseite des keramischen Korpers auf und eine zweite
Naht an der Stelle an der AuRenseite des keramischen
Korpers an der der Henkel angeordnet ist. Zuerst wird
das Glatten der ersten Naht beschrieben. Danach wer-
den die Verfahrensschritte zum Glatten der zweiten Naht
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beschrieben, wobei nur auf die Unterschiede zur Bear-
beitung der ersten Naht eingegangen wird. Das Glatten
der beiden Nahte kann auch einzeln oder in vertauschter
Reihenfolge erfolgen.

- Ubergabe des keramischen Kérpers von einem
Trocknungsband an die Haltevorrichtung;

- Anordnen des keramischen Korpers an die Halte-
vorrichtung, vorzugsweise in einer Grundstellung.

[0075] Das Anordnen des keramischen Kérpers an die
Haltevorrichtung in die Grundstellung kann bereits bei
der Ubergabe in einem Schritt erfolgen, es ist aber auch
moglich, dass die Anordnung des keramischen Koérpers
in die Grundstellung in einem separaten Schritt durch
eine Drehung der Haltevorrichtung und/oder des kera-
mischen Koérpers erfolgt. Bei dem separaten Schritt kann
folgendes vorgesehen sein:

- Ubergabe des keramischen Kéorpers von einem
Trocknungsband an eine Haltevorrichtung nicht in
der Grundstellung;

- Vorzugsweise Freigabe der Drehbarkeit der Halte-
vorrichtung;

- Anordnen des keramischen Koérpers durch Drehen
der Haltevorrichtung und/oder des keramischen Koér-
pers in die Grundstellung;

- Vorzugsweise Sperren der Drehbarkeit der Halte-
vorrichtung.

[0076] Danach kdnnen folgende weitere Schritte vor-
gesehen sein:

- Zuordnen oder Zustellen des keramischen Korpers
an den ersten Andruckkérper in die Wartestellung
mit Abstand zwischen dem keramischen Kérper und
dem Andruckkorper, wobei die Naht des kerami-
schen Korpers in der Wartestellung nicht der An-
druckflache zugeordnet ist;

- Zuordnen oder Zustellen des keramischen Korpers
an den ersten Andruckkoérper in die Bearbeitungs-
stellung mit Abstand zwischen dem keramischen
Korper und dem Andruckkorper, wobei die Naht des
keramischen Korpers in der Bearbeitungsstellung
der Andruckflache zugeordnet ist, d.h. gegeniiber
mit Abstand angeordnet ist.

[0077] Wie vorangehend bereits beschrieben, unter-
scheidet sich die Wartestellung zur Bearbeitungsstellung
darin, dass in der Bearbeitungsstellung die Naht mit klei-
nem Abstand der Andruckflache zugeordnet ist, und in
der Wartestellung ein beliebiger Teil der AuRenkontur,
vorzugsweise ohne Naht, des keramischen Kérpers mit
kleinem Abstand der Andruckflache zugeordnet ist. Vor-
zugsweise kann die Zuordnung in die Wartestellung und
die Bearbeitungsstellung in einem Schritt erfolgen oder
die Zuordnung in die Wartestellung tbersprungen wer-
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den. Vorzugsweise ist die Drehbarkeit der Haltevorrich-
tung bei der Zuordnung in die Bearbeitungsstellung frei-
gegeben, wenn dafiir die Haltevorrichtung gedreht wird.
[0078] Beider Zuordnung in die Bearbeitungsstellung
kann gleichzeitig vorgesehen sein:

- Kopplung der Haltevorrichtung und/oder des An-
druckkdérpers und/oder der Andruckvorrichtung mit
der Antriebsvorrichtung, vorzugsweise Kopplung
und gleichzeitige Freigabe der Drehbarkeit der Hal-
tevorrichtung.

[0079] Nach der Zuordnung oder Zustellung des kera-
mischen Koérpers an dem ersten Andruckkorper in die
Bearbeitungsstellung kénnen folgende Schritte vorgese-
hen sein:

- Erfindungsgeméafes Andriicken einer Andruckfla-
che eines Andruckkorpers an die Naht eines kera-
mischen Korpers durch einen Druckaktor, wodurch
vorzugsweise flr das Andriicken nur eine Linearbe-
wegung des Andruckkdrpers oder des keramischen
Korpers vorgenommen wird und vorzugweise damit
eine Andruckposition von keramischem Korper und
Andruckkdrper eingenommen wird;

- Freigabe der Drehbarkeit des Andruckkorpers
und/oder der Andruckvorrichtung. Vorzugwiese
kann die Freigabe der Drehbarkeit des Andruckkor-
pers und/oder der Andruckvorrichtung vor, wahrend
oder nach dem erfindungsgemafen Andriicken er-
folgen.

[0080] Die Freigabe der Drehbarkeit der Haltevorrich-
tung kann erst direkt vor dem erfindungsgemaRen Dre-
hen des keramischen Korpers erfolgen, falls dies nicht
schon vorher erfolgt ist. Vorzugweise kann die Freigabe
der Drehbarkeit der Haltevorrichtung wahrend oder beim
erfindungsgemaRen Andriicken oder bei der Kopplung
mit der Antriebsvorrichtung erfolgen:

- Erfindungsgeméafies Drehen des keramischen Kor-
pers und/oder Drehen des Andruckkoérpers durch ei-
nen Motor, derart dass die Andruckflache durch die
Drehbewegung zumindest einen Teil der Auflenkon-
tur des keramischen Korpers unter Druck auf den
keramischen Korper umlauft und/oder abbildet. Da-
bei wird der Teil der AuBenkontur mit der Naht tiber-
laufen oder abgebildet, welche geglattet werden soll;

- Vorzugsweise Drehen des keramischen Kérpers zu-
riick in die Andruckposition;

- Sperrung der Drehbarkeit des Andruckkoérpers vor
oder nach dem Entfernen der Andruckflache des An-

druckkdrpers von dem keramischen Korper;

- Entfernen der Andruckflache des Andruckkorpers
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von dem keramischen Kérper, und vorzugweise Ver-
fahren des keramischen Koérpers zurlick in die Be-
arbeitungsstellung und/oder Wartestellung und/oder
Grundstellung;

- Sperrung der Drehbarkeit der Haltevorrichtung. Vor-
zugsweise kann die Sperrung der Drehbarkeit der
Haltevorrichtung vor, nach oderim selben Schritt des
Entfernens der Andruckflache durchgefiihrt werden.
Vorzugsweise kann die Sperrung der Drehbarkeit
der Haltevorrichtung auch wahrend des Entkoppelns
mit der Antriebsvorrichtung und gleichzeitigem
Uberfiihren von der Bearbeitungsstellung und/oder
Wartestellung in die Grundstellung erfolgen;

- Zuordnen oder Zustellen des keramischen Korpers
an einem weiteren Andruckkorper und/oder an eine
weitere Bearbeitungsstation.

[0081] Im Folgenden werden beispielhaft die Unter-
schiede zu den vorangehenden Verfahrensschritten der
Tasse mit Henkel als keramischen Korper flr die Hen-
kelseite beschrieben.

[0082] Zum Glatten der Naht auf der Henkelseite wird
der keramische Korper zuerst in die Wartestellung zuge-
ordnet. Dadurch wird gewahrleistet, dass der Henkel
nicht mit dem Andruckkorper zusammenstoft. Anschlie-
Rend kénnen folgende Schritte vorgesehen sein:

- Zuordnen oder Zustellen des keramischen Korpers
an dem ersten Andruckkdrper in die Bearbeitungs-
stellung, vorzugsweise durch Drehen der Haltevor-
richtung und Zuordnung oder Zustellung mit Abstand
zwischen dem keramischen Koérper und dem An-
druckkorper, wobei die Naht des keramischen Kor-
pers in der Bearbeitungsstellung der Andruckflache
zugeordnet ist, d.h. gegenuber mit Abstand ange-
ordnet ist.

[0083] Im vorangehenden Schritt wird der keramische
Korper derart gedreht, dass der Henkel in eine Ausspa-
rung des Andruckkérpers eingreift und nicht mit dem An-
druckkaorper kollidiert. Weiter kann ein Steg des Andruck-
korpers zwischen dem Henkel und der Auf3enkontur des
keramischen Koérpers eingreifen, um in den nachfolgen-
den Schritten die Naht zu glatten.

[0084] Nach dem Zuordnen in die Bearbeitungsstel-
lung kénnen die vorangehend beschriebenen Schritte bis
zum Entfernen der Andruckflache eines Andruckkorpers
von dem keramischen Korper durchgefiihrt werden. Da-
nach kdnnen folgende Schritte vorgesehen sein:

- Zuordnen oder Zustellen des keramischen Korpers
von der Bearbeitungsstellung in die Wartestellung,
vorzugsweise durch Drehen der Haltevorrichtung
und Zustellung oder Zuordnung mit Abstand zwi-
schen dem keramischen Kérper und dem Andruck-
korper, wobei die Naht des keramischen Korpers in
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der Wartestellung nicht der Andruckflache zugeord-
net ist.

[0085] Im vorangehenden Schritt wird der keramische
Korper derart gedreht, dass sich der Henkel aus der Aus-
sparung heraus bewegtund nicht mitdem Andruckkérper
kollidiert.

[0086] Danach kdnnen die Schritte Verfahren des ke-
ramischen Korpers zuriick in die Grundstellung oder Zu-
ordnung einer weiteren Andruckvorrichtung vorgesehen
sein.

[0087] Weitere Ausfihrungen der Erfindung sind in
den Figuren dargestellt und nachfolgend beschrieben.
Dabei zeigen:

Fig. 1: Eine schematische Darstellung einer Putz-
station mit einer erfindungsgemaRen Vor-
richtung zum Glatten von Nahten kerami-
scher Kérper und einem Trocknungsband;

Fig. 2: Seitenansicht der Putzstation aus Figur 1;

Fig. 3: Ausfiihrungsbeispiel einer erfindungsge-
mafRen Vorrichtung zum Glatten von Nah-
ten keramischer Korper mit der Haltevor-
richtung in Grundstellung;

Fig. 4: Ausfiihrungsbeispiel einer erfindungsge-
mafRen Vorrichtung aus Fig. 3 zum Glatten
von Nahten keramischer Korper mit der
Haltevorrichtung und Bearbeitungsstellung
oder Andruckstellung;

Fig. 5: Erstes Ausflihrungsbeispiel eines Andruck-
korpers flir keramische Koérper ohne Hen-
kel;

Andruckkorper flr keramischen Korper oh-
ne Henkel aus Fig. 5 und Tasse als kera-
mischer Kérper in Andruckstellung;

Fig. 7: Zweites Ausfuhrungsbeispiel eines An-
druckkorpers fir keramische Koérper mit
Henkel;

Fig. 8: Andruckkorper fiir keramischen Koérper mit
Henkel aus Fig. 7 und Tasse als kerami-
scher Korper in Andruckstellung;

Fig. 9.1: Erfindungsgemafie Vorrichtung zum Glat-
ten von Nahten keramischer Kérper mit der
Haltevorrichtung und Andruckkorper in Be-
arbeitungsposition;

Fig. 9.2: Erfindungsgemafie Vorrichtung der Figur
9.1 in Andruckstellung und gedrehtem ke-
ramischen Korper;

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

1"

Fig. 9.3: Erfindungsgemafle Vorrichtung der Figur
9.1 in Andruckstellung und gedrehtem ke-
ramischen Korper;

9.4:

Fig. ErfindungsgemafRe Vorrichtung der Figur

9.1 in Bearbeitungsposition;
Fig. 10.1:  ErfindungsgeméafRe Vorrichtung zum Glat-
ten von Nahten keramischer Korper mit ei-
nem Henkel mit der Haltevorrichtung und
Andruckkorper in Warteposition;
10.2:

Fig. ErfindungsgemafRe Vorrichtung der Figur

10.1 in Bearbeitungsposition;
Fig. 10.3:  ErfindungsgemafRe Vorrichtung der Figur
10.1 in Andruckstellung und gedrehtem ke-
ramischen Korper;
Fig. 10.4:  ErfindungsgemafRe Vorrichtung der Figur
10.1 in Andruckstellung und gedrehtem ke-
ramischen Korper;
10.5:

Fig. Erfindungsgemafle Vorrichtung der Figur

10.1 in Bearbeitungsposition;
10.6:

Fig. Erfindungsgemafle Vorrichtung der Figur

10.1 in Warteposition;
Fig. 11: weiteres Ausfuhrungsbeispiel der Verstell-
einrichtung 16 mit Zylinder.

[0088] In den Figuren ist beispielhaft eine mdgliche
Ausgestaltung der Erfindung gezeigt. Diese Ausgestal-
tung dient der Erlauterung einer méglichen Umsetzung
der Erfindung und soll nicht eingrenzend verstanden wer-
den.

[0089] Fig. 1 zeigt eine schematische Darstellung ei-
ner Putzstation 51 miteiner erfindungsgemafen Vorrich-
tung zum Glatten von Nahten keramischer Korper und
einem Trocknungsband 50.

[0090] Auf dem Trocknungsband 50 sind keramische
Korper 40 angeordnet, welche nach einem vorangehen-
den Gussverfahren oder Druckgussverfahren zum
Trocknen auf dem Trocknungsband 50 angeordnet sind.
Die Ubergabe der keramischen Kérper 40 vom Trock-
nungsband 50 auf eine Haltevorrichtung 2 der Putzsta-
tion 51 erfolgt durch eine Ubergabevorrichtung (nicht ge-
zeigt in Fig. 1), welche beispielsweise als Greifarm oder
Vorrichtung mit einem Saugkopf ausgebildet sein kann.
Die Ubergabe sowie die Platzierung auf der Haltevorrich-
tung 2 kann automatisiert erfolgen und durch Sensoren
Uberwacht sein.

[0091] Die Putzstation 51 in dem Ausfiihrungsbeispiel
der Fig. 1 und 2 weist mehrere kreisformig zueinander
angeordnete Haltevorrichtungen 2 auf, welche auf einem
drehbaren Putztisch 52 angeordnet sind. Die kerami-
schen Korper 40 werden in diesem Ausfiihrungsbeispiel
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auf den Haltevorrichtungen 2 bei der Ubergabe von dem
Trocknungsband 50 in der Grundstellung platziert. Die
Grundstellung im Ausflihrungsbeispiel der Fig. 1 zeich-
net sich dadurch aus, dass der Henkel zum Mittelpunkt
der Putzstation 51 angeordnet ist. Die Anordnung kann
durch Sensoren (nicht gezeigtin Fig. 1 oder 2) Giberwacht
werden. Es kann auch vorgesehen sein, dass die Uber-
gabe nicht in die Grundstellung erfolgt, aber anschlie-
Rend die Haltevorrichtung 2 derart gedreht wird, bis der
keramische Korper 40 die Grundstellung einnimmt.
Durch die Drehbarkeit des Putztisches 52 kann jede Hal-
tevorrichtung 2 einzelnen oder Stationen nacheinander
durch Drehen des Putztisches 52 zugeordnet werden. In
der Fig. 1 sind zwei erfindungsgemafe Andruckvorrich-
tungen 1 als Stationen kreisférmig nacheinander ange-
ordnet.

[0092] Fig. 2 stellt eine vereinfachte Darstellung des
Putztisches 51 aus Fig. 1 dar. Die erfindungsgemafe
Vorrichtung in Fig. 2 weist eine Andruckvorrichtung 1 und
eine Haltevorrichtung 2 auf, wobei in dem Ausfiihrungs-
beispiel der Fig. 2 die Haltevorrichtung 2 Gber eine An-
triebsvorrichtung 3 zur Drehung des keramischen Kor-
pers 40 angetrieben wird. Es sind auch Ausfiihrungen
moglich, in denen die Haltevorrichtung 2 und/oder die
Antriebsvorrichtung 3 einen eigenen Motor zur Drehung
des keramischen Korpers 40 oder der Andruckvorrich-
tung 1 aufweist.

[0093] Die Fig. 3 und 4 zeigen eine Teil- und Schnitt-
darstellung des Ausfiihrungsbeispiels der Vorrichtung
zum Glatten von Nahten keramischer Kérper aus Fig. 1
und 2. In Fig. 3 ist die Haltevorrichtung 2 nicht mit der
Antriebsvorrichtung 3 gekoppelt, wobei sich der kerami-
sche Korper in der Grundstellung befindet. In Fig. 4 ist
die Haltevorrichtung 2 mit der Antriebsvorrichtung 3 ge-
koppelt und der keramische Korper befindet sich in der
Bearbeitungsstellung, bzw. bereits in Andruckstellung.
[0094] Die Haltevorrichtung 1 weist, wie in den Fig. 2
bis 4 dargestellt, einen Andruckkérper 10 mit einer An-
druckflache 11 auf. Die Andruckflache 11 bildet in ihrer
vertikalen Erstreckung einen Teil der AuRenkontur des
keramischen Korpers derart nach, dass die Andruckfla-
che durch die Drehbewegung der Haltevorrichtung 2
und/oder der Andruckvorrichtung 1 zumindest einen Teil
der Auflienkontur 43 des keramischen Korpers 40 abbil-
det bzw. durch die Drehbewegung derart nachbildet,
dass das Material der Uberstehenden Naht durch die An-
druckflache 11 in den keramischen Korper 40 einge-
driickt wird, d.h. eine homogene Oberflaiche an der Au-
Renkontur 43 des keramischen Korpers entsteht.
[0095] Im Ausflhrungsbeispiel der Fig. 2 bis 4 wird der
Andruckkdrper 10 Uber einen Andruckzylinder 12 zum
keramischen Kérper in horizontale Richtung gefiihrt, wo-
durch sich die Andruckflaiche 11 an den keramischen
Korper 40 mit Druck anlegt. Es sind auch Ausfiihrungen
moglich, in denen der Andruckkdrper 10 und/oder die
Haltevorrichtung bewegt werden, um die Andruckflache
11 an den keramischen Korper 40 anzudriicken.

[0096] Die Andruckvorrichtung 1 ist drehbar um eine
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Drehachse 14 der Andruckvorrichtung 1 gelagert, um die
erfindungsgeméafRe Dreh- oder Schwenkbewegung des
Andruckkdrpers 10 zu erméglichen, um durch die Dreh-
bewegung einen Teil der AuRenkontur 43 des kerami-
schen Korpers 40 unter Druck abzubilden. In dem Aus-
fuhrungsbeispiel der Fig. 2 bis 4 weist die Andruckvor-
richtung 1 keinen Motor zum Antrieb der Drehbewegung
des Andruckkdrpers 10 auf, sondern wird durch die Dreh-
bewegung der Haltevorrichtung 2, bzw. durch die Dreh-
bewegung des keramischen Korpers 40 mitbewegt. Es
sind auch Ausfiihrungen mdéglich mit einem Motor zum
Antrieb der Dreh- oder Schwenkbewegung des Andruck-
korpers 10. Die Drehbarkeit der Andruckvorrichtung 1
um die Drehachse 14 der Andruckvorrichtung stellt ein
Gieren (yaw) dar, d.h. eine Drehung um eine y-Achse
(siehe Fig. 3).

[0097] Die Drehbewegung um die Drehachse 14 der
Andruckvorrichtung 1 kann durch eine Sperr- und Jus-
tiereinrichtung 13 gesperrt und freigegeben werden. Da-
mit kann ein unbeabsichtigtes Verdrehen des Andruck-
korpers gezielt verhindern werden oder die Drehbewe-
gung gezielt erlaubt werden. Im Ausflihrungsbeispiel der
Fig. 2 bis 4 kann die Drehbarkeit nur wahrend der erfin-
dungsgemalen Drehbewegung freigegeben sein und
wahrend den vorangehenden oder weiteren Verfahrens-
schritte gesperrt sein. Die Sperr- und Justiereinrichtung
13 halt die Andruckvorrichtung 1 in einer Ausgangsstel-
lung, bzw. fihrt die Andruckvorrichtung 1 in die Aus-
gangsstellung zuriick, wenn die Sperr- und Justierein-
richtung 13 in die Sperrstellung tberfiihrt wird. Die Aus-
gangsstellung zeichnet sich in dem Ausfiihrungsbeispiel
der Fig. 2 bis 4 darin aus, dass die Andruckflache 11 des
Andruckkorpers 10 zum Mittelpunkt des Putztisches 52
ausgerichtet ist, d.h. in Richtung des zu bearbeitenden
keramischen Korpers 40 ausgerichtet ist.

[0098] Weiter ist der Andruckkorper 10 drehbar um ei-
ne Drehachse 17 des Andruckkérpers 10 gelagert, um
eine Anpassung der Andruckflache 11 an den kerami-
schen Koérper 40 zu ermdglichen und/oder um durch ein
Spiel Toleranzen der keramischen Kérper 40 auszuglei-
chen. Die Drehbarkeit des Andruckkérpers 10 um die
Drehachse 17 der Andruckvorrichtung stellt ein Nicken
(pitch) dar, d.h. eine mégliche Drehung um z-Achse (sie-
he Fig. 3). Der Andruckkérper 10 ist durch zwei Federn
15 derartgelagert, dass sich die Andruckflache 11 flachig
an die AuRenkontur 43 des keramischen Korpers 40 an-
legen kann.

[0099] Die Andruckvorrichtung 1 weistweiter eine Ver-
stelleinrichtung 16 der Andruckvorrichtung 1 auf. Durch
die Verstelleinrichtung 16 kann die Position des Andruck-
korpers 10 zur Haltevorrichtung 2 sowohl beztiglich des
Abstands in x-Richtung wie auch in Bezug auf die Hohe
in y-Richtung justiert werden. Dadurch ist es mdglich, die
Andruckvorrichtung 1 an die GréRe unterschiedlicher ke-
ramischer Artikel 40 anzupassen. Die Verstelleinrichtung
16 weist im Ausflhrungsbeispiel der Figuren 2 bis 4 je-
weils eine mechanische Gewindespindel zur Héhenver-
stellung in die y-Richtung (siehe Fig. 3) auf und zur An-
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passung an den Durchmesser eines keramischen Kor-
pers 40indie x-Richtung (siehe Fig. 3) auf. Die Justierung
der Verstelleinrichtung 16 kann handisch erfolgen. Es ist
auch mdoglich, dass die Justierung der Verstelleinrich-
tung 16 automatisch erfolgt, indem die Grof3e und Héhe
unterschiedlicher keramischer Korper 40 in einer Steu-
ervorrichtung gespeichert sind und die Andruckvorrich-
tung 1 je nach keramischem Kérper 40 die entsprechen-
de Position zur Voreinstellung einnimmt.

[0100] Die Haltevorrichtung 2 ist drehbar um eine
Drehachse 25 der Haltevorrichtung 2 durch die Drehlager
22 gelagert, um die erfindungsgemafe Dreh- oder
Schwenkbewegung des keramischen Kérpers 40 zu er-
moglichen. Die Drehung erfolgt derart, dass die Andruck-
flache 11 durch die Drehbewegung zumindest einen Teil
der AuRenkontur 43 des keramischen Koérpers 40 unter
Druck auf den keramischen Korper 40 umlauft. In dem
Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 2 bis 4 weist die Haltevor-
richtung 2 keinen Motor zur Drehung auf. Die Haltevor-
richtung 2 im Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 2 bis 4 wird
durch die Antriebsvorrichtung 3 angetrieben. Es sind
aber auch Ausfiihrungen méglich, in denen die Haltevor-
richtung 2 einen Motor zum Antrieb der Drehbewegung
aufweist.

[0101] Die Haltevorrichtung 2 weist eine Zentrierbom-
se 20 auf. Die Zentrierbomse 20 bildet mir ihrer AuRen-
kontur 21 die Innenkontur 42 des keramischen Korpers
40 zur Halterung des keramischen Koérpers nach. Da-
durch wird der keramische Korper 40 stabil durch die
Zentrierbomse 20 gehalten. Weiter wird durch die Zen-
trierbomse 20 erreicht, dass bei Andriicken des Andruck-
korpers 10 sich die Innenkontur 42 des keramischen Kor-
pers 40 durch den Druck nicht verandert.

[0102] Die Haltevorrichtung 2 weist in dem Ausflh-
rungsbeispiel der Fig. 2 bis 4 eine Sperreinrichtung 23
der Haltevorrichtung 2 auf, wodurch die Drehbarkeit der
Haltevorrichtung 2 freigegeben oder gesperrt werden
kann. Die Sperreinrichtung 23 in dem Ausfiihrungsbei-
spiel der Fig. 2 bis 4 wird durch einen Haltebolzen gebil-
det, welcher in der Drehachse der Haltevorrichtung 2 an-
geordnet ist. Weiter weist die Sperreinrichtung 23 in dem
Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 2 bis 4 eine nach oben of-
fene Nut aus, welche nicht drehbar auf einem Bauteil des
Putztisches ausgebildet ist. Zur Sperrung greift der Hal-
tebolzen von oben in die Nut ein und verhindert dadurch
eine Drehung der Halteeinrichtung 2. Zur Freigabe wird
die Halteeinrichtung 2 nach oben verlagert, wodurch der
Haltebolzen aus der Nut geftihrt wird und eine Drehung
der Halteeinrichtung 2 ermdglicht. D.h. im Ausfiihrungs-
beispiel der Fig. 2 bis 4 ist die Drehbewegung der Hal-
tevorrichtung 2 in einer unteren Stellung gesperrt, und in
einer dazu vertikal nach oben verschobenen oberen Stel-
lung der Haltevorrichtung 2 freigegeben. Die Riickstel-
lung von Freigabe- in die Sperrposition erfolgt durch eine
Riickstellfeder 24. Die Uberfiihrung der Haltevorrichtung
2 von der Sperrposition in die Freigabeposition erfolgt in
dem Ausflihrungsbeispiel der Fig. 2 bis 4 durch die Kopp-
lung der Haltevorrichtung 2 mit der Antriebsvorrichtung
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3. Durch die Kopplung wird die Haltevorrichtung 2 nach
oben verlagert, die Sperreinrichtung 23 der Haltevorrich-
tung 2 wird entsperrt und dabei wird die Haltevorrichtung
2 weiter in die Bearbeitungsstellung oder Wartestellung
Uberfihrt.

[0103] Zur Kopplung der Haltevorrichtung 2 und der
Antriebsvorrichtung 3 ist eine haltevorrichtungsseitige
Kupplungsscheibe 27 und eine antriebsvorrichtungssei-
tige Druckscheibe 34 ausgebildet. Um die Haltevorrich-
tung 2 mit der Antriebsvorrichtung 2 zu koppeln, wird die
Druckscheibe 34 (drehbar gelagert durch die Drehlager
22 der Haltevorrichtung 2) vertikal nach oben verlagert
und unter Druck an die Kupplungsscheibe 27 (drehbar
gelagert durch die Drehlager 33 der Antriebsvorrichtung
3) gepresst. Durch die vertikale Verlagerung der An-
triebsvorrichtung 2 (siehe Fig. 3) wird im Ausflihrungs-
beispiel der Fig. 2 bis 4 die Haltevorrichtung 2 vertikal
nach oben verlagert, welches die Haltevorrichtung 2
gleichzeitig aus der Sperrstellung der Drehbewegung
fuhrt und die Haltevorrichtung 2 gleichzeitig von der
Grundstellung der Haltevorrichtung in die Bearbeitungs-
stellung oder Wartestellung uberfiihrt. Die vertikale Ver-
lagerung der Antriebsvorrichtung 3 erfolgt durch einen
Hubzylinder 31 und die vertikale Justierung der Héhe
erfolgt durch einen Hubanschlag 32. Zum Einstellen der
Vorrichtung auf unterschiedliche keramische Kérper 40
kann vorgesehen sein, dass der Hubanschlag 32 justier-
bar ausgebildet ist, um die Hubhéhe einzustellen bzw.
zu begrenzen.

[0104] Weiter weist die Antriebsvorrichtung 3 einen
Motor 30 auf, welcher die erfindungsgemafe Dreh- oder
Schwenkbewegung durch die Kopplung auf die Halte-
vorrichtung 2 Ubertragt.

[0105] Fig. 5und 6 zeigen einen Andruckkorper 10 mit
einer Andruckflache 11. Die Andruckflache 11 entspricht
in ihrer Hohe mindestens der Auflenkontur des kerami-
schen Korpers oder zumindest den Bereich der Naht. Im
Ausfihrungsbeispiel der Figur 5 ist die Andruckflache 11
in ihrer Breite eben ausgebildet. Es sind auch Ausfiih-
rungen moglich, in denen die Breite konvex oder konkav
ausgebildetist. Die Breite der Andruckflache 11 istderart
bemessen, dass bei der erfindungsgemafRen Drehbewe-
gung die Andruckflache 11 die AuRenkontur 43 des ke-
ramischen Korpers 40 abbildend umlauft, wobei die Brei-
te der Andruckflache 11 gleich oder grofRer der umlau-
fenden AuRenkontur 43 ausgebildet ist, um ein Eindri-
cken der AuBenkanten der Andruckflache 11 bei der
Drehbewegung in den keramischen Artikel 40 nicht zu
ermdglichen.

[0106] Fig. 6 zeigt den Andruckkérper 10 aus Fig. 5
mit einem keramischen Artikel 40, welcher in dem Aus-
fuhrungsbeispiel als eine Tasse mit Henkel 41 ausgebil-
det ist. Der Andruckkérper 10 liegt mit der Andruckflache
11 an einem Teil der Aulenkontur 43 des keramischen
Korpers 40 an. In diesem Ausfiihrungsbeispiel kann eine
Naht auf der henkelgegeniberliegenden Seite der Tasse
geglattet werden.

[0107] Fig. 8und 9 zeigen einen Andruckkdrper 10 mit
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einer Andruckflache 11 fir eine Naht an einem kerami-
schen Korper 40, welche oberhalb-, unterhalb- und zwi-
schen einem Henkel 41 des keramischen Korpers 40
ausgebildet ist. Der Andruckkorper 10 ist derart ausge-
bildet, dass der Henkel 41 beim Anpressen und bei der
erfindungsgemaRen Dreh- oder Schwenkbewegung in
eine Aussparung 18 des Andruckkorpers 10 eingreift
(siehe Fig. 8). Um die Naht am keramischen Kérper 40
auch in der vom Henkel 41 Ubergreifenden Flache zu
glatten, weist der Andruckkorper 10 einen Steg 19 auf,
der in den Henkel 41 eingreift (siehe Fig. 8).

[0108] Inden Fig. 9.1 bis 9.4 wird ein Ausfiihrungsbei-
spiel von Verfahrensschritten zur Glattung einer Naht an
einem keramischen Korper 40 auf der henkellosen Seite
des keramischen Korpers 40 dargestellt, wobei nur ein
Teil der Andruckvorrichtung 1 und der Haltevorrichtung
2 mit dem keramischen Kérper 40 von oben dargestellt
sind.

[0109] InFig.9.1istder keramische Kérper 40 von der
Grundstellung durch die Antriebsvorrichtung 3 in die ver-
tikal nach oben verschobene Bearbeitungsstellung tiber-
fuhrt worden. Bearbeitungsstellung bedeutet hier, dass
die Naht des keramischen Kérpers 40 dem Andruckkdor-
per 10 zugeordnet ist, d.h. dass die Naht des kerami-
schen Korpers 40 gegeniiber dem Andruckkoérper 10 an-
geordnet ist. Weiter ist der Andruckkorper 10 durch den
Andruckzylinder 12 in Richtung des keramischen Koér-
pers 40 verlagert worden, bis die Andruckflache 11 am
keramischen Kérper 40 anliegt. Die Drehbarkeit der An-
druckvorrichtung 1 kann in Fig. 9.1 noch gesperrt sein.

[0110] In Fig. 9.2 ist die Andruckvorrichtung 1 und die
Haltevorrichtung 2 in einer gedrehten Stellung darge-
stellt, d.h. hier ist die Drehbarkeit der Andruckvorrichtung
und der Haltevorrichtung freigegeben. In Fig. 9.2 wurde
die Haltevorrichtung 2 und damit der keramische Kérper
40 durch die Antriebsvorrichtung 3 gegen den Urzeiger-
sinn um einen Winkel gedreht. Durch diese Drehbewe-
gung des keramischen Korpers 40 |auft die Andruckfla-
che 11 in ihrer H6henkontur einen Teil der AufRenkontur
43 des keramischen Korpers 40 ab.

[0111] Die Stellungin Fig. 9.3 wird ausgehend von der
Fig. 9.2 erreicht, indem die Haltevorrichtung 2 im Urzei-
gersinn zurlick zur Stellung der Fig. 9.1 gedreht wird und
anschlieBend weiter um einen Winkel gedreht wird, bis
die Haltevorrichtung 2 die Stellung in Fig. 9.3 erreicht.
Dabei wird die Naht des keramischen Korpers 40 Uber-
fahren.

[0112] Die Stellungin Fig. 9.4 wird ausgehend von der
Stellung der Fig. 9.3 erreicht, indem die Haltevorrichtung
gegen den Urzeigersinn um den Winkel zuriick in die
Stellung der Fig. 9.4 oder 9.1 gedreht wird. Durch diese
Dreh- oder Schwenkbewegung wird die Naht des kera-
mischen Koérpers 40 nicht nur einmal angepresst, son-
dern die AuBenkontur 43 des keramischen Korpers 40
wird mehrmals derart Uberfahren, dass eine glatte ho-
mogene Aullenkontur 43 erhalten wird.

[0113] Inden Fig. 10.1 bis 10.6 wird ein Ausfiihrungs-
beispiel von Verfahrensschritten zur Glattung einer Naht

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

14

an einem keramischen Korper 40 auf der Henkelseite
des keramischen Korpers 40 dargestellt, wobei nur ein
Teil der Andruckvorrichtung 1 und der Haltevorrichtung
2 mit dem keramischen Korper 40 von oben dargestellt
sind.

[0114] In Fig. 10.1 befindet sich die Haltevorrichtung
2 in einer Wartestellung, d.h. die Naht, welche sich an
der Stelle des Henkels an der AuRenseite 43 des kera-
mischen Korpers 40 befindet, ist der Andruckflache 11
noch nicht zugeordnet. Die Haltevorrichtung 2 ist in die-
ser Stellung durch die Antriebsvorrichtung 3 vertikal nach
oben verschoben worden. In der Wartestellung ist ein
Abstand zwischen der Andruckflache 11 und dem kera-
mischen Korper 40 ausgebildet. In Fig. 10.1 liegt die An-
druckflache 11 noch nicht am keramischen Kérper 40 an.
[0115] In Fig. 10.2 wurde die Haltevorrichtung 2 und
damit der keramische Kérper 40 gegen den Urzeigersinn
in die Bearbeitungsstellung gedreht. Damit ist die Naht
des keramischen Korpers 40 der Andruckflache 11 zu-
geordnet, wobei der Henkel 41 in die Aussparung 18 des
Andruckkdorpers 10 eingreift (siehe Fig. 8) und der Steg
19 des Andruckkorpers 10 in den Henkelzwischenraum
eingreift (siehe Fig. 8). Weiter ist der Andruckkérper 10
durch den Andruckzylinder 12 in Richtung des kerami-
schen Korpers 40 verlagert worden, bis die Andruckfla-
che 11 am keramischen Kérper 40 anliegt.

[0116] IndenFig. 10.3bis 10.5wird die Drehbewegung
und die Uberfilhrung in die Bearbeitungsstellung ent-
sprechend der Figuren 9.2 und 9.4 firr die Henkelseite
dargestellt. Dabei wird nach der Drehbewegung in Fig.
10.5 der Andruckkdrper 10 vom keramischen Korper 40
weg verlagert, wodurch sich der keramische Kérper 40
mit Abstand zur Andruckflache 11 in der Bearbeitungs-
stellung befindet.

[0117] Die Stellung der Fig. 10.6 wird erhalten, indem
die Haltevorrichtung 2 von der Bearbeitungsstellung aus
gegen den Uhrzeigersinn in die Wartestellung gedreht
wird.

[0118] Die Fig. 11 zeigt ein weiteres Ausfihrungsbei-
spiel der Verstelleinrichtung 16 der Fig. 3 oder 4. Im Un-
terschied zur Verstelleinrichtung 16 der Fig. 3 und 4 weist
die Verstelleinrichtung 16 der Fig. 11 zwei Zylinder 60
auf. Die Zylinder 60 sind an einem Lagerkérper 62 an-
geordnet sind. Der Andruckkdrper 10 ist drehbar um die
Drehachse 17 des Andruckkérpers in dem Lagerkorper
62 angeordnet, wobei der Lagerkorper 62 die Bewegung
des Andruckzylinders 12 auf den Andruckkérper 10 tber-
tragt.

[0119] Esist mdglich, die zwei Zylinder 60 alleine oder
zusatzlich zu den Federn 15 (siehe Fig. 3 und 4) an der
Verstelleinrichtung 16 anzuordnen. Bei einer Anordnung
der Zylinder 60 zusammen mit den Federn 15 wird durch
die Federn 15 der Andruckkérper 10 im Lagerkorper 62
derart gelagert, dass sich die Andruckflache 11 flachig
an die AuRenkontur 43 des keramischen Korpers 40 an-
legen kann.

[0120] Im Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 11 ist anstatt
der zwei Federn 15 ein federbeaufschlagter Anschlag 61
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im unteren Bereich des Lagerkdrpers 62 angeordnet. Der
Anschlag 61 halt den drehbar gelagerten Andruckkorper
10 in der Grundstellung entsprechend der Ausrichtung
der Matrize beim Anfahren an den keramischen Korper
40. Damitwird gewahrleistet, dass die Lage des Andruck-
korpers 10 beim Anfahren der AuRenkontur des kerami-
schen Korpers 40 entspricht.

[0121] Die Zylinder 60 steuern den Anpressdruck der
Andruckflache 11 an dem keramischen Korper 40, wobei
der Andruckkorper 10 drehbar um die Drehachse des
Andruckkorpers 17 gelagert ausgebildet ist. Dadurch
kénnen die Zylinder 60 eine gezielte Druckerhéhung des
Anpressdrucks der Andruckflache 11 auf den kerami-
schen Korper 40 realisieren. Durch die Ausgestaltung
zweier Zylinder 60 kann neben dem Anpressdruck durch
den Andruckzylinder 12 eine gezielte Druckerh6hung im
oberen oder unteren Bereich des keramischen Korpers
40 eingestellt werden. Dies kann bei jedem Schwenkvor-
gang variiert werden oder wahrend des gesamten Glat-
tungsvorgangs gleichmaRig erfolgen. Eine derartige zu-
satzliche gezielte Druckerhdhung erlaubt auch das Glat-
ten von Nahten, welche Uber ihre vertikale Erstreckung
nicht homogen ausgebildet sind.

Bezugszeichenliste
[0122]

1 Andruckvorrichtung
2  Haltevorrichtung
3 Antriebsvorrichtung

10  Andruckkorper

11 Andruckflache

12 Andruckzylinder

13  Sperr- und Justiereinrichtung

14  Drehachse der Andruckvorrichtung

15  Feder des Andruckkorpers

16  Verstelleinrichtung der Andruckvorrichtung
17  Drehachse des Andruckkorpers

18  Aussparung des Andruckkorpers

19  Steg des Andruckkérpers

20  Zentrierbomse

21 AuBenkontur der Zentrierbomse

22 Drehlager der Haltevorrichtung

23  Sperreinrichtung der Haltevorrichtung

24  Rickstellfeder der Haltevorrichtung

25 Drehachse der Haltevorrichtung

26  Mittelachse der Zentrierbomse und des kerami-
schen Korpers

27  Kupplungsscheibe der Kupplung

30 Drehmotor

31 Hubzylinder

32  Hubanschlag

33  Drehlager der Antriebsvorrichtung
34  Druckscheibe der Kupplung
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40  keramischer Korper

41 Henkel des keramischen Korpers

42 Innenkontur des keramischen Korpers
43  AuBenkontur des keramischen Koérpers

50  Trocknungsband
51  Putzstation
52  Putztisch

60  Zylinder des Andruckkoérpers
61  Andruckflachen-Anschlag
62  Lagerkorper

Patentanspriiche

1. Verfahrenzum Glatten von Nahten keramischer Kor-
per (40), insbesondere von lederharten keramischen
Koérpern, insbesondere von druckgussgefertigten
keramischen Kérpern, mit folgenden Schritten:

i) Andriicken einer Andruckflache (11) eines An-
druckkorpers (10) an die Naht eines kerami-
schen Koérpers (40) durch einen Druckaktor (12),
und

ii) Drehen des keramischen Koérpers (40)
und/oder Drehen des Andruckkérpers (10)
durch einen Motor (30) derart, dass die Andruck-
flache (11) durch die Drehbewegung zumindest
einen Teil der Aulienkontur (43) des kerami-
schen Korpers (40) unter Druck auf dem kera-
mischen Kérper (40) umlauft.

2. Verfahrenzum Glatten von Nahten keramischer Kor-
per (40) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass der keramische Koérper (40) und/oder der An-
druckkorper (10) in Schritt ii) ausgehend von der An-
druckposition in Schritt i) um einen Winkelbereich
von 5° bis 30°, hdchst vorzugsweise von 7,5° bis
22,5° gedreht wird.

3. Verfahrenzum Glatten von Nahten keramischer Kor-
per (40) nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Drehung in Schritt ii) ausgehend von der
Andruckposition in Schritt i) sowohl im Uhrzeigersinn
wie auch gegen den Uhrzeigersinn des keramischen
Korpers (40) und/oder des Andruckkoérpers (10) er-
folgt.

4. Verfahrenzum Glatten von Nahten keramischer Kor-
per (40) nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass durch die Drehung in Schritt i) die Naht mehr-
fach Uberfahren wird, indem die Drehung sowohl im
Uhrzeigersinn wie auch gegen den Uhrzeigersinn
des keramischen Korpers (40) und/oder des An-
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druckkorpers (10) mehrfach erfolgt, vorzugsweise,
dass die Naht mindestens 2-mal, vorzugsweise min-
destens 3-mal, hdchst vorzugsweise mindestens 4-
mal Uberfahren wird.

Verfahren zum Glatten von Nahten keramischer Kér-
per (40) nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Andruckkorper (10), der keramische Kor-
per (40), der Druckaktor (12) und der Motor (30) an
einem Putztisch (52) angeordnet sind, und

dass eine Haltevorrichtung (2) an dem Putztisch (52)
angeordnetist, und dass der Andruckkorper (10) und
der Druckaktor (12) an einer Andruckvorrichtung (1)
angeordnet sind, und

dass das Verfahren folgenden Schritt enthalt:

- Ubergabe des keramischen Kérpers (40) von
einem Trocknungsband (50) an die Haltevor-
richtung (2), und/oder

- Anordnen des keramischen Korpers (40) an
die Haltevorrichtung (2), vorzugsweise in einer
Grundstellung.

Verfahren zum Glatten von Nahten keramischer Kor-
per (40) nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Haltevorrichtung (2) eine Sperreinrichtung
aufweist, und

dass das Verfahren folgenden Schritt enthalt:

- Sperrung der Drehbarkeit der Haltevorrichtung
(2) durch die Sperreinrichtung (23) der Haltevor-
richtung (2), vorzugsweise wahrend und/oder
nach der Anordnung oder Ubergabe des kera-
mischen Korpers (40) an die Haltevorrichtung

).

Verfahren zum Glatten von Nahten keramischer Kor-
per (40) nach einem der Anspriiche 5 oder 6,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Haltevorrichtung (2) eine Sperreinrichtung
aufweist, und

dass das Verfahren folgenden Schritt enthalt:

- Freigabe der Drehbarkeit der Haltevorrichtung
(2) vor und/oder wahrend der Drehung in Schritt
ii) und/oder

- Freigabe der Drehbarkeit der Haltevorrichtung
(2) zur Anordnung des keramischen Korpers
(40) in die Grundstellung.

Verfahren zum Glatten von Nahten keramischer Kor-
per (40) nach einem der Anspriiche 5 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Andruckvorrichtung (1) eine Sperreinrich-
tung (13) aufweist, und

dass das Verfahren folgenden Schritt enthalt:
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- Sperrung der Drehbarkeit des Andruckkérpers
(10) durch die Sperreinrichtung (13) der An-
druckvorrichtung (1), vorzugsweise eine Sperr-
und Justiereinrichtung (13) der Andruckvorrich-
tung (1).

Verfahren zum Glatten von Nahten keramischer Kor-
per (40) nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Verfahren folgenden Schritt enthalt:

- Freigabe der Drehbarkeit des Andruckkorpers
(10), vorzugsweise Freigabe der Drehbarkeit
der Andruckvorrichtung (1), vorzugweise bei der
Drehung in Schritt ii).

Verfahren zum Glatten von Nahten keramischer Kor-
per (40) nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Verfahren folgenden Schritt enthalt:

- Zuordnen oder Zustellen des keramischen
Korpers (40) an einem ersten oder weiteren An-
druckkorper (10) in eine Wartestellung mit Ab-
stand zwischen keramischem Korper (40) und
Andruckkorper (10), wobei die Naht des kera-
mischen Korpers (40) in der Wartestellung nicht
der Andruckflache (11) zugeordnet ist,

indem der keramische Kérper (40) und/oder die Hal-
tevorrichtung (2) und/oder die Andruckvorrichtung
(1) verfahren, gedreht und/oder bewegt wird.

Verfahren zum Glatten von Nahten keramischer Kor-
per (40) nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Verfahren folgenden Schritt enthalt:

- Zuordnen oder Zustellen des keramischen
Korpers (40) an einem ersten oder weiteren An-
druckkorper (10) in eine Bearbeitungsstellung
mit Abstand zwischen keramischem Kérper (40)
und Andruckkdorper (10), wobei die Naht des ke-
ramischen Korpers (40) in der Bearbeitungsstel-
lung der Andruckflache (11) zugeordnet ist, d.h.
gegenuber mit Abstand angeordnet ist,

indem der keramische Korper (40) und/oder die
Haltevorrichtung (2) und/oder die Andruckvor-
richtung (1) verfahren, gedreht und/oder bewegt
wird.

Verfahren zum Glatten von Nahten keramischer Kor-
per (40) nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Motor (30) an einer Antriebsvorrichtung (3)
angeordnet ist, und dass zwischen der Antriebsvor-
richtung (3) und der Haltevorrichtung (2) oder der
Andruckvorrichtung (1) oder dem Andruckkdrper
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(10) eine Kupplung ausgebildet ist, um die Drehbe-
wegung des Motors (30) auf den keramischen Kor-
per (40) und/oder den Andruckkérper (10) zu uber-
tragen, und

dass das Verfahren folgenden Schritt enthalt:

- Kopplung der Haltevorrichtung (2) und/oder
des Andruckkdrpers (10) und/oder der Andruck-
vorrichtung (2) miteiner Antriebsvorrichtung (3),
vorzugsweise Kopplung und gleichzeitige Frei-
gabe der Drehbarkeit der Haltevorrichtung (2).

Verfahrenzum Glatten von Nahten keramischer Kor-
per (40) nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Verfahren folgenden Schritt enthalt:

- Entfernen der Andruckflache (11) des An-
druckkorpers (10) von dem keramischen Koérper
(40), und vorzugweise Verfahren des kerami-
schen Korpers (40) zuriick in die Bearbeitungs-
stellung und/oder Wartestellung und/oder
Grundstellung,

indem der keramische Korper (40) und/oder die Hal-
tevorrichtung (2) und/oder die Andruckvorrichtung
(1) verfahren, gedreht und/oder bewegt wird,
und/oder dass das Verfahren folgenden Schritt ent-
halt:

- Zuordnen der Haltevorrichtung (2) mit dem ke-
ramischen Korper (40) an einer weiteren An-
druckvorrichtung (1),

indem der keramische Koérper (40) und/oder die
Haltevorrichtung (2) und/oder die Andruckvor-
richtung (1) verfahren, gedreht und/oder bewegt
wird.

Verfahren zum Glatten von Nahten keramischer Kor-
per (40) nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Andruckkorper drehbar um eine horizon-
tale bzw. quer zu der Andruckflache verlaufende
Drehachse gelagertist, und dass der Andruckkorper
steuerbar und/oder federbeaufschlagt um diese
Drehachse ausgebildet ist, vorzugsweise dass die
Steuerung um diese Drehachse durch zwei Zylinder
erfolgt, vorzugsweise um den Anpressdruck der An-
druckflache im oberen oder unteren Bereich des ke-
ramischen Korpers zu erhéhen.

Vorrichtung zum Glatten von Nahten keramischer
Korper (40), insbesondere lederharten keramischen
Korper, insbesondere von druckgussgefertigten ke-
ramischen Korpern (40), aufweisend eine Haltevor-
richtung (2) und einen Andruckvorrichtung (1), und
einen auf der Haltevorrichtung (2) angeordneten ke-
ramischen Korper (40),
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dadurch gekennzeichnet,

dass die Andruckvorrichtung (1) einen Andruckkér-
per (10) aufweist, und dass die Haltevorrichtung (2)
und/oder der Andruckkérper (10) drehbar oder
schwenkbar ausgebildet ist, und

dass die Haltevorrichtung (2) und/oder die Andruck-
vorrichtung (1) einen Motor (30) zur Drehung der
Haltevorrichtung (2) und/oder der Andruckvorrich-
tung (1) und/oder des Andruckkdérpers (10) aufweist,
oder mit einem Motor (30) gekoppelt ist, und

dass die Haltevorrichtung (2) und/oder die Andruck-
vorrichtung (1) und/oder der Andruckkérper (10) ei-
nen Druckaktor (12) zum Andriicken des Andruck-
korpers (10) an die Naht des keramischen Kérpers
(40) und/oder zum Andriicken des keramischen Kor-
pers (40) an den Andruckkérper (10) aufweist, und
dass die Andruckflache (11) in ihrer Héhenkontur
ganz oder teilweise der AuRenkontur (43) des kera-
mischen Koérpers (40) entspricht.
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O : nichtschriftliche Offenbarung & : Mitglied der gleichen Patentfamilie, Gibereinstimmendes
P : Zwischenliteratur Dokument
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ANHANG ZUM EUEOPI\ISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR.

EP 21 18 0008

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefuhrten

Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

04-11-2021
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angeflihrtes Patentdokument Verdffentlichung Patentfamilie Verdffentlichung
DE 102007009950 Al 04-09-2008  KEINE
GB 1173047 A 03-12-1969  KEINE

Far nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82
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