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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung richtet sich auf ein
Verfahren zur Herstellung stranggepresster Keramik aus ei-
ner Masse, die mittels einer Fordereinrichtung zu einer Aus-
tritts6ffnung beférdert und als endloser Massestrang aus ei-
nem formgebenden Austritt, vorzugsweise aus einem star-
ren Mundstlick, herausgepresst bzw. extrudiert wird und an-
schlieBend getrocknet und/oder gebrannt wird, wobei der
keramische Strang zwischen der Fordereinrichtung und der
Austrittséffnung mittels linienférmiger Schneidelemente ge-
schnitten wird, und wobei die linienférmigen Schneidelemen-
te zwischen Foérdereinrichtung und Austrittséffnung festge-
legt, insbesondere kraft- und/oder formschlissig festgelegt,
und/oder mit dortigen Bauteilen verbunden, insbesondere in-
tegriert, sind, sowie derart dimensioniert sind, dass die er-
zeugten Schnitte HohlrAume) in wenigstens einer Raumrich-
tung eine Dimensionierung kleiner 2 mm, insbesondere ei-
nen Abstand, von 3 mm oder kleiner aufweisen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung richtet sich einerseits auf ein
Verfahren zur Herstellung stranggepresster Keramik
aus einer Masse, die mittels einer Fordereinrichtung
zu einer Austrittséffnung beférdert und als endloser
Massestrang aus einem formgebenden Austritt, vor-
zugsweise aus einem starren Mundstulick, herausge-
presst bzw. extrudiert wird und anschlieRend getrock-
net und/oder gebrannt wird, wobei der keramische
Strang zwischen der Férdereinrichtung und der Aus-
trittso6ffnung mittels linienférmiger Schneidelemente
geschnitten wird; sowie andererseits auf ein kerami-
sches Bauteil, hergestellt nach dem erfindungsgema-
Ren Verfahren.

[0002] Beim Strangpressen werden strangformige
Koérper wie Katalysatoren, Rohre, Stabe, Ziegel,
Dachziegel oder technische Keramik als endlo-
ser Massestrang aus einem starren formgebenden
Mundstiick herausgepresst. Die keramische Masse
wird dabei mittels einer Vorschubeinrichtung, haufig
einer Forderschnecke, zu einer Austrittséffnung be-
férdert. Die Austrittséffnung verfligt in der Regel Gber
ein Mundstiick, welches den Massestrang in die ge-
winschte Form zwingt. Im ausgepressten Strang er-
gibt sich beim Extrudieren ein kompliziertes Wechsel-
spiel der Einflisse aus Schneckenvorschubeinrich-
tung und Mundstick, die sich in einer spezifischen
Textur niederschlagen. Als Textur wird dabei eine
Vorzugsorientierung der Elementarteilchen in dem
ausgepressten Massestrang verstanden, welche vor-
zugsweise durch die blattchenférmige Struktur der
elementaren Teilchen des Tonminerals unterstitzt
wird.

[0003] Diese unkontrollierte Texturbildung fihrt zu
unvorhersehbaren Strukturen, insbesondere aber
auch zu Inhomogenitaten (bspw. Dichteschwankun-
gen) in der Masse, welche im weiteren Produktions-
prozefd, sowohl beim Trocknungsvorgang als auch
beim Brand, aufgrund auftretender Spannungen zur
Schadigung der Ware fihren kdénnen. Die techni-
schen Eigenschaften des gebrannten Endproduktes
sind bei blattchenférmigen Ausgangsmaterialien sehr
stark richtungsabhangig, d. h. es liegt eine sehr star-
ke Anisotropie vor.

[0004] Zur Beseitigung solcher nachteiliger Struktu-
ren von keramischen Massen an einer Schnecken-
presse wird in der deutschen Offenlegungsschrift
DE 1 784 031 ein senkrecht zur Férderrichtung des
Materials versetzbares Schwingsieb vorgeschlagen,
welches Uber Bolzen mit zwei Schwingungsgebern in
Verbindung steht, wobei zur Dampfung der Schwin-
gungsiibertragung auf angrenzende Teile Schwing-
metalllager vorgesehen sind. Eine solche Vorge-
hensweise erfordert daher einerseits einen immen-
sen technischen Aufwand, um der dabei erzeugten
Schwingungen zumindest so weit Herr zu werden,
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dass sie keinen zerstérerischen Einflu auf die Gbri-
gen Teile der Schneckenpresse ausiiben.

[0005] Andererseits bilden die festen Maschen eines
Siebs fir grobkdrnige Teilchen in dem Massestrang
ein undurchdringliches Hindernis. Deshalb wird ein
solches Sieb entweder rasch verstopfen und dann
reillen oder es erfordert eine extrem feinkérnige Mas-
se, was sich evtl. in der Porzellanindustrie noch rea-
lisieren lafkt, nicht dagegen in der Ziegelbranche, wo
die zu verarbeitende Masse nicht einer derart hohen
Reinheit unterliegt.

[0006] Schliellich lassen sich zwar einige Drahte
des Siebes evtl. in ihrer Langsrichtung bewegen,
so dass ahnlich wie bei dem Blatt einer Sage der
Schneidvorgang unterstiitzt wird. Da andererseits ein
Schwingsieb nur insgesamt bewegt werden kann,
so werden dabei stets andere, schrag oder quer zu
den ersteren verlaufende und durch die Maschen
mit jenen verbundene Drahte des Siebs eine Auslen-
kung quer zu ihrer Langsrichtung erfahren, wodurch
sich deren Relativbewegung gegeniiber dem Masse-
strang sogar noch erhéht und dementsprechend der
Schneidvorgang erschwert wird.

[0007] Aus diesen Nachteilen des beschriebenen
Standes der Technik resultiert das die Erfindung
initiierende Problem, eine Mdéglichkeit zu schaffen,
wie bei einem gattungsgemafien Verfahren zur Her-
stellung stranggepresster Keramik die Texturbildung
wahrend des Extrudierens gezielt beeinflult werden
kann, bspw. um Inhomogenitaten in der ausgepress-
ten Masse zu vermeiden und/oder um die Eigen-
schaften des herzustellenden und/oder des fertigen
Produktes positiv zu beeinflussen, wobei das Verfah-
ren auch bei grobkdrnigen keramischen Massen pro-
blemlos eingesetzt werden kann.

[0008] Die Lésung dieses Problems gelingt dadurch,

dass die linienférmigen Schneidelemente
a) stromabwarts der Fordereinrichtung, aber noch
vor oder nahe der Austrittséffnung, insbesonde-
re im Bereich des Munsticks, festgelegt, insbe-
sondere kraft- und/oder formschlissig festgelegt,
und/oder mit dortigen Bauteilen verbunden, insbe-
sondere integriert, sind, sowie
b) derart dimensioniert sind, dass die erzeugten
Schnitte (Hohlrdume) in wenigstens einer Raum-
richtung eine Dimensionierung kleiner 2 mm, ins-
besondere einen Abstand, von 3 mm oder kleiner
aufweisen.

[0009] Durch diese MaRnahmen weisen die linien-
férmigen Schneidelemente eine maximale Stabilitat
auf, und kénnen daher ihre Schneidfunktion Gber
einen langen Zeitraum hinweg zerstérungsfrei aus-
Gben.
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[0010] Die Erfindung empfiehlt, dass sich die linien-
férmigen Schneidelemente zwischen dem Kernhal-
ter und dem in Strémungsrichtung hinteren Kernende
befinden. Wenn die erfindungsgemalien, linienférmi-
gen Schneidelemente sich somit im Mundstlck be-
finden, also in Stromungsrichtung etwa auf Hohe der
Kerne oder deren Befestigungselementen an dem
Kernhalter, so wird die Schnitttextur erst im letzten
Moment erzeugt, so dass also samtliche, auch von
der Geometrie des Mundstiicks herrihrenden Struk-
turveranderungen dadurch wieder rickgangig ge-
macht oder zumindest kompensiert werden kdnnen.
Diese Platzierung der erfindungsgemaRen Scheid-
elemente am hintersten Ende der Strangprefiein-
richtung, insbesondere auf Ho6he oder stromabwarts
einer Kernhalteeinrichtung, insbesondere stromab-
warts einer die eigentlichen Kerne oder die einzel-
nen Kernhalter tragenden, quer zum Massestrang
verlaufenden Kernhalteplatte oder -bugels, ist vollig
anders als beim Stand der Technik, wo ggf. Filter
od. dgl. stets vor dem Mundstiick, also stromaufwarts
der Kernhalteeinrichtung, angeordnet sind. Die erfin-
dungsgemalien Schneidelemente befinden sich so-
mit regelrecht zwischen den Kernen und nehmen zu-
letzt Einflull auf den Massestrang, unmittelbar bevor
derselbe das Mundstick verlaft.

[0011] AuRerdem werden die erfindungsgemaRlen
linienférmigen Schneidelemente vorzugsweise ge-
genlber den kernen nicht bewegt, erfahren insbe-
sondere auch keine relative Vibrationsbewegung, so
dass die unmittelbare Nahe zu den Kernen mdglich
ist.

[0012] Die erfindungsgemale Platzierung der linien-
férmigen Schneidelemente in dem Mundstick und
auf Hohe der Kerne sowie die mangelnde Relativbe-
wegung zwischen diesen Elementen erméglicht es,
die erfindungsgemalen Schneidelemente an einem
oder mehreren Kernen eines Mundstiicks festzule-
gen, insbesondere kraft- oder formschlissig festzule-
gen, und/oder mit diesen zu verbinden, insbesondere
zu integrieren.

[0013] Andererseits kdnnen die linienférmigen
Schneidelemente auch an einem oder mehreren
Kernhaltern oder Kernhalteplatten festgelegt sein,
insbesondere kraft- oder formschlissig festgelegt,
und/oder mit diesen verbunden, insbesondere inte-
griert, denn auch diese Elemente befinden sich in un-
mittelbarer raumlicher Nahe der Kerne.

[0014] Ferner kbénnen die linienférmigen Schneid-
elemente auch eine eigene Aufhdngung im Bereich
eines Mundstiicks der StrangprefReinrichtung besit-
zen.

[0015] SchlielRich kdnnen die linienférmigen Schnei-
delemente an der Wandung des duReren formgeben-
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den Bauteils im Bereich eines Mundstiicks der Anla-
ge angebracht sein.

[0016] Besonders bevorzugt die Erfindung eine An-
ordnung, wobei die linienférmigen Schneidelemente
nur einseitig fixiert sind, mit ihrem gegeniber liegen-
den Ende jedoch frei enden. Die Befestigung kann
sowohl seitlich erfolgen, indem die linienférmigen
Schneidelemente bspw. von einem Kern etwa radial
auskragen, oder riickwartig, indem an der stromauf-
wartigen Kante der linienférmigen Schneidelemente
jeweils ein oder mehrere Befestigungsstabe ange-
ordnet sind, bspw. zur Befestigung an einer stromauf-
warts der Kerne angeordneten Kernhalterplatte od.
dgl. Es ist auch eine Kombination beider Maf3nah-
men denkbar, indem bspw. mehrere linienférmigen
Schneidelemente mit jeweils einem ihrer Enden un-
tereinander verbunden sind zu einer bspw. sternfor-
migen Struktur, die dann ihrerseits durch riickwartige
Befestigungsstabe fixiert ist.

[0017] Bei den linienférmigen Schneidelementen
kann es sich um Scheiben, Messer, Drahte, Stif-
te, Rohre, Stabe und/oder Hohlstabe handeln. Die-
se Schneidelemente kdnnen einzeln oder in Gruppen
verwendet werden. Es ist auch denkbar, dass meh-
rere Schneidelemente miteinander verbunden sind.
Andererseits kdnnen sie auch durch endseitige Ver-
jungungen oder gar Kanten an Befestigungsstaben
od. dgl. selbst gebildet sein.

[0018] Verschiedene Schnittvarianten bzw. ver-
schiedenartige Schneidelemente lassen sich mitein-
ander kombinieren.

[0019] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass in
einem Bauteil neben geschnittenen Bereichen auch
ungeschnittene Bereich vorlegen. Dadurch kénnen
einem Bauteil besondere Eigenschaften verliehen
werden, bspw. hinsichtlich Warme- und/oder Schall-
dammung.

[0020] Die Erfindung richtet sich ferner auf ein kera-
misches Bauteil, welches mit dem zuvor beschriebe-
nen Verfahren hergestellt wird.

[0021] Weitere Vorziige der Erfindung ergeben sich
dadurch, dass die resultierende Warmeleitfahigkeit
des Bauteils kleiner 0,10 W/mK ist.

[0022] Es hat sich bewéhrt, dass die Material-War-
meleitfahigkeit des Bauteils kleiner 0,25 W/mK ist.

[0023] Ein weiteres, konstruktives Merkmal ist, dass
das Bauteil Locher besitzt, welche hohl belassen sind
oder mit Warmedammstoff verfillt sind.

[0024] Die Schallddmmung des Bauteils kann gleich
oder grolier sein als 45 dB.
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[0025] Eine Ausfiihrungsform der Erfindung zeich-
net sich dadurch aus, dass es sich bei dem kerami-
schen Bauteil um ein Bauteil zum Erstellen von Wan-
den oder zum Eindecken von Dachern handelt.

[0026] SchlieBlich entspricht es der Lehre der Erfin-
dung, dass es sich um ein Bauteil zum Fliesen von
Bdden und/oder Wanden handelt.

[0027] Weitere Merkmale, Einzelheiten, Vorteile und
Wirkungen auf der Basis der Erfindung ergeben sich
aus der folgenden Beschreibung einiger bevorzugter
Ausfuhrungsformen der Erfindung sowie anhand der
Zeichnung. Hierbei zeigt:

ramidenférmigen Kern, an welchem linienférmige
Schneidelemente festgelegt sind, in einer perspekti-
vischen Darstellung;

[0029] Fig. 2 eine abgewandelte Ausfihrungsform
der Erfindung in einer Darstellung entsprechend

Fig. 1;

[0030] Fig. 3 eine weiter abgewandelte Ausfih-
rungsform der Erfindung in einer Darstellung entspre-
chend Fig. 1;

[0031] Fig. 4 ein mit den Anordnungen aus den

zielbares Schnittmuster;

[0034] Fig. 7 eine andere Ausflhrungsform der Er-

zielbares Schnittmuster;

[0036] Fig. & eine geanderte Ausflihrungsform der

zielbares Schnittmuster;

[0038] Fig. 11 eine weitere Ausfuhrungsform der Er-

zielbares Schnittmuster;

[0040] Fig. 13 eine abweichende Ausfihrungsform
der Erfindung in einer Darstellung entsprechend

Fig. 1;
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[0041] Fig. 14 ein mit der Anordnung aus Fig. 13 er-
zielbares Schnittmuster;

Erfindung in einer Darstellung entsprechend Fig. 1;

[0043] Fig. 16 ein mit der Anordnung aus Fig. 15 er-
zielbares Schnittmuster;

méafRen Anordnung erzielbares Schnittmuster; sowie

[0045] Fig. 18 ein weiter abgewandeltes, mit einer
erfindungsgemafllen Anordnung erzielbares Schnitt-
muster.

[0046] Bei der Herstellung von Ziegeln wird tblicher-
weise ein Tonstrang von einer Schnecke vorange-
trieben bis zu einem formgebenden Mundstiick, wo
der Tonstrang seine gewiinschte Querschnittsform
erhalt. AnschlieBend wird der Tonstrang in einzel-
ne Ziegelrohlinge zerteilt, bspw. mittels Schneiddrah-
ten, und anschlieBend werden diese Ziegelrohlin-
ge gof. entgratet und schielilich getrocknet und/oder
gebrannt. Bei den heute besonders eit verbreiteten
Lochziegeln weist das den Ziegelquerschnitt bestim-
mende Mundstiick zusétzlich zu der die Offnung um-
gebenden Wandung noch einen oder mehrere Kerne
auf, welche bspw. mittels Bliigeln oder Kernhalteplat-
ten an dem Rahmen des Mundstlicks befestigt sind.
Im Rahmen der vorliegenden Erfindung soll die eine
Extrusionséffnung umschlieBende Wandung selbst,
ferner ggf. vorhandene Kerne, deren Haltebigel oder
-platten sowie ein dieselben ggf. aufnehmender Rah-
men als Mundstiick bezeichnet werden.

[0047] Die Erfindung sieht nun vor, dass an diesen
Elementen des Mundstiicks besondere Schneidele-
mente angeordnet, bspw. angeformt oder befestigt,
sind, welche sich in den Bereich des freien Strang-
querschnitts erstrecken und also bei Hindurchtritt ei-
nes Tonstrangs Spuren in demselben hinterlassen,
wodurch die Textur in dem aus dem Mundstriick aus-
gepreliten Tonstrang gezielt beeinfluldt wird.

[0048] Wie in der Zeichnung dargestellt, haben Ker-
ne 1 im Mundstiick einer Strangpreflanlage fiir Ton-
ziegel eine etwa pyramidenférmige Gestalt, wobei
das verjingte, ,obere” Ende 2 entgegen der Forder-
richtung des Tonstrangs weist und zumeist (ber ei-
ne oder mehrere angeformte oder befestigte Stan-
gen 3 an einer in der Zeichnung nicht wiedergegebe-
nen Kernhalteplatte verankert ist. Zur Herstellung von
Tonstrangen mit viereckigen Lochern werden Kerne
1 in Form vierseitiger Pyramiden verwendet, deren
Mantelflache 4 im Allgemeinen aus vier trapezformi-
gen Flachen 5 besteht.

[0049] Die Erfindung sieht nun vor, dass linienférmi-
ge Schneidelemente in StrangprefRrichtung etwa auf
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Hohe derartiger Kerne 1 — insbesondere auf Héhe
von deren Mantelflachen 4 — angeordnet werden.

Erfindung dargestellt, wobei an einer trapezférmigen
Mantelflache 5 eines Kerns 1 ein Biindel aus mehre-
ren, lamellenartig nebeneinander angeordneten und
voneinander beabstandeten Fligeln 6 oder Blechen
angeordnet sind, welche etwa lotrecht gegeniber der
betreffenden Mantelflache 4 des Kerns 1 auskragen.
Die angestromten Kanten dieser Fliigel 6 kbnnen zu
ihrer peripheren Kante hin allmahlich zurlickweichen.
Diese Flugel 6 sind jeweils nur entlang einer ihrer
Langskanten an dem Kern 1 angeformt. Vorzugswei-
se haben alle Fliigel 6 eines Lamellenpakets etwa die
selbe Grundflache.

verkirzt ausgebildet und erreichen also nicht die an
die Basisflache des Kerns 1 angrenzende Kante 8,
sondern enden in einem Abstand vor jener. Ein dar-
aus resultierender Effekt ist, dass die Fligel 7 aus
Fig. 2 nur eine dreieckige Grundflache aufweisen und
nicht iber die von der Basis aufgespannten Grund-
flache des Kerns 1 hinausragen, wahrend die Fligel
férmige Grundgestalt aufweisen tber die Basisflache
des Kerns 1 hinausragen.

zu Lamellenpaketen zusammengefaliten Fliigelbiin-
del an mehreren, insbesondere an allen Seiten des
Kernmantels 5 angeordnet. Wie man aus Fig. 3 er-
kennen kann, kdnnen die freien Kanten der Fliigel 9
auch einen abgerundet Umfang begrenzen.

[0053] Ein mit einer derartigen Anordnung — insbe-
sondere unter Verwendung mehrerer, leicht gegen-
einander versetzter Kerne 1 — erzeugtes Schnitt- bzw.
Texturmuster in dem hindurchgeprefdten Tonstrang
ist in Fig. 4 wiedergegeben. Dabei rlihrt jeder Schnitt
10 von einem Fligel 6, 7, 9 her.

[0054] Die Ausfiihrungsform nach Fig. 5 zeich-
net sich dadurch aus, dass mehrere linienférmigen
Schneidelemente als mehreckige, insbesondere vier-
eckige Rahmen 11 ausgebildet sind, welche jeweils
die komplette Mantelflache 4 eines Kerns 1 kom-
plett umgeben. Mehrere derartige, insbesondere un-
terschiedlich grolke Rahmen 11 kdénnen ineinander
radialer Stiftelemente 12 od. dgl. werden die Rah-
men 11 einerseits auf gegenseitigem Abstand gehal-
ten und andererseits an dem betreffenden Kern 1 fi-
xiert.

[0055] Das mit einer derartigen Anordnung — ins-
besondere bei mehreren, gegeneinander versetzten
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Kernen 1 — erzielbare Schnitt- oder Texturmuster ist

rere, zueinander parallele Schnittlinien 13.

[0056] Die Erfindung ist hierauf jedoch nicht be-
nung zu erkennen, wobei linienférmige Scheidele-
mente 14 an einem oder mehreren Rahmen 15 auf-
gespannt sind, welche ihrerseits bspw. (ber rick-
wartige Befestigungsstabe 16 an der Kernhalteplatte
selbst verankert sind. Es kdnnen insbesondere auch
zwei oder mehr (rechteckige) Rahmen 15 in Strang-
prefirichtung hintereinander vorgesehen sein, wobei
die gespannten Schneidelemente 14 in einer Rahme-
nebene parallel zueinander verlaufen, jedoch bspw.
rechtwinklig gegeniiber der Orientierung der Schnei-
delemente 14 in einer anderen Rahmenebene.

[0057] Das damit erzielbar Schitt- oder Texturmus-

angeordnete und einander (iberkeuzende Linien 29.

[0058] Die Ausfiihrungsform nach Fig. 9 unterschei-
det sich davon vor allem darin, dass hier zusatzlich
auf den gespannten Schneidelementen 14 jeweils
ein oder mehrere, bspw. kugel- oder linsenférmige
Formgebungskérper 17 aufgefadelt sind, ahnlich wie
bei einer Perlenkette. Diese linsenférmigen Formge-
bungskérper 17 haben etwa gleiche Abstande und
hinterlassen in dem Tonstrang kleine Kanale 18 mit
rundem oder ovalem Querschnitt, wie in Fig. 18 zu
erkennen ist.

[0059] Eine wiederum agewandelte Ausfiihrungs-
form zeigt Fig. 11: Hier sind vorzugsweise ebe-
ne, sternférmige Formgebungskérper 19 vorgese-
hen, welche in dem Tonstrang eine Textur mit stern-
sind diese sternférmigen Formgebungskorper 19 et-
wa in ihrer Mitte am freien Ende je einer Stange 21
befestigt, die ihrerseits an der Kernhalteplatte festge-
legt ist.

genférmige Schneidelemente 22 auf, welche sich in
Strangprefrichtung erstrecken und in dem Tonstrang
Kanale 23 mit ihrem eigenen Querschnitt hinterlas-
sen. Wie Fig. 14 erkennen 1at, ergeben sich Kana-
le 23 mit ovalem Querschnitt, wenn die stangenfor-
migen Schneidelemente 22 eben diesen Querschnitt
mitbringen oder gegeniiber dem Tonstrang in einer
Vorzugsrichtung quer zu dessen Vorschubrichtung
bewegt werden, bspw. vibrierend.

[0061] Die Fig. 15 und Fig. 16 reflektieren eine
wiederum abgewandelte Ausfiihrungsform der Erfin-
dung, wobei die in Strangprefrichtung verlaufenden
Stangen 24 an ihren freien Enden jeweils in eine
schmale Klinge 25 miinden, ahnlich wie die Klinge ei-

5/15



DE 10 2011 113 843 A1 2012.05.03

nes Schraubendrehers. Diese Klingen 25 erzeugen
schlitzférmige Kanale 26 in dem Tonstrang.

te Querschnitt eines Tonstrangs mit erfindungsge-
malen Texturen durchsetzt sein mul3, sondern ggf.
nur ein Teilquerschnitt 27, wahrend der Ubrige Teil-
querschnitt 28 davon frei gehalten ist. Damit kann
besonderen Erfordernissen Rechnung getragen wer-
den, bspw. ein besondes schallschluckender Ziegel
angefertigt werden.

[0063] Fig. 48 =zeigt einen anderen Strangquer-
schnitt, der ebenfalls nur bereichsweise Texturen auf-
weist, bspw. nur im Bereich einer Mittelebene. Damit
lassen sich bspw. Tonziegel mit speziellen warmeiso-
lierenden Eigenschaften anfertigen.

Bezugszeichenliste

Kern

Ende

Stange
Mantelflache
Flache

Fligel

Fligel

Kante

Fligel

10 Schnitt

11 Rahmen

12 Stiftelement
13 Schnittlinie

14 Schneidelement
15 Rahmen

16  Befestigungsstab
17  Formgebungskdrper

OCO~NOOALWN-

18 Kanal

19  Formgebungskdrper
20 Kanal

21 Stange

22 Schneidelement

23 Kanal

24  Stange

25 Kilinge

26 Kanal

27  Teilquerschnitt
28  Teilquerschnitt
29  Schnittlinie
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung stranggepresster Ke-
ramik aus einer Masse, die mittels einer Forder-
einrichtung zu einer Austrittséffnung beférdert und
als endloser Massestrang aus einem formgeben-
den Austritt, vorzugsweise aus einem starren Mund-
stiick, herausgepresst bzw. extrudiert wird und an-
schlielend getrocknet und/oder gebrannt wird, wo-
bei der keramische Strang zwischen der Férderein-
richtung und der Austrittséffnung mittels linienférmi-
ger Schneidelemente (6, 7, 9, 11, 14, 19, 22, 25) ge-
schnitten wird, dadurch gekennzeichnet, dass die
linienférmigen Schneidelemente (6, 7, 9, 11, 14, 19,
22, 25)

a) zwischen Fordereinrichtung und Austrittsoffnung
festgelegt, insbesondere kraft- und/oder formschliis-
sig festgelegt, und/oder mit dortigen Bauteilen ver-
bunden, insbesondere integriert, sind, sowie

b) derart dimensioniert sind, dass die erzeugten
Schnitte (Hohlrdume) in wenigstens einer vorzugs-
weise querschnittlichen Raumrichtung eine Dimen-
sionierung kleiner 2 mm aufweisen und/oder einen
Abstand von 3 mm oder kleiner.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich die linienférmigen Schneidele-
mente (6, 7, 9, 11, 14, 19, 22, 25) in Stromungsrich-
tung zwischen einem Kernhalter (3) und dem in Stré-
mungsrichtung hinteren Ende eines Kerns (1) befin-
den.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass wenigstens ein linienférmiges
Schneidelement (6, 7,9, 11, 14, 19, 22, 25) an einem
oder mehreren Mundstiickskernen (1) festgelegt, ins-
besondere kraft- oder formschliissig festgelegt, und/
oder mit diesen verbunden, insbesondere integriert,
ist.

4. Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass wenigstens ein linienférmiges
Schneidelement (6, 7,9, 11, 14, 19, 22, 25) an einem
oder mehreren Kernhaltern (3) oder an einer Kernhal-
teplatte oder einem Kernhaltebigel festgelegt, ins-
besondere kraft- oder formschlissig festgelegt, und/
oder mit diesen verbunden, insbesondere integriert,
ist.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens
ein linienférmiges Schneidelement (6, 7,9, 11, 14, 19,
22, 25) eine eigene Aufhangung besitzt, insbesonde-
re zwischen der Férdereinrichtung und der Austritts-
offnung.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens
ein linienférmiges Schneidelement (6, 7,9, 11, 14, 19,
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22, 25) an der Wandung des aulieren formgebenden
Bauteils der Anlage angebracht ist.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens
ein linienférmiges Schneidelement (6,7,9,11, 14,19,
22, 25) als Scheibe, Messer, Draht, Stift, Rohr, Stab
oder Hohlstab ausgebildet ist.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass verschiede-
ne Schnittvarianten und/oder Arten von linienférmi-
gen Schneidelementen (6, 7, 9, 11, 14, 19, 22, 25)
miteinander kombiniert sind.

9. Keramisches Bauteil, hergestellt mit dem Ver-
fahren nach einem der vorhergehenden Anspriche.

10. Keramisches Bauteil nach Anspruch 9, da-
durch gekennzeichnet, dass es neben wenigstens ei-
nem geschnittenen Bereich (27) auch wenigstens ei-
nen ungeschnittenen Bereich (28) aufweist.

11. Keramisches Bauteil nach Anspruch 9 oder
10, dadurch gekennzeichnet, dass die resultierende
Warmeleitfahigkeit des Bauteils kleiner 0,10 W/mK
ist.

12. Keramisches Bauteil nach Anspruch 9 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass die Material-Warme-
leitfahigkeit des Bauteils kleiner 0,25 W/mK ist.

13. Keramisches Bauteil nach einem der Anspru-
che 9 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass das Bau-
teil Locher besitzt, welche mit Warmedammstoff ver-
fullt sind.

14. Keramisches Bauteil nach einem der Anspru-
che 9 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schallddmmung des Bauteils groRer 45 dB ist.

15. Keramisches Bauteil nach einem der Anspru-
che 9 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass es sich
um ein Bauteil zum Erstellen von Mauerwerk handelt,
oder um ein Bauteil zum Eindecken von Dachern,
oder um ein Bauteil zum Fliesen von Béden und/oder
Wanden.

Es folgen 7 Blatt Zeichnungen
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