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@ Vorrichtung zur Herstellung eines Tonstranges.

Bei einer Vorrichtung (1) zur Herstellung eines Tonstran-
ges (2), der zum Spalten der von diesem abgetrennten
Formsteine Solibruchstellen aufweist, ist in dem Austritts-
rahmen (4) eine Kernplatte (10) angeordnet, die zur Formung ] { B 3
des Tongstanges (2) mehrere in dessen Strdmungsrichtung It ~-F'7 vl oy -}11
verlaufende Strémungskanéle (11) aufweist. Die Strémungs- B [{ wli 1R —\r—{
kanale (11) sind hierbei in drei Abschnitte (12, 13, 14) i _j
unterteilt, und zwar in einen ersten nach aufen offenen ' I
Abschnitt (12), einem achssenkrecht dazu gerichteten zwei- .
ten Abschnitt (13} und einen ins Freie miindenden dritten ]

. Abschnitt (14), wobei im Bereich des dritten Abschnittes {14) I I "
zur Bildung der Sollbruchstellen Léngsschlitze {15) in die \__ |

Kernpiatte (10} eingearbeitet sind. 1

Durch diese Ausgestaltung eines Mundstlickes, das sehr ! LI —
stabil ist und auf einfache Weise hergestelit werden kann, 16 % o m 7685
wird ein gleichméBiger Stromungsverlauf des Tonstranges

erreicht, so-dal ungleichméaRige Verdichtungen vermieden
sind.
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Vorrichtung zur Herstellung eines Tonstranges

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zur
Herstellung eines Tonstranges, der zum Spalten der von

diesem abgetrennten Formsteine Sollbruchstellen aufweist.

Derartige, auch als Mundstilick zu bezeichnende Vorrich-
tungen, die aus einem mittels einer Vorsetzplatte an dem '
PreBkopf einer Presse zu befestigenden Austrittsrahmen und-
einer Vielzahl in diesem angeordneten Kernen, die jeweils
auf in Reihe an einem Bligel angebrachten Kernhaltern auf--
geschraubt sind, bestehen, sind bekannt und haben sich in
der Praxis auch bewdhrt. Der Aufwand zur Herstellung solcher
als Schweiskonstruktion ausgebildeter Mundstiicke ist jedoch
erheblich, da die Kernhalter einzeln an dem Bligel ange-
schweiBt werden, sich dabei oftmals verziehen und somit eine
hohe MaBgenauigkeit nicht zu erzielen ist. Der vorgegebene
seitliche Abstand zwischen den Kernen muf jedoch exakt ein-
gehalten werden, da durch diesen die Stdrke des Tonstranges
in dem Bereich, in dem nach dem Brennen die Spaltplatten

leicht brechen sollen, bestimmt ist. Umst&ndliche und sehr

.
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zeitaufwendige Richtarbeiten, die meist nur von besonders
befdhigten Fachkr&ften durchgefiihrt werden k&nnen, sind
daher bei der Herstellung derartiger Mundstlicke vielfach
unumgédnglich.

Des weiteren ist bei den bekannten Mundstiicken von Nach-
teil, daB die Kerne, die Kernhalter und auch der diese
tragende Kernbiigel einem hohen VerschleiR unterliegen und
daB der Kraftaufwand, um dén Tonstrang durch das Mundstlick
hindurchzudriicken, sehr grof ist. Vor allem aber verziehen
sich beim Trocknen und Brennen die von einem mit einem
derartigen Mundstiick hergestellten Tonstrang abgetrennten
Formlinge , so daB Rif~ und_Wellenbildungen, die bei

.glasierten Platten besonders deutlich sichtbar sind und

wiederum Schattierungen hervorrufen'und damit eine hohe
AusschuBquote nahezu unvermeidbar sind. Dies ist mit
darauf zurilickzufiihren, daf in den bisher verwendeten Mund-—-
stlicken die Strdmungsverhdltnisse flr den Tonstfang durch
die von den Kernhaltern abstehenden Kerne sehr ungiinstig
sind und daB der Ton dadurch unterschiedlich verdichtet
wird wund insbesondere im Ausgangsquerschnitt des Mund-
stiickes auch ungleichm&fig verteilt ist. Und da die Abfall-
stege, durch die die die Platten bildenden Teile eines
Formlings miteinander verbunden sind, aufgrund der ge-
ringen Materialstdrke schneller trocknen als diese, sind
Verformungen bei Formlingen mit unregelm&Bigen Tonver-
dichtungen und Tonverteilungen unumg&nglich,

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, eine Vorrichtung zur
Herstellung eines Tonstranges, der zum Spalten der von
diesem abgetrennten Formsteine Sollbruchstellen aufweist,
zu schaffen, die nicht nur ohne groBSen Fertigungsaufwand
maBgenau herzustellen ist, ohne daB zus&dtzliche Ausricht-~
arbeiten notwendig sind, sondern bei der auch ein glinstiger
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und gleichmdBiger Str&mungsverlauf, ohne wesentliche
Einschnilirungen des Tonstranges, gegeben ist. Unregelm#dfige
Materialverdichtungen im Tonstrang sollen somit vermieden
werden, so daB dieser eine hohe Stabilitdt aufweist und
Verformungen beim Trocknen und Brennen demnach weitgehend
ausgeschlossen sind. Des weiteren sollen die die Sollbruch-
stellen bildenden Stege des Tonstranges maBgenau zu pressen
sein und es sollen auch sehr diinne Platten hergestellt
werden kénnen.

Gem&B8 der Erfindung wird dies dadurch erreicht, da8 in

einem mittels einer an dem PreB8kopf einer Presse befestigten
Vorsetzplatte gehaltenen Austrittsrahmen eine Kefnplatte
angeordnet ist, die zur Formung des Tonstranges mehrere in
dessen Stromungsrichtung verlaufende Str8mungskanile aufweist.

Die Strémungskandle der Kernplatte sollten hierbei jeweils
aus einem auf deren Lingsseiten in diese eingearbeiteten,
nach auBen offenen ersten Abschnitt, einem sich an diesen
anschlieBenden und achssenkrecht zu diesem verlaufenden
zweiten Abschnitt und einem von diesem ins Freie miindenden
dritten Abschnitt zusammengesetzt und zur Bildung der Soll-
bruchstellen im Tonstrang sollte die Kernplatte im Bereich
der dritten Abschnitte mit von den zweiten Abschnitten aus-

gehenden und zu den ersten Abschnitten fluchtenden Lings-—-
schlitzen versehen sein.

Aus fertigungstechnischen Grilinden ist es ferner angebracht,
wenn die in die Lingsseiten der Kernplatte eingearbeiteten
ersten Abschnitte der Str6mungskan&dle einen halbkreisf&r-
migen Querschnitt aufweisen, die sich an diese anschlieBen-
den zweiten Abschnitte jeweils als Querbohrungen mit kreis-
fdrmigem Querschnitt ausgebildet sind und die dritten
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Abschnitte der Strdmungskanile als vorzugsweise mittig
in die Kernplatte eingearbeitete Li&ngsbohrungen mit kreis-
formigem Querschnitt gestaltet sind.

Um Einschniirungen zu vermeiden, ist es des weiteren
zweckmdfig, die einzelnen Abschnitte eines Str&mungs~
kanals in ihren Querschnittsflédchen jeweils etwa gleich
groB zu bemessen. Auch sollten die als Querbohrungen aus-
gebildeten zweiten Abschnitte der Strbmungskanidle im
vorderen Drittel der Kernplatte angeordnet sein, so da8
der Aufwand zur Einarbeitung der dritten Abschnitte der
Strémungskandle gering gehalten werden kann.

Zur Vermeidung von gr&feren Freirdumen sollten auch in

die Querseiten der Kernplatté jeweiis ein Strbmungskanal
eingearbeitet werden, der in seiner Querschnittsform etwa
einer HElfte des dritten Abschnittes der unterteilten
Stromungskandle entspricht und der mit einem etwa h&lftigen
Querkanal versehen ist. »

Die Kernplatte kann auf einfache Weise mittels eineg
vorzugsweise U-fbrmig ausgebildeten und etwa gleich breit
wie diese bemessenen, an der Vorsetzplatte zu befestigen-
den Biigels in dem Austrittsrahmen gehalten werden, wobei
diese in einer in den Bligel eingearbeiteten Aussparung
eingesetzt und mit diesem mittels Schrauben oder durch
VerschweiBen fest verbunden sein kann.

Sehr vorteilhaft ist es fermer, die Kernplatte auf einer
oder beiden Lingsseiten mit einer durchgehenden zwischen
den ersten Abschnitten der Strdmungskandle in diese einge-
arbeiteten Riffelung zu versehen, so daB die gefertigten
Platten mit Rillen zur ABufnahme von Klebstoff ausgestattet
sind. '
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Um das Einstromen des Tonstranges zu erleichtern, sollte

die Kernplatte des weiteren an dem dem Bligel zugekehrten

Ende mit einem sich in Strdmungsrichtung konisch erweiterenden
auf einer oder beiden Lingsseiten angebrachten Abschnitt ver-
sehen sein, in dem die ersten Abschnitte der StrOmungskandle
und/oder die Riffelung auslaufen.

Wird im Bereich des Austrittsquerschnittes der Kernplatte an
dieser eine die StrSmungskandle ganz oder teilweise umgeben-
de Hartmetallauflage angebracht, wird der VerschleiB redu-

ziert, so daB iiber eine lange Zeitspanne eine maBgenaue Fer-
tigung gegeben ist.

Die gem#B8 der Erfindung ausgebildete Vorrichtung zur Herstellung

eines Tonstranges ist nicht nur sehr einfach in der konstruktiven

Ausgestaltung und somit auf wirtschaftliche Weise ohne Schwie-
rigkeiten herzustellen, sondern diese weist auch eine hohe
Stabilitdt sowie eine lange Lebensdauer auf und ermbglicht
einen glinstigen Strbmungsverlauf des Tonstrange, ohne daf da-
bei ungleichmdBige Verdichtungen in Kauf zu nehmen sind. Wer-
den n&mlich in einer in.dem Austrittsrahmen anzuordnenen Kern-
platte zur Formung des Tonstranges mehrere in Strdmungsrich-
tung verlaufende StrOmungskandle eingearbeitet, entfallen die
bei den bisher bekannten Mundstiicken verwendeten Kernhalter
und Kerne. Die zweckmdfigerweise in einzelne Abschnitte unter-
teilten Strdmungskanile kdnnen somit durch Frisen und Bohren
in ein sehr stabiles Bauteil eingearbeitet werden, so daB8 der
Fertigungsaufwand, zumal Ausrichtarbeiten gdnzlich entfallen,
duBerst géring gehalten werden kann. AuBerdem ist eine hohe
Maggenauigkeit, insbesondere auch der die Sollbruchstellen
bildenden Stege gewdhrleistet.
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Da die in die Kernplatte eingearbeiteten Str&mungskanile dem
durch die Vorrichtung hindurchzupreBenden Tonstrang nur einen
geringen Stromungswiderstand entgegensetzen, ist der Kraftauf-
wand beim Pressen eines Tonstranges mittels eines vorschlags-
gemdB ausgebildeten Mundsttickes gegenliber den bisher verwen-
deten Vorrichtungen reduziert. Vor allem aber ist aufgrund

der gleichmdBigen Str8mung von Vorteil, da8 der Tonstrang nicht
mehr bzw. nur geringfiigig umgelenkt wird. Dadurch ist weit-
gehend ausgeschlossen, daB ungleichmdBige Verdichtungen auf-
treten, so daB Verformungen der Formlinge beim Trocken und
Brennen, zumal bei Verwendung des erfindungsgem&dB ausgebildeten
Mundstiickes auch der Tonstrang eine hohe Stabilit&dt aufweist,
vermieden sind. Bei hoherMaBhaltigkeit k®Onnen somit auch diinne
Platten auf wirtschaftliche Weise hergestellt werden, ohne daB
sich diese wellen und ohne daB eine hohe AusschuB8quote in Kauf

zu nehmen ist.

In der Zeichnung ist ein Ausfiihrungsbeispiel der gemdf der Er-
findung ausgebildeten Vorrichtung dargestellt, das nachfolgend

im einzelnen erl&utert ist. Hierbei zeigern:

Fig. 1 die mittels einer Vorsetzplatte gehaltene
Vorrichtung in Vorderansicht und teilweise
im Schnitt,

Fig. 2 die vVorrichtung nach Fig. 1 in einem Schnitt
nach der Linie II-II der Fig. 1,

Fig. 3 einen Schnitt nach der Linie III-IIY durch die
Vorrichtung nach Fig. 1 und

Fig. 4 eine vergr&Berte Schnittdarstellung nach der
Linie IV-IV der Fig. 1.,
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Die in den Figuren 1 und 2 dargestellte und mit 1 bezeich-
nete Vorrichtung zur Herstellung eines Tonstranges 2, der
durch Abtrennen von Formlingen zu Spaltplatten weiterver-
arbeitet wird, besteht aus einem mittels eine Vorsetzplat-
te 3 an dem PreBkopf einer Presse zu befestigenden Aus-
trittsrahmen 4, in dem eine Kernplatte 1o eingesetzt ist.
Die Kernplatte 10 ist hierbei mittels eines U~f8rmig ge-
stalteten Biigels 5 gehalten, der mit einer diese aufnehmen-
den Ausnehmung 6 versehen ist. Mit Hilfe von Schrauben 7

sind der Biigel 5 und die Kernplatte 10 fest miteinander ver-
bunden.

Zur Formung des Tonstranges é sind in die Kernplatte 10 in
Strémungsrichtung verlaufende Strdmungskandle 11 eingear-
beitet, die jeweils in drei Abschnitte 12, 13 und 14 unterteilt
sind. Die ersten Abschnitte 12 sind hierbei in die beiden Léngs—‘
seiten der Kernplatte eingearbeitet und weisen eine halbkreis-~ ; f
f6rmigen Querschnitt auf, die zweiten sich an diese anschlies-~
senden Abschnitte 13 sind durch senkrecht zu den ersten Ab-
schnitten 12 verlaufenden Querbohrungen mit kreisfdrmigem
Querschnitt und die dritten mittig in der Kernplatte 10 ange-
ordneten Abschnitte 14 durch Léngsbohrungen gebildet. AuBer-
sind sind in die KXernplatte 1o im Bereich der dritten Abschnitte
14 L&ngsschlitze 15 eingearbeitet, deren Querschnitt im Ton-
strang 2 den Sollbruchstellen entspricht. Im Bereich der zwei-
ten Abschnitte 13 sind die Strdmungskandle 11, wie dies der

Fig. 4 zu entnehmen ist, nur durch die Stege 18 voneiander
getrennt.

Die einzelnen Abschnitte 12, 13 und 14 der StrSmungskandle 11
konnen somit auf einfache Weise durch Frd&sen und Bohren herge-

stellt werden. Und da diese in ihren Querschnittsflichen etwa

/-
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gleich groB8 bemessen sind, kann der Tonstrang 2 nahezu unge-
hindert durch diese hindurchgedriickt werden.

Auch die beiden Stirnseiten der Kernplatte 10 sind mit Stro-
mungskandlen 11' versehen, die jeweils aus einem L&ngskanal
12' und einem Querkanal 13' bestehen.

Die Kernplatte 10 ist auf den Ldngsseiten des weiteren mit
einer Riffelung 16 ausgestattet, die zwischen den ersten Ab-
schnitten 12 der Strdmungskandle 17 angeordnet ist und in
einem sich in Strdmungsrichtung konisch erweiternden Abschnitt
19 auslduft. Dadurch werden in die Spaltplatten bei deren Her-
stellung Rillen eingepreBt, um ein Verkleben zu ermaélichen.
Im Bereich des Aust;ittsquerschnitﬁes kann die Kernplatte 1o,
wie dies in Fig. 1 strichpunktiert eingezeichnet ist, ferner
mit einer Hartmetallauflage 17, die die StrOmungskandle 11 ganz
oder teilweise umgibt, versehen sein, um den VerschleiB zu
mindern.

Der durch die eine hohe Stabilitdt aufweisende Vorrichtung 1
hindurchstrdmende Tonstrang 2 wird durch die mit Strémungsr'
kandlen 11 versehene Kernplatte 1o gleichm&fig verdichtet,
ohne dabei eingeschniirt oder stark umgelenkt zu werden. Ver-
formungen beim Trocknen und Brennen sind somit nahezu ausge-
schlossen, auBerdem sind die von dem Tonstrang 2 abgetrennten
Formlinge, da die Sollbruchstellen mittels der Schlitze 15
exakt zu bemessen sind, leicht zu trennen.

A 2875 e=-l~-s
9. November 1982
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Patentanspriche:

1. Vorrichtung zur Herstellung eines Tonstranges, der

zum Spalten der von diesem abgetrennten Formsteine
Sollbruchstellen aufweist,

1o dadurch gekennzeichnet,

daB in einem mittels einer an dem PreBkopf einer
Presse befestigten Vorsetzplatte (3) gehaltenen
Austrittsrahmen (4) eine Kernplatte (10) angeordnet
ist, die zur Formung des Tonstranges (2) mehrere in

15 dessen Stromungsrichtung verlaufende StrSmungskanédle
(11) aufweist.
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Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Strdmungskandle (11) der Kernplatte (10)
jeweils aus einem auf deren Lidngsseiten in diese
eingearbeiteten, nach auBen offenen ersten Abschnitt
(12), einem sich an diesenanschlieBenden und achs—
senkrecht zu diesem verlaufenden zweiten Abschnitt (13)
und einem von diesem ins Freie miindenden dritten Ab-
schnitt (14) zusammengesetzt sind und daB zur Bildung
der Sollbruchstellen im Tonstrang (2) die Kernplatte
(1o} im Bereich der dritten Abschnitte (14) mit von
den zweiten Abschnitten (13) ausgehenden und zu den
ersten Abschnitten (12) fluchtenden L&ngsschlitzen

(15) versehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

da8 die in die Léngsseiten der Kernplatte (10)
eingearbeiteten ersten Abschnitte (312) der Str®mungs=
kandle (11) einen halbkreisf&rmigen Querschnitt auf-

weisen.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

daB die sich aﬁ die ersten Abschntite (12) der

Stromungskan&le (11) anschlieBenden zweiten Abschnitte

(13) jeweils als Querbohrungen mit kreisf&rmigem Quer=
schnitt ausgebildet sind.
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5. Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet,

daB die sich an die zweiten Abschnitte (13) jeweils
anschlieBenden dritten Abschnitte (14) der
Strodmungskandle (11) als vorzugsweise mittig in die

Kernplatte (10) eingearbeitete L&ngsbohrungen mit
kreisfdrmigem Querschnitt ausgebildet sind.

6. Vorrichtung nach-einem oder mehreren der
Anspriiche 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet,
daB die einzelnen Abschnitte (12, 13, 14) eines
. Stromungskanales (11) in ihren Querschnittsflichen

jeweils etwa gleich grof bemessen sind.

7. Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet,

dapg die als Querbohrungen ausgehildeten zweiten
Abschnitte (13) der StrSmungskanile (11) im vorderen
Drittel der Kernplatte (10) angeordnet,sind.

8. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, .

\Z'.
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das8 in die Querseiten der Kernplatte (10) jeweils

ein Strdmungskanal (11') eingearbeitet ist, der in
seiner Querschnittsform etwa einer Hilfte des dritten
Abschnittes (14) der unterteilten Str&mungskandle (11)
entspricht und der mit einem etwa halftigeh Querkanal
(13') versehen ist,.

9. Vorrichtung nach einem oder mehreren der

11

Anspriche 1 bis 8,

dadurch gekenn=zeichnet,

‘daB die Kernplatten (10) mittels einem vorzugsweise

U~f6rmig ausgebildeten und etwa gleich breit wie
diese bemessenen, an der Vorsetzplatte (3) zu
befestigenden Biigel (5) in dem Austrittsrahmen (4)
gehalten ist,

Vorrichtung nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Kernplatte (10) in einer in den Biigel (5) ein-
gearbeiteten Aussparung (6) eingesetzt und mit
diesem mittels Schrauben (7) oder durch VerschweiBen

fest verbunden ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 1 bis 1o,

dadurch gekennzeichnet,

e
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daf die Kernplatte (10) auf einer oder beiden
Lingsseiten mit einer durchgehenden zwischen den
ersten Abschnitten (12) der StrOmungskandle (11)

in diese eingearbeiteten Riffelung (16) versehen ist.

12. Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 1 bis 11,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Kernplatte (1o) an dem dem Biigel (5) zuge-
kehrten Ende mit einem sich in Stromungsrichtung
konisch erweiternden auf einer oder beiden .L&ngs—
seiten angebrachten Abschnitt (19) versehen ist, |
in dem die ersten Abschnitte (12) der Str&mungs-
kandle (11) und/oder die Riffelung (16) auslaufen.

-13. Vorrichtung nach einem doer mehreren der
Anspriiche 1 bis 12,

dadurch gekennzeichnet,

da88 im Bereich des Austrittsquerschnittes der Kern-
platte (10) diese mit einem die Strdmungskandle (11)

ganz oder teilweise umgebenden Hartmetallauflage (20)
versehen ist.

3. November 1982 e-1l
A 2875
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