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@ Strangpressdiise zum Extrudieren keramischer Kérper mit wabenartiger Struktur.

&) Bei der Strangprefdiise sind auf der EinlaBseite
Speisekanile (2) und auf der gegeniberliegenden
AuslaBiseite gitterférmig angeordnete AuslaBschlitze
(4) vorgesehen, die mit den Speisekaniien in Ver- -
bindung stehen. Die AuslaBschlitze werden durch .
Kernelemente (3) bzw. (3') gebildet, welche in Boh-
rungen (9) bzw. Gewindebohrungen (9') in dem die
Speisekanile enthaltenden Formblock (1) befestigt
sind, wobei die Bohrungen bzw. Gewindebohrungen
im Verhilinis zu den Speisekanidlen zumindest an-
niahernd symmetrisch angebracht sind.
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Strangprefdiise zum Extrudieren keramischer Kdrper mit wabenartiger Struktur

Zur Darstellung der Erfindungs-Gattung ist im
Oberbegriff des Anspruchs 1 von einer bekannten
Strangprefidise im Sinne der DE-PS 22 54 563
ausgegangen, mit der bisher Keramikmaterial zu
gleichfGrmigen WabenkSrpern mit gleichmasiger
Wanddicke extrudiert wurde. Diese StrangpreBdise
besteht aus einem Formblock, in dessen gegen-
iberliegenden Stirnflichen einerseits Speisekanile
und andererseits AuslaBschlitze vorgesehen sind.
Im Verhilitnis zu den AuslaBschlitzen sind die Spei-
sekandle derart angeordnet, daB das innere Ende
der Speisekanidle jeweils mit dem inneren Ende
einer Kreuzungsstelle zweier AuslaBschlitze in Ver-
bindung steht.

Bei dieser Konstruktion ist jedoch der Uber-
gangsbereich 2zwischen den Speisekandlen und
den AuslaBschlitzen nur schwer zugénglich, so daB
dort MdOglichkeiten zur Verbesserung der Strg-
mungsverhiltnisse praktisch nicht gegeben sind. In
dem Ubergangsbereich muB das in Form von vie-
len Einzelstringen ankommende Keramikmaterial
durch Querstrdmungen gleichmagig auf die Ausla-
schlitze verteilt werden, d.h. die primédr gebildete
Strangstruktur wird volilstdndig aufgelst. Aufgrund
der schlechten Gleiteigenschaften des Keramikma-
terials sind hierflr lange und gut ausgearbeitete
Strémungswege erforderlich. Die bekannte Strang-
prefdiise weist dagegen verhdltnismégBig kurze
Strémungswege auf. Dies bedingt indes hdhere
Driicke um einen gleichférmigen DurchfluB des Ke-
_ramikmaterials zu erreichen. Infolge der abrasiven
Wirkung von Keramikmaterial sind bei diesen Ver-
hidlinissen Speisekandle, AuslaBschlitze sowie das
Fdrderaggregat hohem Verschlei ausgesetzt. Dar-
Uber hinaus ist die Herstellung einer solchen
StrangprefBdiise vergleichsweise aufwendig, da das
Sdgen der schmalen Schlitze und vor allem das

notwendige Entgraten der Formk&rper Probleme

bereitet.

Es war daher Aufgabe der Erfindung, eine
Strangprefdiise zum Extrudieren keramischer K&r-
per mit wabenartiger Struktur zu schaffen, die von
den geschilderten Nachteilen frei ist. Als Besonder-
heit ist zusdtzlich eine fertigungstechnisch wesent-
lich einfachere Konstruktion gefodert.

Zur L8sung dieser Aufgabe werden die im
Kennzeichen des Anspruchs 1 enthaltenen MaB-
nahmen vorgeschiagen.

Die Erfindung geht aus von einem Formblock
mit zueinander parallelen und von einer Formblock-
oberfliche zu einer gegeéniberliegenden Form-
blockoberfliche durchgehenden Speisekandlen.
Zwischen den Speisekanilen sind auf einer Form-
blockoberfliche Kernelemente angebracht. Je nach
Konfiguration der herzustellenden Wabenkdrper
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befinden sich die Kernelemente zumindest anné-
hernd im Schwerpunkt zwischen jeweils drei oder
vier oder mehr Speisekanilen, so daB sich eine
insgesamt symmetrische Anordnung der Kernele-
mente sowohl untereinander als auch im Verhilinis
zu den Speisekandlen ergibt.

Die zwischen sich Abstiinde, d.h. AuslaBschlit-
ze belassenden Kernelemente k&nnen auch in ent-
sprechende Bohrungen zwischen den Speisekani-
len eingesetzt und mit dem Formblock verbunden
werden. Sie werden - beispielsweise mit Hilfe einer
Schablone, Maske o. dgl. - derart ausgerichtet, daB
jeweills ein Speisekanal mit einer Kreuzungsstelle
wenigstens zweier Auslafschlitze in Verbindung
steht.

Zur Herstellung der Kernelemente eignen sich
insbesondere  handelsiibliche Profilstdbe, wie
Dreikant-, Quadrat-, Sechskant- oder Rundstéhle,
die entsprechend abgeifingt werden. An einem
Ende solcher Abschnitte werden Pafstifte ange-
dreht, wobei die Pafstiftlinge zur Montageerleich-
terung und zur Erhdhung der Biegesteifigkeit der
Kernelemente durch eine vorzugsweise rechiwinkli-
ge Schulter begrenzt sein kann. Der zwischen die-
ser Schulter und dem formgebenden Bereich lie-
gende Ubergangsbereich kann in einfacher Weise
strdmungsglinstig ausgebildet werden, da die_
Kernelemente jewsils unabh&ngig voneinander ge-
fertigt werden. Hierdurch wird gewdhrleistet, daf
die AuslaBschlitze und insbesondere deren Kreu-
zungsstellen symmetrisch angestrdmt werden k&n-
nen und evtl. vorhandene Inhomogenititen des Ke-
ramikmaterials durch Querstrémung leicht auszu-
gleichen sind.

Die StrangpreBdise besteht aus einfach her-
stellbaren Einzeiteilen. Der Formblock enthdlt nur
Bohrungen. Die Kernelemente sind einfache Mas-
sendrehteile; sie sind leicht zu montieren und de-
montieren. lhre stoff- oder kraftschilssige Verbin-
dung mit dem Formblock kann durch Klebetechni-
ken oder durch thermische Flgeverfahren, z.B. L&-
ten, SchweiBen, vorzugsweise durch eine Prefipas-
sung erfoigen.

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung
sind die Kernelemente mit dem Formblock 8sbar
verbunden. Hierzu sind die Bohrungen in dem
Formblock als Gewindebohrungen ausgebildet und
die Kernelemente anstelle eines Pafstiftes mit ei-
ner axialen Bohrung versehen. Bei dieser Ausfiih-
rungsform lassen sich bei Bedarf auch einzeine
Kernelemente einer StrangpreBdlise auswechseln.

Die Erfindung wird nachstehend unter Hinweis
auf die Zeichnung anhandeine Draufsicht eines
Ausflihrungsbeispieles erldutert. Es zeigt

Figur 1 eine Draufsicht der Stranprefdise in
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schematischer Darstellung,

Figur 2 eine Schnittansicht entsprechend der
Schnittlinie A-B in Figur 1,

Figur 3 ein Kernelement mit PaBstift und

Figur 4 ein mittels Gewindeschraube befe-
stigbares Kernelement.

Im wesentlichen besteht die Strangprefdiise
aus einem Formblock (1), in welchem zueinander
parallele und von einer Formblockoberfldche zu der
gebeniberliegenden Formblockoberfldche  durch-
gehende Speisekandle (2) vorgesehen sind. Die
Speisekanile insgesamt sind derart angebracht,
daB in zwei zueinander senkrechten Ebenen der
Abstand zwischen nebeneinanderliegenden Spei-
sekandlen jeweils gleich groB ist. Zwischen den
Speisekanilen und symmetrisch zu diesen sind in
einer Formblockoberfliche Bohrungen (9) ausgebil-
det fir die Aufnahme von Kernelementen (3). Im
dargestellten Ausflihrungsbeispiel ist im Zentrum
zwischen jeweils vier Speisekanidlen ein Kernele-
ment befestigt. Durch die Kernelemente ergeben
sich auf der sogenannten AuslaBseite der Strang-
preBdise gitterfsrmig angeordnete AuslaBschlitze
(4).

Die Kernelemente (3) besitzen ein quatrati-
sches Kopfteil (5) an einem Ende, einen PaBstift (6)
am anderen Ende und ein konisches Ubergangsteil
(8) zwischen Kopfteil und PaBstift. Mit (7) ist eine
rechtwinklig abgesetzie Schulter zwischen PaBstift
und Ubergangsteil bezeichnet.

Gem3R Figur 4 sind die Bohrungen in dem
Formblock (1) als Gewmdebohrungen (9 } ausgebil-
det und die Kernelemente (3) mittels einer Innen-
sechskantschraube (10) mit dem Formblock ver-
bunden.

Zur Hersteilung der Wabenkdrper wird im all-
gemeinen ein endloser Strang extrudiert. Hierzu
wird das Keramikmaterial von der EinlaBiseite der
StrangpreBdiise Uber die Speisekandle (2) den
formgebenden AuslaBschiitzen (4) zugeflhrt. Die
juBere Begrenzung der AuslaBschlitze kann durch
Profilstdbe gebildet werden (in der Zeichnung nicht
dargestellt). Vor den Kopfteilen (5) der die AusiaB-
schlitze bildenden Kernelemente (3) bzw. (3') er-
folgt die Aufldsung der Strangstruktur, d.h. die aus
den Speisekandlen austretenden Materialsirdnge
flieBen noch vor Erreichen der Auslafschlitze zu-
sammen. Dabei stellt die Linge des Ubergangsteils
(8) der Kernelemente ein MaB flir die Querstro-
mung des Keramikmaterials in diesem Bereich dar.
Aus den AuslaBschlitzen tritt ein strangfSrmiger
K&rper mit besonders gleichmégiger Wabenstruk-
tur aus.

Anspriiche

1. Strangprefdiise zum Extrudieren kerami-
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scher Kdrper mit wabenartiger Struktur, die an ihrer
EinlaBseite Speisekandle und an ihrer AuslaBseite
gitterfdrmig angeordnete Auslalschlitze aufweist,
wobei die Speisekanile in einem Formblock vorge-
sehen sind und jeweils mit einer Kreuzungsstelie
wenigstens zweier AuslaBschlitze in Verbindung
stehen, dadurch gekennzeichnet, daf auf einer
Oberfliche des Formblocks (1) zwischen den Spei-
sekandlen (2) und zumindest anndhernd symme-
trisch zu diesen AuslaBschlitze (4) definierende
Kernelemente (3,3') angebracht sind und daf die
Kernelemente mit dem Formblock stoff- oder kraft-
schiiissig verbindbar sind.

2. StrangpreBdise nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die Kernelemente (3, 3) in
Bohrungen (8, 9) zwischen den Speisekanélen (2)
befestigt sind.

3. Strangprefdiise nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die Kernelemente (3) -mit
dem Formbiock (1) [8sbar verbunden sind.
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