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(54) Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines rohrférmigen Korpers, insbesondere einer

Palisade

(57) Es wird ein Verfahren zur Herstellung eines
rohrférmigen Kdrpers mit einem einstlickig angeform-
ten Boden, insbesondere einer Palisade, vorgeschla-
gen, wobei der Korper aus einer plastischen
Keramikmasse geformt wird. Das Verfahren weist die
folgenden Verfahrensschritte auf:

a) Der Korper wird durch Extrusion geformt.

b) Zunachst wird der Boden (26) geformt, indem
Keramikmasse in ein Bodenformstuick (13) gepref3t
wird.

¢) Nach Ausformung des Bodens (26) wird die
Wandung des Koérpers geformt, indem das Boden-
formstiick (13) und der Boden (26) in Strémungs-
richtung der Keramikmasse verfahren werden.

d) Wahrend des Verfahrens des Bodens (26) wird
einem im Inneren des Korpers entstehenden Hohl-
raum (28) ein Fluid zugeflhrt.

Eine auf diese Weise hergestellte Keramikpalisade
zeichnet sich durch ihre Witterungs- und Verrottungsbe-
standigkeit sowie ihre sehr ansprechende Asthetik aus.

Auflerdem wird eine Vorrichtung zur Herstellung
derartiger rohrférmiger Korper, insbesondere Keramik-
palisaden, vorgeschlagen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Herstellung eines im wesentlichen zylin-
drischen Korpers, insbesondere einer Palisade, wie sie
im Garten- und Landschaftsbau eingesetzt wird. Derar-
tige Palisaden werden in der Regel mit einem Teil ihrer
Lange im Erdreich versenkt und dienen zur Abtrennung
von Verkehrsflachen zu bepflanzten Flachen bzw. ver-
schiedenen Verkehrsflachen bzw. bepflanzten Flachen
untereinander. Haufig weisen die voneinander abge-
trennten Flachen ein unterschiedliches Niveau auf, so
dass sich mit Hilfe derartiger Palisaden abgestufte
Gelandebereiche herstellen lassen.

[0002] Derartige Palisaden bestehen beispielsweise
aus Holz. Um eine moglichst grolRe Lebensdauer
sicherzustellen, sind die den Witterungsverhaltnissen
ausgesetzten Holzpalisaden in der Regel druckkessel-
impragniert. Die zur Impragnierung eingesetzen Sub-
stanzen, die einen Befall der Palisaden durch Insekten,
Pilze oder &hnliches verhindern sollen, sind jedoch aus
Umweltgesichtspunkten als kritisch anzusehen. Dies
gilt insbesondere auch deshalb, weil derartig impra-
gnierte Holzpalisaden nach Uberschreiten ihrer
Lebensdauer in der Regel zerfallen und daher nicht
kontrolliert entsorgt werden kénnen.

[0003] Alternativ hierzu werden auch Betonsteine in
Form von Palisaden ausgefiihrt. Um diesen ein attrakti-
ves Aussehen zu verleihen, wird der Beton mit einem
gewlnschten Farbstoff versehen. Diese Farbstoffe
haben sich jedoch als nicht sehr alterungsbestandig
erwiesen, so dass nach einer langeren Standzeit mit
einem Ausbleichen der Betonpalisaden zu rechnen ist.
Des weiteren tritt bei den Betonpalisaden ihr vergleichs-
weise grobes auleres Erscheinungsbild sowie ihres
hohes Gewicht aufgrund der vollmassiven Ausfiihrung
in Erscheinung.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zur Herstellung eines zylindrischen Koérpers,
insbesondere einer Palisade, vorzuschlagen, die aus
einem Okologisch vertraglichen, alterungs- und witte-
rungsbestandigen Material besteht und aulerdem auch
hohen asthetischen Anspriichen gerecht wird.

[0005] Erfindungsgemal wird ein Verfahren zur Her-
stellung eines mit einem einstockig angeformten Boden
versehenen rohrférmigen Kérpers aus einer plastischen
Keramikmasse vorgeschlagen, das die folgenden Ver-
fahrensschritte aufweist:

a) Der Korper wird durch Extrusion geformt.

b) Zunachst wird der Boden geformt, indem Kera-
mikmasse in ein Bodenformstlick gepref3t wird.

¢) Nach Ausformung des Bodens wird die Wandung
des Korpers geformt, indem das Bodenformstiick
und der Boden in Strdmungsrichtung der Keramik-
masse verfahren werden.
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d) Wahrend des Verfahrens des Bodens wird einem
im Inneren des Korpers entstehenden Hohlraum
ein Fluid zugefiihrt.

[0006] Das erfindungsgemafe Verfahren macht vom
Prinzip der Extrusion Gebrauch, mit dem sich auf einfa-
che Weise langgestreckte Korper aus einer plastischen
Ausgangsmasse herstellen lassen. Durch Anpassung
des Extrusionsquerschnitts kénnen auf einfache Weise
unterschiedlich geformte Kérper hergestellt werden. Auf
diese Weise lassen sich Palisaden beispielsweise mit
rundem, ovalem oder auch beliebigem eckigem Quer-
schnitt oder Kombinationen der vorgenannten Formen
realisieren. Auch die Lange der extrudierten Korper 1a3t
sich beliebig verandern, da die Extrusion eines zusam-
menh&ngenden Korpers so lange fortgesetzt wird, bis
dieser die gewunschte Lange erreicht hat.

Zur Herstellung der Palisaden wird nach der Idee der
Erfindung Keramikmasse verwendet, die preisglinstig
verfligbar und unter 6kologischen Gesichtspunkten als
besonders vorteilhaft anzusehen ist. Nach dem Bren-
nen der mit dem erfindungsgemafien Verfahren herge-
stellten Korper besitzen diese eine sehr grof’e Harte
und Abriebfestigkeit. Auch 1aRt sich eine hervorragende
Frostbestandigkeit erzielen. Je nach Auswahl der Kera-
mikmasse ergeben sich Palisaden mit unterschiedlicher
farblicher Ausgestaltung, wobei die Alterungsbestandig-
keit der Farben auferordentlich gut ist.

[0007] Da die erfindungsgemaf hergestellten Palisa-
den im Inneren einen Hohlraum aufweisen, ist ihr
Gewicht vergleichsweise niedrig, woraus eine einfache
Handhabung bei Transport und Einbau resultiert.
[0008] Aufgrund der Zuflihrung eines Fluids in den im
Inneren der Palisade gebildeten Hohlraum wird verhin-
dert, dass die Wandung des Korpers aufgrund der Wir-
kung des atmosphérischen Luftdrucks deformiert wird.
Durch die Fluidzufiihrung wird vielmehr fur einen Druck-
ausgleich zwischen dem Inneren und dem AuReren der
Palisade gesorgt, so dass sich mit dem erfindungs-
gemalen Verfahren Korper exakt mit der gewlinschten
Geometrie produzieren lassen, auch wenn die Lange
des Korpers dessen Dicke um ein Mehrfaches (ber-
steigt und die Wandung vergleichsweise dinn ist.
[0009] \orteilhafterweise wird als Fluid ein Gas ver-
wendet. In der Regel diirfte die Verwendung von Luft die
einfachste und kostenglinstigste Moglichkeit darstellen.
[0010] Gemal einer Ausgestaltung des erfindungs-
gemaflen Verfahrens wird vorgeschlagen, dass das
Fluid durch mindestens eine Bohrung in einem Dusen-
kern zugefihrt wird.

[0011] Eine Weiterbildung besteht darin, Fluid durch
eine Kernhaltewelle und eine Speiche eines Pressen-
kreuzes zuzufiihren.

[0012] Bei gewissen Anwendungsfallen - insbesond-
ere bei einem grof3en Volumen des entstehenden Hohl-
raums, einer grof3en Extrusionsgeschwindigkeit sowie
kleinen Zufihrquerschnitten fiir das Fluid - ist es sinn-
voll, letzteres unter Druck zuzufiihren.
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[0013] Eine erfindungsgemafe Vorrichtung zur Her-
stellung eines mit einem einstlickig angeformten Boden
versehenen rohrférmigen Kdérpers aus einer plastischen
Keramikmasse weist eine ringférmige Extruderdise
auf, deren Dusenkern mittels einer Halteeinrichtung
fixiert ist. Des weiteren ist die Vorrichtung mit einer For-
dereinrichtung versehen, mit der die Keramikmasse aus
der Extruderdlise herauspressbar ist. AulRerdem ist ein
Bodenformstiick vorhanden, das von einer Startstel-
lung, in der der Abstand einer dem Dulsenkern gegen-
Uberliegenden Stitzflache des Bodenformstiicks von
einer Stirnflache des Diisenkerns der Dicke des Bodens
des Korpers entspricht, in eine in Férderrichtung der
Keramikmasse von der Extruderdiise enfernt liegende
Endstellung verfahrbar ist. Dabei ist einem beim Verfah-
ren des Bodenformstlicks im Inneren des Korpers ent-
stehenden Hohlraum ein Fluid zufihrbar.

[0014] Mit der vorstehend beschriebenen Vorrichtung
lalkt sich das erfindungsgemafie Verfahren mit einfa-
chen Mitteln durchfiihren. Die Vorrichtung erlaubt die
Herstellung von mit einem inneren Hohlraum versehe-
nen Korpern, ohne dass deren Wandung durch die Wir-
kung des Atmosphéarendrucks von der gewiinschten
Form abweicht.

[0015] \Vorteilhafterweise ist das Fluid iber eine Lei-
tung durch den Disenkern zufiihrbar.

[0016] Eine Ausgestaltung der erfindungsgemafen
Vorrichtung besteht darin, dass die Leitung an oder in
der als Kernhaltewelle ausgebildeten Halteeinrichtung
fur den Dusenkern verlauft.

[0017] Die Erfindung weiter ausgestaltend, ist vorge-
sehen, dass die Leitung in oder an einer Speiche des
Pressenkreuzes verlauft, mit dem die Kernhaltewelle
gegeniber einem Gehduse der Foérdereinrichtung
abgestutzt ist. AnschlieRend wird die Leitung sinnvoller-
weise durch das Geh&use selbst zum AuReren der Vor-
richtung gefuhrt.

[0018] GemaR einer besonders vorteilhaften Ausge-
staltung der Erfindung wird vorgeschlagen, dass das
Bodenformstiick topfférmig ausgebildet und mit einer
Ringnut versehen ist, in die in der Startstellung des
Bodenformstiicks ein dem Auspressquerschnitt der
Extruderdiise angepasster Diisenring eingreift.

[0019] Derart kann auf einfache Weise eine zuverlas-
sige Abdichtung des Bodenformstiicks erzielt werden,
so dass sich Palisaden ohne Grate im Kopfbereich her-
stellen lassen.

[0020] Die Fiuhrung des Bodenformstiicks in bezug zu
der Extruderdise laRt sich weiter verbessern, wenn ein
Kragenteil des Bodenformstiicks in dessen Startstel-
lung den Dusenring im wesentlichen spielfrei umgreift.
[0021] Schlie3lich ist noch vorgesehen, dass der
Hohlraum in dem Kérper mit Druckluft beaufschlagbar
ist, um auch bei grofen Hohlraumvolumina und Aus-
pressgeschwindigkeiten in Verbindung mit vergleichs-
weise kleinen Querschnitten der Zufuhrleitung einen
zeitlich nicht verzégerten Druckausgleich zu erzielen.
[0022] Das erfindungsgemafRe Verfahren wird nach-
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folgend anhand eines Ausfiihrungsbeispiels einer Vor-
richtung gemaR der Erfindung, die in der Zeichnung
dargestellt ist, ndher erlautert. Es zeigt:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Vorrich-
tung zur Herstellung von Keramikpalisaden;

Fig. 2 den Extruderbereich der Vorrichtung gemaf
Fig. 1 mit zurlickgefahrenem Bodenform-
stlick;

Fig. 3 eine vergrofRerte Schnittdarstellung des
Extruderbereichs mit dem Bodenformstiick
in einer Startstellung und

Fig. 4 wie Fig. 3, jedoch mit dem Bodenformstlick
in einer zurlickgefahrenen Stellung.

[0023] Eine in Fig. 1 gezeigte Vorrichtung 1 zur Her-

stellung von Keramikpalisaden weist zwei Forderein-
richtungen 2 und 3 auf, mit denen plastische
Keramikmasse in Richtung auf einen Extruderbereich 4
forderbar ist. Die Fordereinrichtungen 2 und 3 (letztere
ist in Fig. 1 nicht dargestellt) sind in Form von Foérder-
schnecken ausgebildet. Oberhalb der Foérdereinrich-
tung 2 erweitert sich ein Gehduse 5 trichterférmig, so
dass die Keramikmasse an einer stirnseitigen Offnung 6
des Trichters zugefiihrt werden kann.

[0024] Von der senkrecht zur Férdereinrichtung 2 aus-
gerichteten Fordereinrichtung 3 flie3t die Keramik-
masse zu einer Extruderdiise 7, die einen ringférmigen
Querschnitt besitzt. Ein innerer, ungefahr kreisformiger
Querschnitt wird von einem Disenkern 8 gebildet, der
von einer Halteeinrichtung in Form einer sich axial ent-
gegen der Forderrichtung erstreckenden kernhaltewelle
9 gehalten wird. Die Kernhaltewelle 9 stitzt sich Gber
eine Mehrzahl von radial verlaufenden Speichen 10 an
der Wandung 11 eines zylinderférmigen Gehauses 12
ab. Dabei befinden sich die Speichen innerhalb des
Materialflusses, der sich in axialer Richtung durch das
Gehause 12 in Richtung auf die Extruderdise 7 zu
bewegt.

[0025] In Fig. 1 befindet sich ein Bodenformstiick 13
in einer Startstellung, so dass die aus der Extruderdiise
7 austretende Keramikmasse zunachst einen senkrecht
zur Kernhaltewelle 9 ausgerichteten Boden mit kreisfor-
migem Querschnitt formt. Dabei entweicht die durch die
Keramikmasse verdrangte Luft durch eine kleine, in der
Zeichnung nicht sichtbare Bohrung in der Stirnseite des
Bodenformstiicks 13. Nach vollsténdiger Ausformung
des Bodens wird das Bodenformstuick 13, das an einer
Fihrungsstange 14 befestigt ist, zunehmend von der
Extruderdise 7 entfernt. Die Geschwindigkeit, mit der
die Fuhrungsstange 14 und das Bodenformstiick 13
zurlickgezogen werden, entspricht exakt der Geschwin-
digkeit, mit der die Keramikmasse aus der Extruderdiise
7 austritt. Auf diese Weise wird an den Boden der Pali-
sade eine im wesentlichen zylindrische Wandung ange-
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formt.

[0026] InFig. 2 ist das Bodenformstiick 13 in einer von
der Extruderdiise 7 abgezogenen Position dargestellt.
[0027] Inden Fig. 3 und 4 sind die Extruderduse 7, der
Disenkern 8 und das Bodenformstick 13 in einer
Schnittdarstellung gezeigt. Das topfformige Bodenform-
stlick 13 ist mit einer koaxial zu der Kernhaltewelle 9
verlaufenden Ringnut 15 versehen, in die ein im Quer-
schnitt angepalter Disenring 16 eingreift. In der in Fig.
3 dargestellten Startstellung liegt der Disenring 16 mit
seiner Stirnflache 17 an dem Nutgrund 18 an. Auf diese
Weise wird ein geschlossener Bodenraum 19 erzeugt,
der einerseits von einer Stirnseite 20 des Bodenform-
stlicks 13 und andererseits von einer Stirnseite 21 des
Dusenkerns 8 begrenzt wird.

[0028] Die Ringnut 15 des Bodenformstiicks 13 wird
nach aulen von einem im wesentlichen zylindrischen
Kragenteil 22 begrenzt, das mit seiner inneren Mantel-
flache 23 an der duRBeren Mantelflache 24 des Dusen-
rings 16 mit geringem Spiel anliegt. Auf diese Weise
wird in der Startstellung des Bodenformstiicks 13 ein
Dichtspalt 25 mit U-formigem Querschnitt und derart
groBer Lange erzeugt, dal® die unter Druck aus der
Extruderdise 7 austretende Keramikmasse nicht aus
dem Bodenraum 19 austreten kann.

[0029] Sobald der Bodenraum 19, der mit einer in den
Figuren nicht dargestellten und von der Stirnseite 20
des Bodenformstlicks 13 im wesentlichen zentrisch
ausgehenden Entliftungsbohrung versehen ist, voll-
stdndig mit Keramikmasse ausgefillt ist, wird das
Bodenformstiick 13 mit der Austrittsgeschwindigkeit der
Keramikmasse von der Extruderdiise 17 entfernt. Ein in
dem Bodenraum 19 gebildeter Boden 26 einer entste-
henden Palisade 27 16st sich dabei von der Stirnseite 21
des Dusenkerns 8 ab.

[0030] Einem sich beim Abheben des Bodens 26 im
Inneren der Palisade 27 bildenden Hohlraum 28 wird
Uber eine Bellftungsbohrung 29 Luft zugefihrt, um das
Entstehen eines Vakuums zu verhindern. Die Beluf-
tungsbohrung 29 besteht aus einem horizontal verlau-
fenden Abschnitt 30, der im Zentrum des Dlisenkerns 8
sowie der Kernhaltewelle 9 verlauft, sowie einem sich
daran anschlielenden radialen und vertikalen Abschnitt
31, der im Inneren einer Speiche 32 gefiihrt ist. Mit den
Speichen 32 stitzt sich die Kernhaltewelle 9 an der
Wandung 11 des Gehduses 12 ab.

[0031] Wie sich der Fig. 1 entnehmen lasst, durch-
dringt die Entliftungsbohrung 29 die Wandung 11 mit
Hilfe eines Nippels 32, der bedarfweise mit einer Druck-
luftquelle verbunden werden kann.

[0032] Um Palisaden mit unterschiedlichen Quer-
schnitten herstellen zu kénnen, sind sowohl der Diisen-
kern 8 und der Dusenring 16 als auch das
Bodenformstiick 13 auswechselbar. Bei der beschrie-
benen Vorrichtung 1 besitzt die Palisade 27 einen im
wesentlichen kreisférmigen Querschnitt, der eine derar-
tig teilkreisférmige Aussparung besitzt, dal® die Palisa-
den im Einbauzustand teilweise ineinandergreifen
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kénnen. Auf diese Weise wird eine flaichenhafte Abdich-
tung (im Gegensatz zu einer lediglich linienformigen
Berlihrung bei exakt runden Palisaden) erreicht, wes-
halb ein Durchrieseln von Erdreich durch die Fugen
einer Palisadenreihe verhindert wird.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines mit einem einstiik-
kig angeformten Boden versehenen rohrférmigen
Korpers, insbesondere einer Palisade, aus einer
plastischen Keramikmasse mit den folgenden Ver-
fahrensschritten:

a) Der Korper wird durch Extrusion geformt.

b) Zunachst wird der Boden geformt, indem
Keramikmasse in ein Bodenformstiick gepref3t
wird.

¢) Nach Ausformung des Bodens wird die Wan-
dung des Korpers geformt, indem das Boden-
formstiick und der Boden in Strémungsrichtung
der Keramikmasse verfahren werden.

d) Wahrend des Verfahrens des Bodens wird
einem im Inneren des Kdrpers entstehenden
Hohlraum ein Fluid zugeflhrt.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Fluid ein Gas ist.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass das Fluid durch mindestens
eine Bohrung in einem Dusenkern zugefihrt wird.

4. \Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass das Fluid durch eine
Kernhaltewelle und eine Speiche eines Pressen-
kreuzes zugeflhrt wird.

5. \Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass das Fluid unter
Druck zugefuhrt wird.

6. Vorrichtung zur Herstellung eines mit einem ein-
stlickig angeformten Boden (26) versehenen rohr-
férmigen Korpers, insbesondere einer Palisade,
aus einer plastischen Keramikmasse, mit einer
ringférmigen Extruderdiise (7), deren Disenkern
(8) mittels einer Halteeinrichtung fixiert ist, minde-
stens einer Foérdereinrichtung (2, 3), mit der die
Keramikmasse aus der Extruderdise heraus-
pressbar ist, und einem Bodenformstlick (13), das
von einer Startstellung, in der der Abstand einer
dem Dusenkern (8) gegenuberliegenden Stutzfla-
che des Bodenformstiick (13) von einer Stirnflache
(21) des Dlsenkerns (8) der Dicke des Bodens (26)
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des Korpers entspricht, in eine in Férderrichtung
der Keramikmasse von der Extruderdiise (7) ent-
fernt liegende Endstellung verfahrbar ist, wobei
einem beim Verfahren des Bodenformstiicks (13)
im Inneren des Korpers entstehenden Hohlraum
(28) ein Fluid zufihrbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Fluid Uber eine Leitung durch
den Dusenkern (8) zufihrbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Leitung an oder in der als Kern-
haltewelle (9) ausgebildeten Halteeinrichtung fir
den Disenkern (8) verlauft.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Leitung in oder an einer Speiche
(10) eines Pressenkreuzes verlauft, mit dem die
Kernhaltewelle (9) gegenlber einem Gehause (12)
der Fordereinrichtung (3) abgestitzt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass das Bodenform-
stiick (13) topfformig ausgebildet und mit einer
Ringnut (15) versehen ist, in die in der Startstellung
des Bodenformstlicks (13) ein dem AuspreRquer-
schnitt der Extruderdiise (7) angepalfiter Disenring
(16) eingreift.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Kragenteil (22) des Bodenform-
stlicks (13) in dessen Startstellung den Disenring
(16) im wesentlichen spielfrei umgreift.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass der Hohlraum (28)
in dem Koérper mit einem unter Druck stehenden
Fluid beaufschlagbar ist.
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