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(54)  Mundstiick

(57)  Bei einem Mundsttick (1) zur Herstellung eines
Formlings (25) aus einer keramischen Masse (10) im
Strangpressverfahren mit einer Vielzahl von in diesem
vorgesehenen Hohlrdumen (26), bestehend aus

- einerin einem Presskanal (2) eingesetzten Vorsetzplat-
te (4),

- aus einer an der Vorsetzplatte (4) befestigten Halteplat-
te (7), die aus mindestens zwei parallel zueinander aus-
gerichteten Hauptbiigel (7’) und mindestens zwei dazu
senkrecht verlaufenden Querbugel (7") gebildet ist und
- aus einer Vielzahl von an der Haltplatte (7) angebrach-
ten Haltestangen (8), an deren jeweiligem freien Ende
(18) ein Kern (20) zur Erzeugung der Hohlrdume (26) in
dem Formling (25) angeordnet ist,

soll das Mundstick (1) aus einer modular aufgebauten
Halteplatte (7) bestehen, deren geometrische Abmes-
sung variabel auswahlbar ist und an der vereinzelt 16s-
bare Haltestangen (8) angebracht werden kénnen.

Dies wird dadurch erreicht, dass in die Querbiigel
7") jeweils eine im Bereich der Hauptbugel (7°) verlau-
fenden Durchgangsoéffnung (28) eingearbeitet ist, dass
in die Hauptblgel (7°) jeweils im Bereich des Kreuzungs-
punktes mit dem Querbligel (7) eine Gewindebohrung
(29) vorgesehen ist, dass im montierten Zustand die
Durchgangsoffnung (28) fluchtend zu der Gewindeboh-
rung (29) ausgerichtet ist und dass der jeweilige Quer-
blgel (7") mittels einer Gewindeschraube (27) an dem
Hauptbiigel (7’) befestigt ist.

26

Figur 1
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Mundstuick
zur Herstellung eines Formlings aus einer keramischen
Masse im Strangpressverfahren nach dem Oberbegriff
des Patentanspruches 1.

[0002] Aus der EP 19850104917 sind solche Mund-
stiicke zu entnehmen. Ublicherweise werden dabei die
Haltestangen, an deren freien Ende die Kerne zur Aus-
formung der Wabenstruktur oder Hohlrdume in dem fertig
gepressten Formling eingearbeitet sind, an die Halteplat-
te angeschweilt. Durch die Schweiflnaht wird zwar eine
verdrehsichere und dauerhafte Befestigung der jeweili-
gen Haltestange an der Halteplatte erzielt, jedoch kon-
nen nachteiligerweise die Haltestangen nicht vereinzelt
von der Halteplatte entfernt werden, wenn diese bei-
spielsweise verschlissen sind.

[0003] Des Weiteren ist bei der Schweillverbindung
zwischen der Haltestange und der Halteplatte als nach-
teilig anzusehen, dass die Haltestange und die Halteplat-
te eine Werkstoff-Paarung aufzuwiegen haben, die fir
das Schweillen geeignet ist. Solche Werkstoff-Paarun-
gen sind insbesondere Stahl-Stahl. Bei dem Anschwei-
Ren der Haltestange an der Halteplatte entsteht Hitze,
die zu einer Materialverformung fiihren kann, so dass die
Haltestange und/oder die Halteplatte verzogen ist, wo-
durch die geometrischen Vorgaben zur Positionierung
der Haltestange nicht eingehalten sind. Folglich sind
Nachbearbeitungsschritte zur Korrektur dieses Herstel-
lungsfehlers erforderlich.

[0004] Die ausdem Stand der Technik bekannt gewor-
dene Halteplatte ist einstlickig ausgestaltet und wird aus
dem Vollen gefertigt oder die vereinzelten Streben wer-
den zur Bildung eigener Strukturen aneinander ge-
schweif3t. Dies bedeutet nachteiligerweise, dass die Ge-
ometrie der Halteplatte nicht verandert werden kann so-
bald die Quer- und Langsstreben fest miteinander ver-
bunden sind. Sollte sich jedoch die Zusammensetzung
der zu verformenden keramischen Masse andern, ist es
oftmals notwendig, das Mundstiick komplett auszuwech-
seln. Solche UmristmafRnahmen fiihren zu Stillstands-
zeiten und sind daher betriebswirtschaftlich unerwiinscht
und kostenintensiv.

[0005] Sollte zudem die Halteplatte lediglich an einer
bestimmten Stelle verschlissen sein, kann das gesamte
Mundstiick nicht mehr eingesetzt werden. Auch solche
durch Verschleily verursachte Beschadigungen fiihren
dazu, dass das Mundstiick vollstandig auszutauschen
ist.

[0006] Es ist daher Aufgabe der Erfindung, ein Mund-
stlick der eingangs genannten Gattung zur Verfligung
zu stellen, das aus einer modular aufgebauten Halteplat-
te besteht, deren geometrische Abmessung variabel
auswahlbar ist und an der vereinzelt I6sbare Haltestan-
gen angebracht werden kénnen. Dabei soll sowohl die
die Halteplatte bildenden Haupt- und Querbiigel als auch
die Haltestangen, die aus unterschiedlichen Werkstoffen
gefertigt sein kdnnen, zum Einsatz gelangen, ohne dass
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dabei die lageorientierte Befestigung zwischen der Hal-
testange und der Halteplatte verloren geht.

[0007] Diese Aufgabe ist erfindungsgeman durch die
Merkmale des kennzeichnenden Teils von Patentan-
spruch 1 gel6st.

[0008] Weitere vorteilhafte Weiterbildungen der Erfin-
dung ergeben sich aus den Unteranspriichen.

[0009] Dadurch dass die Querbigellésbar an den bei-
den parallel zueinander verlaufenden Hauptbiigel ange-
schraubt sind, indem namlich in die jeweiligen Querbligel
eine im Bereich der Hauptbigel verlaufende Durch-
gangsoffnung eingearbeitet ist, die fluchtend zu einer der
in den Hauptbligel vorgesehenen Gewindebohrungen
verlauft, kann eine Gewindeschraube in den Querbiigel
eingesetztwerden, die anschlieRend in die Gewindeboh-
rung des Hauptbuigels eingedreht ist. Folglich kann jeder
der Querbigel an mindestens zwei Positionen mittels
den Gewindeschrauben an dem Hauptblgel befestigt
werden, so dass nach der Montage ein formstabiles Git-
ternetz aus den Hauptbiigeln und den Querbigeln ge-
bildet ist.

[0010] Zudemistanden Querblgeln eine Vielzahl von
Stegen angeformt, die vorzugsweise senkrecht zu die-
sem abstehen. Sowohl in die Querbugel als auch in die
Stege kdnnen Durchgangsoffnungen eingearbeitet sein,
in denen die Haltestangen lageorientiert und zentriert be-
festigt, bzw. eingesetzt werden kénnen, um eine optimale
Ausrichtung der Haltestangen und deren Kerne zu errei-
chen.

[0011] Daruber hinaus kann die jeweilige Haltestange
individuell von der Hafteplatte gelést werden und durch
eine andere Haltestange ersetzt werden, wenn diese bei-
spielsweise verschlissen ist oder wenn die Werkstoff-
Paarung auszutauschen ist.

[0012] Es hat sich ndmlich seit langem herausgestellt,
dass die Haltestangen und die Haupt- und Querbligel bei
dem Durchpressen der keramischen Massen nicht nur
aufgrund der hohen Reibung zwischen der Haltestange
und den keramischen Massen verschlissen werden, son-
dern auch dass die Haltestangen durch die keramischen
Massen aus ihrer vorgegebenen Position gedriickt sind.
Demnach ist es oftmals erforderlich, méglichst biegestei-
fe Werkstoffe zu verwenden, um solche Druckkrafte auf-
zunehmen und den Materialverschleil® an der Haltestan-
ge aufgrund dieser aus Reibung entstehenden Abnut-
zungen mdoglichst gering zu halten. Daher ist es beson-
ders zweckmaRig, wenn Haltestangen aus einem kera-
mischen Werkstoff verwendet werden kénnen. Solche
Materialien sind jedoch nicht geeignet, diese mittels einer
SchweilRnaht an der Halteplatte zu befestigen.

[0013] Desweiteren sollen Haltestangen, Haupt- und
Querbigel verwendet werden kénnen, die unterschied-
liche LAngenabmessungen aufweisen, um eine optimale
Ausrichtung der Haltestangen und der an diesen ange-
brachten Kerne zu erreichen, denn je langer die Haltes-
tangen sind, desto gréRer ist die Gefahr, dass diese aus
ihrervorgegebenen Position beim Pressvorgang heraus-
gedrickt werden. Wenn die Haltestangen jedoch zu kurz
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bemessen sind, dann weist die keramische Masse vor
dem Durchtritt zwischen den jeweiligen benachbart zu-
einander angeordneten Kernen keine homogene bzw.
keine ausreichend homogene Struktur auf.

[0014] Durch das auswechseln des Haupt- und/oder
Querbugels kann die Position der Haltestange bzw. der
Kerne verandert werden.

[0015] Da es erforderlich ist, die an dem jeweiligen En-
de der Haltestangen angebrachten Kerne lageorientiert
wahrend des Strangpressverfahrens zu halten, um eine
vorgegebene Wabenstruktur in dem fertig gepressten
Formling zu erreichen, sind, die Haltestangen drehfest
mit der Halteplatte verbunden. Zu diesem Zweck ist in
die Haltestange eine Bohrung eingearbeitet, die senk-
recht zu der Strémungsrichtung bzw. der Langsachse
der Haltestange verlauft und in die ein Zylinderstift ein-
geschoben ist. Der Zylinderstift ragt auf beiden Seiten
der Haltestange aus dieser hinaus und ist in eine in die
Halteplatte eingearbeitete Nut oder Kerbe eingesetzt.
Die AuRRenkontur der Nut entspricht dabei der geometri-
schen Abmessung des Zylinderstiftes, so dass dieser in
der Nut anliegt und verdrehsicher in dieser gehalten ist.
Folglich ist jede der Haltestangen exakt lageorientiert an
der Halteplatte befestigt, da die Verbindung zwischen
dem Zylinderstift und der Nutzum einen eine Zentrierung
der Haltestange und zum anderen eine Verdrehsiche-
rung ermdglicht, so dass die Position und Ausrichtung
des jeweiligen Kernes an der Haltestange wahrend des
Strangpressverfahrens nicht verandert ist.

[0016] In der in den Querbligeln eingearbeiteten
Durchgangsoéffnungen sowie in der Durchgangsoéffnun-
gen der Stege sind Anlageflachen vorgesehen, die senk-
recht zu der Langsachse der Haltestange ausgerichtet
sind. Die Haltestange liegt mitihrem freien Ende im mon-
tierten Zustand an der jeweiligen Anlageflache an, so
dass beim Eindrehen der Gewindeschraube in das In-
nengewinde der Haltestange zwischen der Haltestange
und der Anlageflache eine Anpresskraft entsteht, durch
die die Haltestange an die Anlageflache der Halteplatte
angedrickt ist.

[0017] In der Zeichnung ist ein Mundstiick der erfin-
dungsgemafien Art dargestellt, das nachfolgend naher
erlautert ist. Im Einzelnen zeigt:

Figur 1  ein in einem Presskanal einer Strangpresse
eingebauten Mundstiick, bestehend aus ei-
nem mit dem Presskanal fest verbundenen
Vorsetzplatte und aus einer an der Vorsetz-
platte arretierten Halteplatte, an der eine Viel-
zahl von Haltestangen, an deren freien Ende
ein Kern zur Einformung von Hohlrdumen in
eine keramische Masse vorgesehen ist, an-
geordnet ist, im Schnitt,

Figur2 die Halteplatte gemaR Figur 1 mit I6sbaren
Haupt- und Querbugeln, in Draufsicht und

Figur 3  eine der Haltestangen mit einer ersten Ver-
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drehsicherung gemaf Figur 1, die mittels ei-
ner Gewindeschraube I6sbar an der Halte-
platte angebracht sind, in zwei senkrecht zu-
einander verlaufenden Schnittdarstellungen,

[0018] Figur 1 ist ein Mundstlick 1 zu entnehmen, das
in einem Presskanal 2 einer nicht dargestellten Strang-
presse eingebaut ist. Durch den Presskanal 2 ist durch
eine der Strangpresse zugeordnete Férderschnecke ei-
ne homogene keramische Masse 10 gefordert, die durch
das Mundsttick 1 durch die Férderschnecke hindurchge-
driickt ist, um einen Formling 25 im Strangpressverfah-
ren zu formen, in dem eine Vielzahl von Hohlraumen 26
im fertig gepressten Zustand vorgesehen sind, die eine
Wabenstruktur bilden. Solche Formlinge 25 werden an-
schlielRend erhitzt und als Ziegeisteine verwendet.
[0019] Das Mundstlick 1 besteht aus einer in dem
Presskanal 2 eingebauten Vorsetzplatte 4, an der ein
Anschraubfuss 5 vorgesehen ist, an dem mittels Ver-
schweiflung ein Hauptbuigel 7’ angebracht ist. Durch den
Hauptblgel 7’ wird eine Halteplatte 7 gebildet, die aus
an dem Hauptbigel 7° angebrachten Querbiigel
7" besteht. Die Halteplatte 7 weist dabei eine Vielzahl
von quer und l&angs zu der mit der Bezugsziffer 9 gekenn-
zeichneten Strdmungsrichtung ausgerichteten Hauptbi-
gel 7’ und Querbugel 7" auf, die jeweils in einen Knoten-
punkt zusammenlaufen, Somit ist zwischen den Haupt-
und Querbugeln 7’ und 7" eine Durchgangsoéffnung ge-
schaffen, durch die die keramische Masse 10 hindurch-
gedriickt ist.

[0020] Ublicherweise sind zwei parallel zueinander
verlaufende Hauptbiigel 7’, die als Tragrahmen fiir die
daran zu befestigenden Querbugel 7" dienen, vorgese-
hen. Im Bereich der Knotenpunkte, also im Kreuzungs-
bereich zwischen den Hauptbiigeln 7° und dem jeweili-
gen Querbugel 7" ist in den Hauptbugel 7’ eine Gewin-
debohrung 29 und den jeweiligen Querbuigel 7" eine
Durchgangséffnung 28 eingearbeitet. Bei der Montage
der Querbligel 7" an die beiden Hauptbtigel 7’ sind die
Durchgangséffnungen 28 fluchtend zu den Gewindeboh-
rungen 29 zu positionieren, so dass in die Durchgangs-
6ffnung 28 eine Gewindeschraube 27 eingesteckt wer-
den kann, die anschlieBend in die Gewindebohrung 29
eingedreht ist. Durch die jeweilige Gewindeschraube 27
werden demnach die Querbligel 7" an die Hauptbigel 7’
montiert. Folglich verlaufen die Hauptbiigel 7’ und die
Querbugel 7" senkrecht zueinander. Es ist jedoch auch
denkbar, dass die Querbiigel 7" in einem bestimmten
Neigungswinkel zwischen den Hauptbiigeln 7’ angeord-
net sind.

[0021] Um die Haltestangen 8 an der Halteplatte 7 zu
befestigen, sind an jedem der Querbuigel 7" eine Vielzahl
von Stegen 30 angeformt, die senkrecht zu dem Quer-
biigel 7" verlaufen. Sowohl in den Stegen 30 als auch in
den Querbugeln 7" sind Durchgangsoffnungen 11 vor-
gesehen, in die ein Teilbereich der Haltestangen 8 ein-
gesteckt werden kdnnen, um diese zentriert und lageo-
rientiert, wie dies nachfolgend noch naher erlautert ist,
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zu befestigen.

[0022] Auch die Stege 30 kénnen unter einem vorge-
gebenen Neigungswinkel ausgerichtet werden.

[0023] Da die Hauptbligel 7° und die Querblgel 7" mit
einer |6sbaren Gewindeschraube 27 miteinander befes-
tigt sind, kénnen diese Bauteile vereinzelt werden, um
diese bei Beschadigung auszuwechseln oder falls sich
die Geometrie der Halteplatte 7 an einen anderen zu ver-
formenden Werkstoff anzupassen hat, entsprechend
durch einen andersartig konstruktiv ausgestalteten
Querbugel 7" ersetzt werden.

[0024] Die Haltestangen 8 verlaufen parallel zueinan-
der und parallel zu der Stromungsrichtung 9. An dem von
der Halteplatte 7 abgewandten freien Ende 18 der Hal-
testange 8 ist jeweils ein Kern 20 aufgesteckt, durch den
in die keramische Masse 10 der jeweilige Hohlraum 26
in dem Formling 25 eingeformt ist.

[0025] Der Abstand zwischen den Kernen 20 und der
Halteplatte 7 ist dabei derart zu bemessen, dass die ke-
ramische Masse 10 nach dem Durchtritt durch die Hal-
teplatte 7 zum einen eine homogene Struktur einnehmen
kann und zum anderen, dass die Auslenkung der jewei-
ligen Haltestange 8 aufgrund der vorherrschenden Dri-
cke beim Hindurchpressen der keramischen Masse 10
aus der vorgegebenen Position nicht ausgelenkt wird.
Diese geometrischen Verhaltnisse sind an die verwen-
dete keramische Masse 10, die verschiedenartige Struk-
turen aufweisen, und an die vorherrschenden Druckzu-
stande anzupassen.

[0026] Insbesondere aus der Figur 3 ist ersichtlich,
dass in die jeweilige Haltestange 8 an dem der Halteplat-
te 7 zugewandten Stirnseite 18 ein Innengewinde 12 ein-
gearbeitet ist. Das freie Ende 18 der Haltestange 8, das
in die Durchgangso6ffnung 11 der Halteplatte 7 eingesetzt
ist, liegt dabei im montierten Zustand an einer umlaufen-
den Anlageflache 31 der Durchgangséffnung 11 an. Die
Anlageflache 31 verlauft demnach senkrecht zu der Stro-
mungsrichtung 9 bzw. der Langsachse 15 der Haltestan-
gen 8. Mit Hilfe einer in die Durchgangséffnung 11 ein-
gesetzten Gewindeschraube 13 wird demnach die jewei-
lige Haltestage 8 in Richtung der Anlageflache 31 ange-
driickt, so dass das freie Ende 32 der Haltestange 8 an
dieser im montierten Zustand angepresst ist.

[0027] Aufgrund derVerschraubungzwischen der Hal-
testange 8 und der Halteplatte 7 kénnen die Haltestan-
gen 8 individuell, also vereinzelt, von der Halteplatte 7
entfernt bzw. an dieser montiert werden. Dartber hinaus
ist die Werkstoff-Paarung zwischen der Halteplatte 7 und
der jeweiligen Haltestange 8 unbeeinflusst von der Be-
festigungsart, da die Verschraubung der Haltestange 8
ander Halteplatte 7 jede Material-Paarung zuldsst. Somit
kann die Haltestange 8 beispielsweise aus einem kera-
mischen oder metallischen Werkstoff gefertigt sein und
auch die Halteplatte 7 kann aus einem dieser Werkstoffe
bestehen.

[0028] Um die Haltestange 8 verdrehsicher an der Hal-
teplatte 7 zu befestigen, istin die Haltestange 8 eine Boh-
rung 16 eingearbeitet, die senkrecht zu der Strémungs-
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richtung 9 bzw. der Langsachse 15 der Haltestange 8
verlauft. In die Bohrung 16 ist ein Zylinderstift 17 einge-
setzt, der aus den beiden gegeniberliegenden Mantel-
flachen der Haltestange 8 Ubersteht.

Patentanspriiche

1. Mundstiick (1) zur Herstellung eines Formlings (25)
aus einer keramischen Masse (10) im Strangpress-
verfahren mit einer Vielzahl von in diesem vorgese-
henen Hohlrdumen (26), bestehend aus

- einer in einem Presskanal (2) eingesetzten
Vorsetzplatte (4),

- aus einer an der Vorsetzplatte (4) befestigten
Halteplate (7), die aus mindestens zwei parallel
zueinander ausgerichteten Hauptbigel (7°) und
mindestens zwei dazu senkrecht verlaufenden
Querbliigel (7") gebildet ist und

- aus einer Vielzahl von an der Haltplatte (7) an-
gebrachten Haltestangen (8), an deren jeweili-
gem freien Ende (18) ein Kern (20) zur Erzeu-
gung der Hohlrdume (26) in dem Formling (25)
angeordnet ist,

dadurch gekennzeichnet,

dass in die Querbuigel (7") jeweils eine im Bereich
der Hauptbugel (7’) verlaufenden Durchgangsoff-
nung (28) eingearbeitet ist, dass in die Hauptbiigel
(7’) jeweils im Bereich des Kreuzungspunktes mit
dem Querbugel (7) eine Gewindebohrung (29) vor-
gesehen ist, dass im montierten Zustand die Durch-
gangso6ffnung (28) fluchtend zu der Gewindeboh-
rung (29) ausgerichtet ist und dass der jeweilige
Querbugel (7") mittels einer Gewindeschraube (27)
an dem Hauptbligel (7’) befestigt ist.

2. Mundstiick nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass an jedem Querbligel (7") eine Vielzahl von Ste-
gen (30) angeformt sind, dass in dem Querbugel (7")
und in die Stege (30) eine oder mehrere Durch-
gangso6ffnungen (11) zur Aufnahme einer der Hal-
testangen (8) eingearbeitet istund dass die jeweilige
Haltestange (8) mittels einer Verdrehsicherung (14,
16, 17) zentriert und lageorientiert in der Durch-
gangso6ffnung (11) gehalten ist.

3. Mundstlck (1) nach einem der vorgenannten An-
spriiche,
dadurch gekennzeichnet,
dass in jede der Haltestangen (8) eine senkrecht zu
der Langsachse (15) der Haltestange (8) verlaufen-
de Bohrung (16) eingearbeitet ist und dass in jede
Bohrung (16) ein Zylinderstift (17) eingesetztist, der
im montierten Zustand in einer in der Halteplatte (7)
eingearbeiteten Nut (14) eintaucht und dort drehfest
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gehalten ist.

Mundstiick (1) nach einem der vorgenannten An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet, 5
dass an dem freien Ende (18) der jeweiligen Halte-
stange (8) eine Nut (19) eingearbeitet ist, dass an
einem Kern (20) eine Nase (21) angeformt ist, deren
AuBenkontur mit der Innenkontur der Nut (19) kor-
respondiert und dass im montierten Zustand der 710
Kern (20) mitder Nase (21) in die Nut (19) eingesetzt

ist und dort rotationsfest gehalten ist.

Mundstiick (1) nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet, 15
dass der jeweilige Kern (20) eine Durchgangsoff-
nung (24) aufweist, dass in das freie Ende (18) der
Haltestange (8) ein Innengewinde (22) eingearbeitet
istund dass die Durchgangsoffnung (24) des Kernes

(20) von einer Gewindeschraube (23) durchgriffen 20
ist, die in dem Innengewinde (22) der Haltestange

(8) eingedreht ist.

Mundstiick nach einem der vorgenannten Anspri-
che, 25
dadurch gekennzeichnet,

dass die Langen der an der Halteplatte (7) einge-
schraubten Haltestangen (8) derart bemessen sind,
dass die freien Enden (18) der Haltestangen (8) in
einer Ebene verlaufen. 30

Mundstiick nach einem der vorgenannten Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Haltestangen (8) und/oder die Haupt- 35
und/oder die Querbligel (7’ bzw. 7") der Halteplatte

(7) aus einem metallischen, keramischen oder aus
einem biegesteifen Werkstoff hergestellt sind.

Mundstiick nach einem der vorgenannten Anspri- 40
che

dadurch gekennzeichnet,

dass an die Querbugel (7") unterschiedlich lange
und/oder gebogene Stege (30) angeformt sind und
dass die Querbugel (7") konstruktiv unterschiedlich 45
zueinander ausgestaltet sind und dass die Querb-

gel (7") parallel und/oder geneigt zueinander an dem
Hauptbtigel (7’) befestigt sind.
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