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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung stranggepreBter, Hohlrdume aufweisender ke-
ramischer Formkdrper gemaB dem Oberbegriff des
Anspruchs 1 und eine Vorrichtung zur Durchfih-
rung des Verfahrens gemaB dem Oberbegriff des
Anspruchs 5.

Bei der Herstellung keramischer Formkémer mit
Kan&len nach dem StrangpreBverfahren aus einer
bildsamen Masse (DE-A 2 421 311) wird haufig die
Forderung gestellt, maglichst diinnwandige Korper
zu formen. Die Grenze wird durch die unter Eigen-
gewicht des frischen stranggepreBten keramisch
Formkdrperrohlings aufiretenden Deformation beim
Extrudieren und beim Lagern unmittelbar nach dem
Strangpressen bestimmt, wenn das Gewicht des
Formkérpers auf seine Strukiur {ibertragen wird.
Ist die keramische Masse zu weich undfoder sind
die Wandungen zu dinn, kann die durch das Strang-
pressen erzeugie Raumform nicht aufrechterhalten
werden. Die Formkorper fallen zusammen oder de-
formieren sich derart, daB sie unbrauchbar werden.
Beispielsweise tritt dieses Problem bei der Herstel-
lung keramischer Formkérper wabenformiger Struk-
tur auf, die als Katalysatortrdger dienen. Solche
Wabenkomer weisen eine Vielzahl von nebeneinan-
der angeordneten, insbesondere paralle! verlaufen-
den, durchgehenden Kanalen auf, die aus stegarti-
gen Zellenwénden gebildet werden und durch diese
Zellenwande voneinander abgeteilt sind.

Solche sogenannten Wabenkatalysatoren wer-
den insbesondere zur Entfernung von Stickoxiden
aus Abgasen mit Ammoniakgas verwendet (vgl. z.
B. DE-C 2 658 539). Die bekannten Wabenkatalysa-
toren sind hinsichtlich ihrer Raumform derart opti-
miert, daB die aus den Kanilen gebildete offene
Frontalfldiche mit dem hydraulischen Durchmesser
der Kandle und der Abgasgeschwindigkeit korre-
spondiert, so daB eine Verstopfung der Kanile
durch RuB und/oder Staub vermieden wird und die
Denitrierung einen Hochstwert erreichen kann. Als
Grenzwert fir die offene Frontalfiiche ist bisher
ein Wert von 80 % festgestellt worden, weil bei
Uberschreitung dieses Wertes die aus dem kerami-
schen Werkstoff bestehenden Zellenwénde zwi-
schen zwei benachbarten Kanilen keine ausrei-
chende mechanische Festigkeit mehr aufweisen
wirden. Der Grenzwert fiir die offene Frontalfla-
che bedeutet eine Einschrankung beziiglich der Ab-
gasgeschwindigkeit und des hydraulischen Durch-
messers der Kanale und damit beziiglich der Lei-
stung des Wabenkatalysators.

Nach einem neuen Vorschlag sind Wabenkataly-
satoren hergestellt worden, deren offene Fron-
talfiache mehr als 80 % der gesamten Frontalfiache
betrégt, wobei die mechanische Festigkeit der Zel-
lenwande ausreichend hoch ist und alle an die Form-
korper gestellten Anforderungen erfilit werden.
Ein wesentliches Problem ist, dabei zu gewahrlei-
sten, daB der frisch aus dem Mundstiick der
Strangpresse austretende Strang so behandelt
wird, daB er sich nicht deformiert. Diese Problema-
tik tritt nicht nur bei Wabenkatalysatoren, sondern
z.B. auch bei ditnnwandigen Mehrlochrohren, Hohl-
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kdrpern mit diinnwandigem Profil wie Sonderhohizie-
geln und Katalysatortragern fir chemische Prozes-
se mit z.B. stern- bzw. speichenférmigen Quer-
schnitten auf.

Man kann zwar durch das Brennen einer kerami-
schen Masse und besondere MaBnahmen, die auf
die Strukturfestigkeit des angesteiften und ge-
brannten keramischen Scherbens einwirken, eine
ausreichende Scherbenfestigkeit auch noch bei
sehr diinnen Wandungen gewéhrleisten, muB aber
bei der Formgebung berlicksichtigen, daB die bildsa-
me keramische Masse unter Eigengewicht des
Formkorpers bei dessen Exirudieren und Lagerung
deformiert werden kann. Insofern kann eine Opti-
mierung der Scherbenfestigkeit ins Leere gehen.

Eine bildsame keramische Masse ist in der Regel
so aufgebaut, daB sie zum Zeitpunkt der Formge-
bung optimal plastisch bzw. bildsam ist und nach der
Formgebung maglichst schnell ansteift, damit der
Formkoérper nach kurzer Zeit handhabbar ist. Vor
dem Ansteifen bzw. Erreichen der sogenannten
Griinsteinfestigkeit weist der Formkérper nur die
geringe Festigkeit auf, die ihm die bildsame weiche
Masse verleiht. Damit keine durch Eigengewicht
verursachten Deformationen auftreten, muBte man
bisher Abmessungen des Formkérpers vorsehen,
die fir den Formkorper nach dem Ansteifen und
Brennen gar nicht erforderlich sind.

Aufgabe der Erfindung ist, ein Verfahren und ei-
ne Vorrichtung der jeweils eingangs genannten Art
zu schaffen, mit dem bzw. mit der Formkorper mit
noch diinneren Wandungen als es bisher maglich
war und mit genauen Abmessungen herstellbar sind.

Diese Aufgabe wird, durch die im kennzeichnen-
den Teil des Anspruchs 1 bzw. 6 angegebenen
Merkmale geldst. In den Unteranspriichen sind vor-
teilhafte Ausfiihrungsformen der Erfindung ge-
kennzeichnet.

GemaB der Erfindung erfolgt die Extrusion des
Stranges in eine Rinne, in der sich unter dem Strang
ein Luftkissen aufbaut, beispielsweise mittels einer
Diise ahnlich derjenigen, die in EP-A 196 791
(verdfientlicht: 08.10.86) beschrieben ist. Vorrich-
tungen, bei denen sich ein Luftkissen unter zu
transportierenden Gegenstanden aufbaut, sind aus
DE-A 3 344 267 und DE-A 3 512 584 bekannt. Die
Gegenstdnde ruhen auf bewegten Tragern oder
sind zwar zerbrechlich, weisen aber doch eine
durch Luftdruck nicht deformierbare Form auf. Sie
sind daher fur die Herstellung leicht verformbarer
keramischer Strange und Formkérper ungeeignet.
Ferner ist aus DE-A 2 019 977 eine Einrichtung be-
kannt, bei der ein keramischer Strang in Form eines
Rohres in eine Rinne extrudiert wird, in der sich aus
in einer Reihe angeordneten Offnungen ein Luftkis-
sen wischen Fihrungsleisten bildet. Die Strénge
weisen offenbar nur einen kleinen Querschnitt
und/oder die keramische Masse eine festere Konsi-
stenz auf. Bei einer hochplastischen, empfindlichen
Masse, wie filir Wabenkorper notwendig, wiirden
punkiuelle Luftstrome zu ortlichen Deformationen
der unteren Seite fithren, und es kénnen auch pen-
delnde Bewegungen des Stranges mit Beriihrungen
der seitlichen Fihrungen nicht ausgeschiossen
werden. Eine Herstellung von Wabenkérpern mit



3 EP 0 260 703 B1 4

grésseren, empfindlichen Seitenflachen und eben-
so empfindlichen Zellenwanden ist auf diese Weise
nicht méglich.

Anhand des in der Zeichnung dargestellien Bei-
spiels wird die Erfindung im folgenden néaher erldu-
tert.

Es zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer Vor-
richtung zur Darstellung stranggepreBter Formkodr-
per,

Fig. 2 einen Schnitt entiang der Linie II-1l in Fig. 1,

Fig. 3 perspektivisch einen Wabenkatalysator,

Fig. 4 einen Ausschnitt aus einer Frontalfiiche
des Wabenkatalysators.

Eine Vorrichtung zur Herstellung stranggepreB-
ter, Hohlrdume aufweisender keramischer Formkor-
per weist neben anderen bekannten {blichen Ein-
richtungen eine Strangpresse auf, von der in Fig. 1
lediglich der Auslauf 5 mit dem Mundstiick 6 abgebil-
det ist. Das Mundstiick 6 ist rechteckig und weist
Schlitze 7, die, sich kreuzend, so angeordnet sind,
daB quadratische Inselstege 8 zwischen den Schilit-
zen verbleiben. Wesentlich ist, daB das Mundstiick
6 mit einer seiner Spitzen 9 senkrecht nach unten
ragend angeordnet ist. An die Strangpresse
schlieBt sich eine Rinne 10 an, die zwei V-formig zu-
einander positionierte Innenwandungen 11 und 12
aufweist und eine Langskante 13 in der Rinne 10 bil-
den, die an der tiefsten Stelle der Rinne liegt. Die
Rinne lagert z.B. mit Stlitzen 15 auf einer Platte 14.

Die Rinne 10 ist so vor dem Mundstiick plaziert,
daB die Spitze 9 des Mundstiicks 6 etwas oberhalb
der Langskante 13 und die Rinne 10 selbst in Strang-
bewegungsrichtung sich erstreckend positioniert
sind.

Die Innenwandungen 11 und 12der Rinne 10 weisen
zahlreiche kleine Offnungen 16 auf und sind Be-
standteil eines Hohlkorpers mit AuBenwandungen 17
und Léngsrandwandungen 18 sowie Querrandwan-
dungen 19. Mindestens eine AuBenwandung 17 ist
mit einer AnschiuBéffnung 20 fiir den Anschluf3 ei-
ner Luftleitung 21 ausger{istet.

In der Rinne 10 lagert ein frischer, abgelangter,
im Querschnitt viereckiger Formkorper 22 schwe-
bend auf einem Luftkissen. Das Luftkissen wird
durch PreBluft gebildet, die durch die Rohrleitung 21
und 21 a in den Hohlraum 23 des Rinnenhohlkérpers
gedriickt wird, Die Pfeile 24 verdeutlichen, daf die
Luft aus den Offnungen 16 der Innenwandungen 11,
12 austritt und unter den AuBenflachen 25, 26 des
Formkorpers 22 ein Luftkissen bildet, dessen Dicke
abha3ngig ist vom Eigengewicht des Formkérpers
und dem dynamischen Druck der aus den Offnun-
gen 16 austretenden Luft. Der Formkoérper 22 wird
dadurch in der Rinne schwebend gelagert.

ZweckméBigerweise ist die Raumform der Innen-
wandungen 11, 12 so ausgebildet, daB der Formkdr-
per 22 an den AuBenfléchen 25, 26 aquidistant um-
geben wird, d.h., daB das Luitkissen Uberall die glei-
che Dicke hat. Dies gili auch fir andere
Raumformen der Formkérper. Die Erfindung zeigt
somit einen Weg auf, wie ein frischer, keramischer
Rohling mit méglichst diinnen Wandungen gelagert
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werden kann, ohne daB er bei der Lagerung unmittel-
bar nach dem Strangpressen unter der Wirkung
des Eigengewichts zusammenfalit bzw. durch sein
Eigengewicht deformiert wird.

Nach der Erfindung werden die durch das Eigen-
gewicht bei der Lagerung erzeugten Reaktionskréf-
te so auf die AuBenwandungen des Formkérpers
verteilt, daB die geringstmogliche Fléchenpressung
auftritt. Bei einem im Querschnitt runden Formkor-
per wiirde die Rinne zylinderférmig ausgebildet sein
und den Formkdrper zumindest auf einer Zylinder-
hélite umgeben. Alle zwischen einem viereckigen
und runden bzw. ovalen Formkérper liegenden mdg-
lichen Formen kénnen mit einer entsprechend ge-
formten Rinne auf einem Luftkissen gelagert wer-
den, das den Formk&mper vorzugsweise halftig um-
gibt, d.h. moglichst auf die Halfte seiner
Mantelfiache einwirkt. Die Lagerung des Formkdr-
pers auf dem Luftkissen erfolgt solange, bis die
Masse ausreichend angesteift ist und ohne weite-
res gehandhabt werden kann. Zu diesem Zweck
kann die Rinne (10) beliebig lang sein; sie kann in
verschiedene Segmente untenteilt sein, in denen die
Luft unabhangig voneinander aufgegeben werden
kann. Dariiber hinaus kann die Luft in den einzelnen
Segmenten mit unterschiedlichen Mengen, Tempe-
raturen, Driicken und Geschwindgkeiten aufge-
geben werden. Der aus dem Mundstiick 6 austre-
tende Strang wird unmittelbar auf das Luftkissen
geschoben, auf dem er berlihrungsfrei vorgescho-
ben wird. Insofern kénnen auch keine Reibungs-
krafte aufireten, die zu Deformationen filhren kon-
nen.

Das erfindungsgeméBe Verfahren und die erfin-
dungsgeméaBe Vorrichtung sind insbesondere an-
wendbar, bzw. verwendbar zur Herstellung von
Wabenkatalysatoren, deren offene Frontalfldche
mehr als 80 % der gesamten Frontalflache betragt
und vorzugsweise zwischen 80 und 90 % liegt und
die Zellenwanddicken aufweisen vorzugsweise zwi-
schen 0,6 und 1,2 mm. Diese Wabenkdrper kdnnen
mit im Querschnitt quadratischen Kanélen ausgebil-
det sein, wobei das Verhéltnis zwischen der Wand-
dicke und der Kantenl&nge vorzugsweise 1 : 7 bis 1 :
14, insbesondere 1 : 8 bis 1 : 12, betrégt. Die Waben-
kérper sind im Querschnitt vorzugsweise recht-
eckig ausgebildet und vorzugsweise 300 bis 1200
mm oder sogar bis 2000 mm lang und weisen eine
Kantenlange von vorzugsweise 100 bis 300 mm auf.
Beispielsweise bestehen die Wabenkérper aus Cor-
dierit und/oder Mullit und/oder Steinzeug und/oder
Aluminiumoxid und tragen auf den Oberflachen
und/oder beinhalten im Scherben eine katalytisch
wirksame Substanz.

Bei der Herstellung solcher Wabenkatalysatoren
werden die Bestandteile der keramischen Masse
auf KorngréBen unter 0,18 mm vermahlen oder ent-
sprechend feine Rohstoffe verwendet. AuBerdem
wird ein ungewdhnlich hoher Bildsamkeitswert der
Masse nach Pfefferkorn zwischen 25 und 27 einge-
stellt. Ein mit derart diinnen Wandungen von 0,4 bis
1,2 mm, vorzugsweise 0,5 bis 0,8 mm Dicke strang-
gepreBter relativ groBer Wabenkdrperrohling mit
Langen von {iber 1000 mm und Querschnitisfléchen
tiber 100 cm2 ist sehr schwer und kann mit herkémm-
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lichen Mitteln nicht ohne Gefahr von Deformierun-
gen, insbesondere durch Eigengewicht verursacht,
gelagert bzw. transportiert werden.

Nach der Erfindung wird ein Luftkissen verwen-
det, das einen im Querschnitt viereckigen Formkér-
per auf zwei benachbarten Seitenflachen, vorzugs-
weise vollflachig, umgibt, wobei der Formkdrper, mit
einer Langskante senkrecht nach unten weisend,
auf dem Luftkissen schwebend lagert. Bei einem
runden Formkdrper wird vorzugsweise ein Luftkis-
sen verwendet, das, den Formkérper im Quer-
schnitt betrachtet, mindestens einen Viertelkreisbo-
gen bis zu einem Halbkreisbogen umgibt. Die Luft-
kissenfiiche wird in jedem Fall so groB gewahit, daB
der aus der Presse flieBende Strang getragen wird,
ohne daB Deformationen am Formkérper aufireten,
d.h. das Gewicht des Formkérpers wird auf eine
mdglichst groBe Luftkissenfliche verteilt. Zur Er-
zeugung des Luftkissens wird vorzugsweise eine
dem Formk&rper entsprechend dimensionierte und
raumformmaBig angepaBte Rinne verwendet, die ei-
ne glatte, gelochte Oberiléiche, vorzugsweise aus
Metall, aufweist, wobei durch die Lécher Luft in die
Rinne gepreft wird. Die Rinnenoberflache ist so
ausgelegt, daB sie mindestens einen Teil der Unter-
flachen des Formkorpers umgibt und ein Luftkissen
von etwa 0,1 bis 3 mm zwischen der Wandung der
Rinne und der AuBenwandungsflichen des Form-
kirpers gebildet wird. Vorzugsweise betrigt die
Dicke des Luftkissens etwa 1 bis 1,5 mm.

Wenn ein im Querschnitt viereckiger Formkor-
per, mit einer Léngskante nach unten ragend, gela-
gert wird, ist das Eigengewicht auf dem Luftkissen
auf zwei Seitenflachen verteilt, so daB auch Form-
korper gelagert werden kénnen, wenn sie auf einer
Fléche lagern bzw. ihr Gewicht auf nur einer Flache
witksam wirde, in sich zusammensacken wiirden.
Die gleiche Wirkung der Gewichisverteilung ergibt
sich bei der beschriebenen Unterstiitzung eines im
Querschnitt runden oder ovalen instabilen Waben-
kérpers mit einem Luftkissen. Vorteilhaft ist, die
AuBenwandung eines Formkérpers etwas dicker
auszubilden als die Zellenwandungen. ZweckméBig
ist ein Verhaltnis der Dicke der AuBenwandung zur
Dicke der Zellenwandungen von 1,05 : 2,5.

Ein keramischer Formkorper, der nach dem erfin-
dungsgeméaBen Verfahren mit der erfindungsgema-
Ben Vorrichtung herstellbar ist, ist in den Fig. 3 und
4 abgebildet.

Der in Fig. 3 gezeigte viereckige Formkorper 1
enthélt eine Vielzahl von Kanilen 2 von quadrati-
schem Querschnitt, die durch Zellenwénde 3 von-
einander getrennt sind. Der Formkérper hat eine
&uBere Wand 4. Die Lange | kann bis zu 2000 mm be-
tragen. Die &uBeren Abmessungen m und n eines
solchen Formkdrpers kénnen 100 bis 300 mm betra-
gen. Die Formkorper werden mit einer Katalysator-
substanz versehen. Sie kénnen im Scherben eine
katalytisch wirkende Substanz enthalten und/oder
. nach dem Brennen des Scherbens beschichtet oder
geirénkt werden. Sie werden in einer grdBeren An-
zahl nebeneinander sowie im Abstand hintereinan-
der beispielsweise in einem Rauchgasstrom ange-
ordnet, so daB umwelischadliche Stoffe in unschéd-
liche Stoffe umgewandelt werden kénnen.
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Der in Fig. 4 dargestelite Ausschnitt aus der
Frontalfidche eines Wabenkatalysators 1 zeigt die
Wanddicke k der Wande 3 zwischen den Kanéalen 2
und die Kantenldnge q der vorzugsweise quadrati-
schen Kanale. Das Verhdlinis k : q kann erfin-
dungsgeméB 1 : 7 bis 1 : 14 betragen. Die &uBeren
Wande 4 sind dicker als die Zellenwinde 3 ausge-
fahrt.

Bei sich etwa rechiwinklig kreuzenden inneren
Zellenwénden erfolgt die Extrusion auf das sich in
der Rinne unter dem Formkérper bildende Luftkis-
sen durch ein Mundstiick in einer Stellung, bei der
die inneren Zellenwénde mit der lotrechten Mittele-
bene der Rinne jeweils einen Winkel von etwa 45°
bilden. Hierdurch werden offenbar die sich aus dem
Eigengewicht der Masse ergebenden Krafte seit-
lich bis an die durch das Luftkissen unterstiitzten
Seiienwande des Formkdrpers verteilt und eine De-
formation sowoh! der inneren, sehr diinnen Zellen-
wande als auch der nicht unterstiitzten oberen Au-
Benwénde vermieden. Die in Fig. 1 dargestellie An-
ordnung der Schiitze 7 des Mundstiickes 6 zur
Bildung von inneren Zellenwanden 3 (Fig. 4) wird da-
her auch bevorzugt, wenn die AuBenform des Form-
korpers nicht viereckig ist.

Das sich zwischen den unteren AuBenflichen
25, 26 des Formkorpers 22 und den Innenwandun-
gen 11, 12 der Rinne aufbauende Luftkissen ermég-
licht nicht nur berihrungslosen Vorschub und Lage-
rung eines noch nicht ausreichend angesteiften
Formkorpers 22, sondern beglinstigt auch das
Trocknen und Abkihlen dieser von Luft bestriche-
nen AuBenflachen.

Die Lange der Rinne 10 kann so gewihlt sein, daB
in ihr mehrere nacheinander extrudierte Formkér-
per 22 gelagert bzw. weitergeschoben werden kén-
nen. Fir eine schonende Abgabe der Formkérper
22 kann wenigstens das den am meisten angesteif-
ten Formkorper tragende Teil oder Segment der Rin-
ne 10 um eine parallel zur Langskante 13 z.B. an der
Platte 14 angeordnete Achse 29 schwenkbar sein.
Zur Abgabe wird auf die oberen Seiten des Form-
kérpers 22 ein rinnenférmiges Trageblech aufge-
legt. Durch Schwenken der Rinne oder des Seg-
ments um etwa 180° nach unten wird der noch immer
empfindliche Formkoérper auf das nicht dargestellte
Trageblech Ubergeben und kann hierauf zum Trock-
nen gebracht werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung stranggepreBter,
Hohlrdume aufweisender keramischer Formkérper,
bei dem zuné&chst eine bildsame keramische Masse
erzeugt, die bildsame Masse in eine Rinne strangge-
preBt, der Strang abgelangt und die abgeléngten
Formkorper getrocknet und gebrannt werden, wo-
bei der extrudierte Strang durch ein sich unter dem
Strang aufbauendes Luftkissen unterstiitzt wird,
dadurch gekennzeichnet, daB ein Strang in Form ei-
nes als Katalysatorirdger geeigneten Wabenkor-
pers mit einer Vielzahl kanalartiger Hohlrdume und
einer offenen Frontalflache von mehr als 80 % mit
einem hohen Bildsamkeitswert der keramischen
Masse zur Erzeugung diinner Zellenwénde unmittel-
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bar in eine Rinne berlhrungsfrei extrudiert wird, die
den Strang an seinen unteren AuBenflachen &quidi-
stant umgibt und in der sich ein die unteren AuBen-
flachen des Stranges und des abgelangten Form-
korpers gleichmaBig und flachig unterstitzendes
Luftkissen durch Luftaustritt aus zahlreichen Off-
nungen in den Innenwandungen der Rinne aufbaut,
und daB die Formkorper nach dem Abschneiden
vom Strang auf dem Luftkissen schwebend in der
Rinne verschoben und gelagert werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Lagerung der Formkérper auf dem
Luftkissen solange erfolgt, bis die Masse ausrei-
chend angesteift ist und die Formkorper ohne weite-
res gehandhabt werden kénnen.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB ein Wabenk&rper mit sich etwa
rechtwinklig kreuzenden Zellenwéden in der Weise
auf das Luftkissen in der Rinne extrudiert wird, daB
die Zelienwande sich in einem Winkel von etwa 45
?rad zur lotrechien Mittelebene der Rinne befin-

en.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, da zur Herstellung eines
viereckigen Formkorpers der Strang mit einer
Langskante senkrecht nach unten weisend strang-
gepreBt und mit dieser Kante nach unten weisend
auf dem Luftkissen gelagert wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB ein Strang extrudiert
wird, der quadratische Kanale mit einem Verhéltnis
von Wanddicke zu Kantenlage der Kanalguerschnit-
te von 1:7 bis 1 : 14 aufweist.

6. Vorrichtung zur Durchfthrung des Verfah-
rens nach einem der Anspriiche 1 bis 5 mit einer
Strangpresse, an deren Mundstiick unmittelbar an-
schlieBend eine sich in Strangbewegungsrichtung
ersireckende Rinne (10) angeordnet ist, die an den
Innenwandungen (11, 12) Offnungen (16) aufweist,
die an ein PreBluftsystem (21 a) anschlieBbar sind,
dadurch gekennzeichnet, daB die Innenwandungen
(11, 12) so ausgebildet sind, daB ein Formkdrper (22)
an seinen AuBenflachen (25, 26) &quidistant von
den Innenwandungen (11, 12) umgeben wird und im
Zwischenraum durch zahlreiche kleine Offnungen
(16) ein 0, 1 bis 3 mm dickes Luftkissen vorhanden
ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, insbesondere
zur Herstellung eines viereckigen Formkorpers,
dadurch gekennzeichnet, daB die Innenwandungen
(11, 12) V-formig zueinander positioniert sind.

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, daB die Rinne (10) die Formkdrper
(22) zu einem Drittel bis hélftig auf den unteren Au-
Benflachen umgibt.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis
8, dadurch gekennzeichnet, daB die Rinne (10) in
verschiedene Segmente unterteilt ist, in denen die
Luft unabhéngig voneinander aufgegeben wird.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Luft in den einzelnen Segmen-
ten mit unterschiedlichen Temperaturen, Mengen,
Driicken und Geschwindigkeiten aufgegeben wird.
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Revendications

1. Procédé pour fabriquer des piéces profilées
céramiques creuses par extrusion, selon lequel on
produit tout d’abord une masse céramique plastique,
on extrude la masse plastique dans une gouttiere,
on découpe en trongons le boudin et on fait sécher
et cuire les piéces profilées obtenues par ce décou-
page, le boudin extrudé étant soutenu par un cous-
sin dair s'établissant sous lui, caractérisé en ce
qu'un boudin possédant la forme d'un corps en nid
d'abeilles convenant pour former un support de ca-
talyseur et comportant une multiplicité de cavités en
forme de canaux et une surface frontale ouverte de
plus de 80%, est, avec un coefficient élevé deplas-
ticité de la masse céramique pour I'obtention de pa-
rois minces de cellules, extrudé directement sans
contact dans une gouttiére qui entoure le boudin au
niveau de ses surfaces extérieures inférieures en
en étant équidisdante et dans laquelle il s'établit un
coussin d'air qui soutient de fagon uniforme et sur
une certaine étendue les surfaces extérieures infé-
rieures du boudin et de la piéce profilée découpée
en trongons, par une éjection d'air hors de nombreu-
ses ouverfures ménagées dans les parois intérieu-
res de la gouttiére, et en ce que les piéces profilées
sont déplacées et supporiées dans la gouttiére, &
I'état flottant sur le coussin d'air, aprés le section-
nement du boudin.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que le support des piéces profilées sur le
coussin d'air s'effectue jusqu’a ce que la masse soit
suffisamment rigidifiée et que les piéces profilées
puissent étre manipulées sans difficulté.

3. Procédé selon la revendication , ou 2, caracté-
risé en ce quon extrude un corps en nid d'abeilles,
dont les cellules possédent des parois se croisant
approximativement & angle droit, et ce d’'une maniére
telle, sur le coussin d'air présent dans la gouttiére,
que les parois des cellules forment un angle d'envi-
ron 45 degrés avec le plan médian vertical de la
gouttiére.

4. Procédé selon I'une des revendications 1 & 3,
caractérisé en ce que, pour la production d'une pié-
ce profilée quadrangulaire, le boudin est extrudé
avec une aréte longitudinale verticalement tournée
vers le bas et est supporté, par cette aréte tournée
vers le bas, sur le coussin d'air.

5. Procédé selon l'une des revendications 1 & 4,
caractérisé en ce qu'on extrude un boudin qui pos-
séde des canaux carrés, dans lesquels le rapport
de I'épaisseur de paroi & la longueur d'aréte des
sections transversales des canaux est compris en-
tre 1.7 et 1:14.

6. Dispositif pour la mise en ceuvre du procédé
selon l'une des revendications 1 & 5, comportant une
extrudeuse & I'embouchure de laquelle se raccorde
directement une gouttiére (10) qui s'étend dans la di-
rection de déplacement du boudin extrudé et possé-
de, au niveau de ses parois intérieures (1, 12), des
ouvertures (16) pouvant étre raccordées a un sys-
téme d'air comprimé (21a), caractérisé en ce que les
parois intérieures (11, 12) sont agencées de telle sor-
te qu'une piéce profilée (22) soit entourée, d’'une ma-
niére équidistante au niveau de ses surfaces exté-
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risures (25, 26), par les parois intérieures (11, 12) et
qu’un coussin d'air possédant une épaisseur de 0,1
a 3 mm soit formé dans P'espace intercalaire, au
moyen de nombreuses petites ouveriures (16).

7. Dispositif selon la revendication 6, notamment
pour la production d’'une piéce profilée quadrangu-
laire, caractérisé en ce que les parois intérieures
(11, 12) sont disposée l'une par rapport & l'autre de
maniére & former un V.

8. Dispasitif selon la revendication 6 ou 7, carac-
térisé en ce que la goutiiére (10} entoure les pidces
profilées (22) sur une étendue comprise entre un
tiers et la moitié de leurs surfaces extérieures infé-
rieures.

9. Dispositif selon l'une des revendications 6 & 8,
caractérisé en ce que la gouttiére (10) est subdivi-
sée en différents segments, dans lesquels de l'air
est introduit d'une maniére indépendante.

10. Dispositif selon la revendication 9, caractéri-
sé en ce que l'air est introduit dans les différents
segments avec des températures différentes, des
débits différents, des pressions différentes et des
vitesses différentes.

Claims

1. Method of producing extruded ceramic moulded
bodies with hollow cavities provided therein, where-
by a plastic ceramic mass is initially produced, the
plastic mass is extruded into a trough, the web is cut
to length, and the cut moulded bodies are dried and
vitrified, the extruded web being supported by a
cushion of air which builds-up beneath the web,
characterised in that a web, in the form of a lattice-
like body which is suitable for use as a catalyst car-
rier and which is provided with a plurality of chan-
nel-like cavities and an open frontal face of more
than 80 % with a high coefficient of plasticity for the
ceramic mass to produce thin cell walls, is extruded
without contact directly into a trough, which sur-
rounds the web at its lower external faces in an equi-
distant manner and in which a cushion of air builds-
up as a result of air emerging from numerous open-
ings in the internal walls of the trough, the cushion
of air supporting the lower external faces of the
web and of the cut moulded body in a uniform and
planar manner, and in that the mouided bodies are
displaced and mounted in the trough so as to be sus-
pended on the cushion of air after being cut from
the web.

2. Method according to claim 1, characterised in
that the moulded bodies are mounted on the cushion
of air until the mass is sufficiently rigid and the
moulded bodies can be readily handled.

3. Method according to claim 1 or 3, character-
ised in that a lattice-like body, which is provided
with cell walls substantially intersecting one another
at right angles, is extruded onto the cushion of air in
the trough in such a manner that the cell walls are
situated at an angle of substantially 45 degrees rel-
ative to the vertical central plane of the trough.

4. Method according to one of claims 1 fo 3, char-
acterised in that, {o produce a quadrilateral moulded
body, the web is extruded with a longitudinal edge
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pointing vertically downwardly and is mounted on
the cushion of air with this edge pointing downward-

5. Method according to one of claims 1 to 4, char-
acterised in that a web is extruded, which is provid-
ed with square channels having a ratio of wall thick-
ness relative to edge length of the channel cross-
sectionsof 1:7t0 1:14.

6. Device for accomplishing the method accord-
ing to one of claims 1 to 5, comprising an extrusion
press, wherein a trough (10) is disposed at its noz-
zle immediately subsequently, which trough extends
in the direction of movement of the web and is pro-
vided, at the internal walls (11, 12), with openings (16)
which may communicate with a compressed-air sys-
tem (21 a), characterised in that the internal walls (11,
12) are so adapted that a mouided body (22) is sur-
rounded, at its external faces (25, 26), by the inter-
nal walls (11, 12) in an equidistant manner, and a
cushion of air, which is 0.1 to 3 mm thick, is provided
in the intermediate space as a result of numerous
small openings (16).

7. Device according to claim 6, especially for pro-
ducing a quadrilateral moulded body, characterised
in that the internal walis (11, 12) are positioned in a V-
shaped manner relative to one another.

8. Device according to claim 6 or 7, character-
ised in that the channel (10) surrounds the moulded
bodies (22) for a distance between one third and
halfway along the lower external faces.

9. Device according to one of claims 6 to 8, char-
acterised in that the trough (10} is divided into vari-
ous segments, in which the air is charged independ-
ently of one another.

10. Device according to claim 9, characterised in
that the air is charged in the individual segments
with different temperatures, quantities, pressures
and speeds.
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