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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine keramische Plat-
te fir Brennwagenaufbauten und Feuerfestzustellun-
gen nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 und ein
Verfahren zu dessen Herstellung nach dem Oberbe-
griff des Anspruchs 14.

[0002] Um Brenngut, insbesondere keramische Er-
zeugnisse herstellen zu kénnen, missen diese in
einem Ofen gebrannt werden. Die keramischen Er-
zeugnisse werden zum Einbringen und Entnehmen
aus dem Ofen auf einer Vorrichtung gelagert, die dem
Transport der Erzeugnisse dienen kann. Daflir sind
entsprechende Ofenwagen bekannt, die Brennwa-
genaufbauten aus Stutzanordnungen umfassen. Die
entsprechenden Halterungen oder Stitzsysteme fur
das Brenngut sind aus mehreren Stltzen und Stitz-
tragern, wie Tragbalken, Querbalken und/oder Plat-
ten gebildet und werden allgemein als Brennhilfsmit-
tel bezeichnet. Mit Hilfe der Ofenwagen wird dann
das Brenngut in den Ofen eingebracht und nach dem
Brennen aus dem Ofen wieder entnommen. Die Pro-
zessablaufe kénnen mit solchen Ofenwagen auch
automatisiert werden.

[0003] Die Brennhilfsmittel sind dabei im Brennofen
hohen Brenntemperaturen ausgesetzt und missen
diesen Stand halten. Sie bestehen deshalb aus ei-
nem keramischen Material, z. B. auf der Basis von
Al,O5, Mullit, RSIiC, SiSiC oder NSiC. Die Wahl des
jeweiligen Werkstoffs ist dabei abhangig von den je-
weiligen Betriebsbedingungen. Die keramischen Ma-
terialien werden regelmaBig in z&hflissigem Zustand
in Gipsmodelle gefiillt und trocknen darin aus. Das
Trocknen der keramischen Materialien ist mit einem
Schwindprozess derselben verbunden.

[0004] Die Brennhilfsmittel missen teilweise grolle
Lasten tragen, was eine hohe Stabilitat der Brenn-
hilfsmittel erfordert. Dariiber hinaus sollten die Brenn-
hilfsmittel schon bei ihrem Herstellungsprozess, bei-
spielsweise bei einem an den Trocknungsprozess
anschliellenden Sinterprozess, relativ bruchsicher
und biegefest sein.

[0005] Bei einem bestimmungsgemalien Gebrauch
der Brennhilfsmittel kénnen groRe Temperaturgradi-
enten innerhalb der Brennhilfsmittel auftreten. Da-
durch dehnen sich die Brennhilfsmittel in unterschied-
lichen Bereichen unterschiedlich stark aus, was zu
Wérmespannungen und in Folge zu Rissen in den
entsprechenden Brennhilfsmitteln fiihren kann. Die
Risse beeintrachtigen die Stabilitdt und Tragkraft die-
ser Brennhilfsmittel. Dies gilt insbesondere fir flachig
ausgedehnte, plattenférmige Brennhilfsmittel.

[0006] Es ist deshalb Aufgabe der vorliegenden Er-
findung, eine keramische Platte flr Brennwagenauf-
bauten und Feuerfestzustellungen bereit zu stellen,
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welche die Nachteile des oben angegebenen Stands
der Technik zumindest teilweise vermeidet. Insbe-
sondere soll eine keramische Platte zur Verfligung
gestellt werden, die schon wahrend ihres Herstel-
lungsprozesses sehr stabil ist. Die keramische Plat-
te soll Uber den gesamten Hoch- und Tieftempera-
turbereich der Brennéfen als Brennwagenaufbau und
Feuerfestzustellung verwendbar sein, ohne dass die
keramische Platte beispielsweise im Herstellungs-
prozess bzw. bei bestimmungsgeméaflien Gebrauch
durch Rissbildung beschadigt wird. Gleichzeitig soll
ein Verfahren zur Herstellung einer keramischen
Platte zur Verfligung gestellt werden, das diese Ei-
genschaften der keramischen Platte sicher stellt und
gleichzeitig einfach durchfihrbar ist.

[0007] Die Aufgabe wird durch eine keramische Plat-
te mit den Merkmalen des Anspruchs 1 und ein Ver-
fahren mit den Merkmalen des Anspruchs 14 geldst,
wobei vorteilhafte Ausgestaltungen Gegenstand der
abhéngigen Anspriiche sind.

[0008] Daher umfasst die erfindungsgemale kera-
mische Platte eine keramische Platte mit einer bal-
kenartigen Hohlkammerverstarkung an einer Unter-
seite der keramischen Platte. Die balkenartige Hohl-
kammerverstarkung erstreckt sich parallel zu ei-
ner im Wesentlichen glatten Oberseite der kerami-
schen Platte. Dabei wird eine Seite der balkenarti-
gen Hohlkammerverstérkung durch die keramische
Platte ausgebildet. Die balkenartige Hohlkammerver-
starkung tragt aufgrund ihrer Balkenform zu einer be-
sonders hohen Stabilitat der keramischen Platte bei.
Die balkenartige Hohlkammerverstarkung verstarkt
die keramische Platte aufgrund ihres Hohlraumes,
ohne dass die Dicke des keramischen Materials we-
sentlich variiert. Ferner kann die Luft zum Trocknen
der keramischen Platte Uber den Hohlraum frei zirku-
lieren. Dies flhrt zu einem gleichmaRigen Trocknen
des Materials der keramischen Platte wahrend des
Herstellungsprozesses.

[0009] Die erfindungsgemafle keramische Platte
wird vorteilhaft in einem kombinierten GieRRverfahren
hergestellt, das ein Vollgussverfahren und ein Hohl-
gussverfahren umfasst. Bei dem kombinierten Ver-
fahren wird eine hohle Gipsform, die die auftere Form
der keramischen Platte und der balkenartiger Hohl-
kammerverstarkung umfasst, mit einem keramischen
Schlicker gefillt. Die Gipsform entzieht dem kera-
mischen Schlicker Feuchtigkeit, so dass dieser sich
verfestigt. Der Verfestigungsprozess beginnt an der
Grenzflache zur Gipsform und setzt sich weiter im
keramischen Schlicker fort. Der keramische Schli-
cker verbleibt solange in der Gipsform bis sich der
Schlicker im Bereich der keramischen Platte vollstan-
dig verfestigt hat. AnschlieRend wird der verbliebe-
ne flussige Schlicker entfernt. Im Bereich der balken-
artigen Hohlkammerverstarkung verbleibt verfestig-
ter Schlicker mit einer Wandstarke, die beispielswei-



DE 10 2010 061 134 A1

se von 55% bis 90% der Dicke der keramischen Plat-
te entspricht. Im folgenden Verfahrensschritt wird die
Gipsform entfernt und der keramische Rohling ge-
brannt.

[0010] Die erfindungsgemafle keramische Platte
weist eine grofle ebene Flache auf, auf der auch
groRe Brenngtter sicher gelagert werden kénnen.
Brennplattenregale nach dem Stand der Technik sind
in der Regel aus einer Vielzahl kleiner Platten auf-
gebaut, wobei die einzelnen Platten aufgrund unter-
schiedlicher Warmeausdehnung und Materialtoleran-
zen einen leichten Schragstand und damit eine ge-
wisse Unebenheit in der Regalflache aufweisen kon-
nen. Die Unebenheit in der Regalflache kann in un-
gunstigen Fallen zu Beschadigungen des Brennguts
wahrend des Brennvorgangs fuhren.

[0011] Durch den festen Verbund zwischen erfin-
dungsgemaler keramischer Platte und balkenarti-
ger Hohlkammerverstérkung ist die keramische Plat-
te steifer und verformt sich weniger bei Belastung als
bei keramischen Platten nach dem Stand der Tech-
nik. Durch den keramischen Verbund zwischen erfin-
dungsgemaler keramischer Platte und balkenartiger
Hohlkammerverstarkung wird Warme besser abge-
leitet, was zu geringeren Warmespannungen und zu
einer verbesserten Temperaturwechselbestandigkeit
fUhrt.

[0012] Die erfindungsgemafle keramische Platte
enthalt vorzugsweise hochtemperaturbestandige ke-
ramische Werkstoffe, bevorzugt Siliziumcarbid und
besonders bevorzugt nitridgebundenes Siliziumcar-
bid (NSiC) oder synthetisches gesintertes Mullit.

[0013] Nitridgebundenes Siliziumcarbid wird aus Si-
liziumcarbid und Silizium-Metallpulver in einer Stick-
stoffatmosphére bei etwa 1400°C nitridiert und je
nach Anwendung bei Bedarf anschliefend oxidiert.
Werksticke aus nitridgebundenem Siliziumcarbid
sind durch Nichteisenmetallschmelzen schlecht be-
netzbar. Werkstuicke aus nitridgebundenem Silizium-
carbid weisen eine hohe Form- und Oberflachen-
besténdigkeit sowie eine hohe Biegebruchfestigkeit
auf. Werkstlicke aus nitridgebundenem Siliziumcar-
bid sind aufgrund ihrer hohen Temperaturbestandig-
keit hervorragend als Brennhilfsmittel fir Temperatu-
ren bis 1500°C geeignet.

[0014] Mullit enthalt Aluminiumoxid und Siliziumoxid.
Synthetisch gesintertes Mullit weist eine relativ ho-
he Festigkeit mit einer vergleichsweise geringen War-
medehnung auf, woraus eine exzellente Tempera-
turwechselbestandigkeit resultiert. Es eignet sich als
Brennhilfsmittel fir Temperaturen bis etwa 1700°C.

[0015] Die hohe Stabilitdt der keramischen Platte
nach dem Herstellungsprozess wird unterstitzt, in-
dem die balkenartige Hohlkammerverstarkung meh-
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rere hohle Balken umfasst, die sich kreuzen, die zu-
mindest ein Viereck, beispielsweise eine Raute oder
ein Rechteck, insbesondere ein Quadrat, umschlie-
Ren und deren Hohlrdume einen gemeinsamen Hohl-
raum bilden. Die hohlen Balken kénnen auch zu-
mindest ein Dreieck oder ein Sechseck umschlie-
Ren. Im Gebrauch erleiden keramische Platten regel-
mafig dort Schaden, wo die Temperaturgradienten
am groBten sind. Die Temperaturengradienten kén-
nen gering gehalten werden, indem eine mdglichst
ausgeglichene Warmeverteilung innerhalb der kera-
mischen Platte sichergestellt wird. Der gemeinsame
Hohlraum der balkenartige Hohlkammerverstéarkung
der erfindungsgemalien keramischen Platte ermdg-
licht eine gleichméaRige Heilluftverteilung, was zu ge-
ringeren Warmespannungen und zu einer verbes-
serten Temperaturwechselbesténdigkeit der kerami-
schen Platte fihrt.

[0016] Da sich das Auftreten von Temperaturgradi-
enten jedoch regelmaBig nicht vermeiden lasst, wer-
den vorzugsweise Schlitze oder Nute zur Erhéhung
der Elastizitdt der keramischen Platte eingebracht,
vorzugsweise durch Einbringen zumindest einer Aus-
nehmung in die keramische Platte bzw. in die Un-
terseite der keramischen Platte. Die Ausnehmung ist
beispielsweise ein Schlitz oder eine Nut, die vorzugs-
weise kreuzférmig ausgebildet sind. Ein derartiger
Schlitz erstreckt sich durch die gesamte keramische
Platte hindurch, wohingegen die Nut lediglich vorge-
geben tief in die Oberflache der keramischen Platte
eingebracht wird. Die Nut kann dabei auf die Ober-
seite und/oder die Unterseite, bevorzugt auf die Un-
terseite der keramischen Platte eingebracht werden.
Die Ausnehmung verhindert, dass Spannungen in-
nerhalb der keramischen Platte so grofl3 werden, dass
ungewollte Risse entstehen. Die Ausnehmung und
gegebenenfalls weitere Ausnehmungen werden vor-
zugsweise im ungebrannten Zustand in die kerami-
sche Platte eingebracht und weisen beispielsweise
eine Breite von 0,2 mm bis 0,8 mm und/oder eine
Lénge von 5 cm bis 15 cm auf. Die Lange der Aus-
nehmung betragt vorzugsweise von 20% bis 80% der
lichten Weite der von hohlen Balken begrenzten Fla-
che.

[0017] Die Elastizitdt der Platte und damit auch
die Temperaturwechselbestandigkeit kann beein-
flusst werden, indem fiir mindestens eines bzw. bis
zu jedes Viereck je ein kreuzférmiger Schlitz oder ei-
ne kreuzférmige Nut vorgesehen ist, die in einer Pro-
jektion auf das entsprechende Viereck zumindest teil-
weise die Diagonalen des entsprechenden Vierecks
Uberdeckt. Die kreuzférmigen Schlitze und Nute wer-
den vorzugsweise in den ungebrannten keramischen
Rohling gefrast.

[0018] Die Erfindung wird anhand einer Zeichnung
und eines Beispiels ndher erldutert. Die Zeichnung
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dient zur Erlduterung und schréankt den Erfindungs-
gehalt in keiner Weise ein.

[0019] Es zeigen:

[0020] Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer Un-
terseite einer keramischen Platte,

[0021] Fig. 2 eine perspektivische Ansicht einer
Oberseite der keramischen Platte,

[0022] Fig. 3 die Oberseite der keramischen Platte,

[0023] Fig. 4 einen Schnitt durch die keramische
Platte gemaf Fig. 3 und

[0024] Fig. 5 eine Detailansicht Z der keramischen
Platte gemafR Fig. 3.

[0025] Elemente gleicher Konstruktion oder Funkti-
on sind hierbei figurenibergreifend mit den gleichen
Bezugszeichen gekennzeichnet.

[0026] Fig. 1 zeigt eine perspektivische Ansicht ei-
ner Unterseite 4 einer keramischen Platte 2 fir
Brennwagenaufbauten und Feuerfestzustellungen.
An der Unterseite 4 der keramischen Platte 2 befin-
det sich eine balkenartige Hohlkammerverstarkung
6. Die balkenartige Hohlkammerverstarkung 6 um-
fasst mehrere hohle Balken 8. Eine Seite der hoh-
len Balken 8 ist durch die keramische Platte 2 gebil-
det. Die Gbrigen Seiten der hohlen Balken 8 weisen
beispielsweise ein U-Profil auf. Die hohlen Balken
8 sind so ausgebildet und so zueinander angeord-
net, dass sie einen gemeinsamen Hohlraum 10 bilden
und dass sie ein oder mehrere Vierecke, wie Rauten
oder Rechtecke, vorzugsweise Quadrate umschlie-
Ren. Die Diagonalen der durch die hohlen Balken
8 gebildeten Vierecke verlaufen parallel zu den Au-
Renkanten der keramischen Platte 2. Die keramische
Platte 2 und die hohlen Balken 8 enthalten beispiels-
weise Siliziumcarbid oder nitridgebundenes Silizium-
carbid wie den Werkstoff Advancer® der Firma Saint-
Gobain IndustrieKeramik Rédental GmbH, Deutsch-
land, mit einem Gehalt von Siliziumcarbid von et-
wa 68%. Weitere Beispiele fiir geeignete Werkstof-
fe auf Basis von Siliziumcarbid oder nitridgebunde-
nem Siliziumcarbid sind AnnaSicon RTH®, Silit SKD®
oder Crystar® der Firma Saint-Gobain IndustrieKera-
mik Rddental GmbH, Deutschland. Die keramische
Platte 2 wird beispielsweise in einem kombinierten
GieRverfahren hergestellt, das ein Vollgussverfahren
und ein Hohlgussverfahren umfasst.

[0027] Fig. 2 zeigt eine perspektivische Ansicht ei-
ner in Wesentlichen glatten Oberseite 12 der kerami-
schen Platte 2. Im Bereich von Ausnehmungen, vor-
zugsweise kreuzférmigen Schlitzen 14 ist die glatte
Oberseite 12 unterbrochen. Die kreuzférmigen Schilit-
ze 14 sind vorzugsweise relativ zu den hohlen Balken
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8 so angeordnet, dass in einer Projektion innerhalb
jedes durch die hohlen Balken 8 gebildeten Vierecks
genau ein kreuzférmiger Schlitz 14 liegt, was gut in
Fig. 3 erkennbar ist, die die Oberseite 12 der kera-
mischen Platte 2 und gestrichelt die verdeckten Lini-
en der hohlen Balken 8 zeigt. Die Schlitze 14 erstre-
cken sich durch die gesamte keramische Platte 2. Als
Alternative zu den Schlitzen 14 sind als Ausnehmun-
gen Nuten vorgesehen, die sich nur teilweise durch
die keramische Platte 2 erstrecken.

[0028] Die hohlen Balken 8 tragen zu einer Ver-
starkung und somit hohen Stabilitat der keramischen
Platte 2 bei. Die U-Profile der hohlen Balken 8 tra-
gen zu einer besonders guten Stabilitat und Statik
bei. Die Dicke d des Materials der keramischen Plat-
te 2 ist im Bereich der balkenartigen Hohlkammer-
verstarkung 6, insbesondere an den Wande der bal-
kenartigen Hohlkammerverstarkung annahernd kon-
stant, siehe Fig. 4. Die konstante Dicke der Wéande
betragt von 6 mm bis 10 mm. Die konstante Dicke der
Wande bewirkt die gleichmaRige Trocknung der ke-
ramischen Platte 2 bei der Herstellung. Dadurch wird
die Stabilitat der keramischen Platte 2 schon wahrend
der Herstellung erhéht, was die Handhabung der ke-
ramischen Platte 2 bei Verfahrenschritten erleichtert,
die sich an die Trocknung anschlief3en.

[0029] Die hohere Stabilitdt erbringt eine geringere
Bruchanfalligkeit und geringere Biegsamkeit der ke-
ramischen Platte 2. Der Hohlraum 10 unterstitzt die
gleichmafige Trocknung, da tber den Hohlraum 10
Luft zum Trocknen gleichmaRig von allen Seiten die
zu trocknende keramische Platte 2 umstromen kann.

[0030] Bei der Herstellung und der Verwendung
der keramischen Platte 2 in einem Hochtempera-
turofen treten regelmafig grol3e Temperaturgradien-
ten innerhalb der keramischen Platte 2 auf. Die ho-
hen Temperaturgradienten bewirken Materialspan-
nungen innerhalb der keramischen Platte 2. Damit
das Material der keramischen Platte 2 bei dieser Be-
lastung nicht reif3t, sind vorzugsweise die Schlitze
14 vorgesehen, durch die eine zu hohe Warmespan-
nung vermieden wird. Die Schlitze 14 dienen der Er-
héhung der Elastizitat der keramischen Platte 2. Es
ist besonders vorteilhaft, die Schlitze 14 kreuzférmig
auszubilden, da in der Mitte der keramischen Platte
2 oder in der Mitte einzelner Module des Brennhilfs-
mittels 2 die grof3ten Spannungen erwartet werden.

[0031] Es ist weiter vorteilhaft, wenn die Breite a der
kreuzférmigen Schlitze 14 von 0,2 mm bis 0,8 mm
betragt, siehe Fig. 5. Diese Breite entspricht der typi-
schen Breite eines Schnittverlustes beim Abtrennen
der einzelnen Module. Die kreuzférmigen Schlitze 14
werden vorzugsweise in ungebranntem Zustand in
die keramische Platte 2 eingebracht. Das Format der
keramischen Platte 2 und/oder einzelner Module liegt
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in der Breite b von 0,8 m bis 1,5 m und in der Lange
[ von 0,6 m bis 3 m.

[0032] Die hohlen Balken 8 kdnnen beliebige Recht-
ecke, Dreiecke, Sechsecke oder ganz beliebige For-
men umschlieBen. Das Profil der hohlen Balken 8
kann von dem U-Profil abweichen, solange eine an-
nahernd konstante Dicke des Materials der kerami-
schen Platte 2 gewahrleistet ist. Das Profil der hoh-
len Balken 8 kann beispielsweise V-formig sein und
mit der Begrenzung durch die keramische Platte (2)
einen dreiecksformigen Querschnitt aufweisen. Das
Profil der hohlen Balken 8 kann auch derart geformt
sein, dass ein trapezférmiger Querschnitt gebildet
wird. Die Form und Anzahl der kreuzférmigen Schlit-
ze 14 kann von der aufgezeigten Form und Anzahl
abweichen. Es kénnen auch Schlitze 14 vorgesehen
sein, die nicht kreuzférmig ausgebildet sind. Es kann
sogar ganz auf Schlitze 14 verzichtet werden. Die re-
lative Anordnung der kreuzférmigen Schlitze 14 zu
den hohlen Balken 8 kann variiert werden.

[0033] Die Ausnehmungen, insbesondere die
Kreuzform und/oder deren besondere Anordnung re-
lativ zu den hohlen Balken 8 stellen unabhangig von
der balkenartigen Hohlkammerverstarkung 6 einen
eigenen Aspekt der Erfindung dar.

Bezugszeichenliste

2 Keramische Platte

4 Unterseite

6 balkenartige Hohlkammerverstarkung
8 hohle Balken

10 Hohlraum

12  Oberseite

14  Schlitz

16  halber Schlitz

a Breite des Schlitzes 14

b Breite der keramischen Platte 2
d Dicke der keramischen Platte 2
| Lange der keramischen Platte 2
z Ausschnitt

Patentanspriiche

1. Keramische Platte (2) fir Brennwagenaufbau-
ten und Feuerfestzustellungen enthaltend eine kera-
mische Platte (2), wobei an der Unterseite (4) der ke-
ramischen Platte (2) eine balkenartige Hohlkammer-
verstarkung (6) ausgebildet ist, die sich parallel zu der
Oberseite (12) der keramischen Platte (2) erstreckt
und wobei eine Seite der balkenartigen Hohlkammer-
verstarkung (6) durch die keramische Platte (2) aus-
gebildet ist.

2. Keramische Platte (2) nach Anspruch 1, wobei
die balkenartige Hohlkammerverstarkung (6) mindes-
tens zwei, bevorzugt mindestens vier hohle Balken
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(8) umfasst und deren Hohlrdume einen gemeinsa-
men Hohlraum (10) bilden.

3. Keramische Platte (2) nach Anspruch 1 oder 2,
wobei die hohlen Balken (8) einen rechteckigen, qua-
dratischen, dreieckigen oder trapezférmigen Quer-
schnitt aufweisen.

4. Keramische Platte (2) nach einem der Anspri-
che 1 bis 3, wobei die hohlen Balken (8) tber Kreuz
angeordnet sind und zumindest ein Dreieck, ein Vier-
eck, ein Rechteck, ein Quadrat, eine Raute oder ein
Sechseck umschlief3en.

5. Keramische Platte (2) nach Anspruch 4, wobei
die Diagonalen des Vierecks parallel zu den Aulen-
kanten der keramischen Platte (2) angeordnet sind.

6. Keramische Platte (2) nach einem der Anspri-
che 1 bis 5, wobei die Dicke der Wande der hohlen
Balken (8) von 55% bis 90% der Dicke der kerami-
schen Platte (2) betragt.

7. Keramische Platte (2) nach Anspruch 6, wobei
die Dicke der Wande der hohlen Balken (8) von 4 mm
bis 20 mm, bevorzugt von 6 mm bis 10 mm betragt.

8. Keramische Platte (2) nach einem der Anspri-
che 1 bis 7, wobei die keramische Platte (2) mindes-
tens eine Ausnehmung aufweist.

9. Keramische Platte (2) nach Anspruch 8, wobei
die Ausnehmung in der keramischen Platte (2) min-
destens einen Schlitz (14) oder mindestens eine Nut
in der Oberflache (12) der keramischen Platte (2) auf-
weist.

10. Keramische Platte (2) nach Anspruch 9, wobei
der Schlitz (14) oder die Nut kreuzférmig ausgebildet
sind.

11. Keramische Platte (2) nach Anspruch 10, wo-
bei das von hohlen Balken (8) umschlossene Viereck
mindestens einen kreuzfdrmigen Schlitz (14) oder ei-
ne kreuzférmige Nut aufweist.

12. Keramische Platte (2) nach einem der Anspru-
che 8 bis 11, wobei die Ausnehmung eine Breite a
von 0,2 mm bis 2 mm, bevorzugt von 0,2 mm bis 0,
8 mm aufweist.

13. Keramische Platte (2) nach einem der Anspru-
che 8 bis 12, wobei die Ausnehmung eine Lange von
20% bis 80% der lichten Weite, der von den hohlen
Balken (8) begrenzten Flache aufweist.

14. Verfahren zum Herstellen einer keramischen
Platte (2) nach einem der Anspriiche 1 bis 13, wo-
bei die keramische Platte (2) in einem kombinierten
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Gielverfahren hergestellt wird, das ein Vollgussver-
fahren und ein Hohlgussverfahren umfasst.

15. Verfahren nach Anspruch 14, wobei mindes-
tens:
a) eine hohle Gipsform mit der &uf3eren Form der ke-
ramischen Platte (2) und der balkenartigen Hohlkam-
merverstarkung (6) erstellt wird,
b) die hohle Gipsform mit einem keramischen Schli-
cker gefullt wird,
c¢) der keramische Schlicker aus der hohlen Gipsform
entfernt wird, sobald sich der keramische Schlicker
im Bereich der keramischen Platte (2) verfestigt hat.

Es folgen 5 Blatt Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen

Figur 1
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Figur 2
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Figur 3
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Figur 4
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Figur 5
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