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@ Verfahren und Vorrichtung zum Formpressen von Formkorpern aus pflanzlichen Kleinteilen.

@ Die Erfindung befat sich mit der Herstellung
von formgepreBten Profilen oder dergleichen Form-
kdrpern (18) aus mit Bindemittel versetzten pflanzli-
chen Kleinteilgemischen. Um die Produktivitdt ge-
geniiber dem Stand der Technik nach der DE-A-33
07 557 wesentlich zu steigern, wird zunichst ein
Formkdrper-Rohling (9) mittels aus verschiedenen
Richtungen nacheinander einwirkenden Vorprefibak-
ken (4 bis 7) gebildet, der dann in ein siulenférmi-
ges Gebilde (Reihe 19) einer HauptpreBstation (14)
iberflihrt wird, das aus abwechseind angeordneten
PreBbacken (17) und dazwischen befindlichen Form-
kSrpern (18) besteht. Auf diese Prebackenreihe (19)
wirken Druckerzeuger (15,16) ein, welche einerseits
die endgliltige Gestalt des Formkdrpers (18) bilden
und andererseits die PreSbackenreihe (19) durch ei-
nen Aushériekanal (20) fiihren. Jede einzelne Pref-
backe (18) ist auf der einen Prefiseite als Patrize
(28) und auf der gegeniiberliegenden Seite als Matri-
ze (29) ausgebildet.
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VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM FORMPRESSEN VON FORMKGRPERN AUS PFLANZLICHEN KLEIN-

Die Erfindung bezieht sich auf Verfahren und
Vorrichtungen zum Formpressen von Profilen, Rie-
geln, Formk&rpern oder dergleichen aus mit Binde-
miiteln vermischten pflanzlichen Kleinieilen, insbe-
sondere Holzkleinteilen.

Derartige Verfahren sind aus der EP-A-O 036
899 bekannt. Die damit herstellbaren Profile wer-
den in endlicher Linge in einer Prefform gepreft,
in welcher vertikal- und horizontalbewegliche Pref-
backen zwischen sich den Prefraum bilden. Diese
Prefstempel werden paarweise nacheinander und
zeitlich zueinander versetzt wiederholt voranbe-
wegt, bis sie ihre das Profil umschliefende End-
stellung erreicht haben.

Beim genannten Stand der Technik wird im
wesentlichen angestrebt, PalettenfuB-Riegel oder
biegesteife Balken in Form eines I-,U-,Z-,L-Profils
und dergleichen herzustelien.

Aus der DE-A 33 07 557 ist es bekannt, in
einem VorpreBgang zunichst einen Formk&Grper-
Rohling zu bilden, diesen in sine Haupiprefisiation
zu fihren und dort zwischen beweglichen Prefibak-
ken zur endglltigen Form zu verdichten. Der so
gebildete Formkdrper wird dann zusammen mit
den PreBbacken aus der HauptpreBstation heraus
in eine Aushértestation geflihrt, wo der Formk&rper
unter Aufrechierhaltung des PreBdruckes thermisch
ausgehdrtet wird. Nach Beendigung der Aushér-
tung werden die Prefibacken vom fertigen Form-
k&rper geldst und wieder der Haupiprefistation zu-
geflhrt.

Das Problem besteht bei dieser Presse darin,
daB der einzelne Prefkdrper mehrisilig sein muf
und diese Teile zwischen sich eine lsichtgingige
Flihrung aufzunehmen haben, damit der am Form-
krper anliegende Prefbacken in L&ngsrichiung
von dem in der Presse verbleibenden und darin
beweglich gefiihrien PreBkdrperteil geldst werden
kann. Eine solche Anordnung ist kompliziert und
konstrukiiv aufwendig.

Vom letzigenannten Stand der Technik geht
die Eriindung aus und setzt sich zur Aufgabe, bei
verminderiem konstruktiven Aufwand eine grdBere
Produktivitdt zu erreichen.

Zu diesem Zweck sieht die Erfindung vor, daf
die Endpressung der Formk&rper-Rohlinge zwi-
schen eine Reihe bildenden Prefbacken erfolgt,
deren eine Prefseite als Patrize und deren andere
PreBsecite als Matrize gestaliet ist, und daB diese
abwechselnd aus PreBbacken und Formk&rpern
bestehende Reihe nach Art eines StrangpreBvor-
ganges durch einen beheizten Aushiriekanal ge-
fahrt wird.

Bei dieser erfindungsgem&Ben Lehre sind die
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fertiggeprefien FormkSrper an zwei sich gegen-
{iberliegenden Seiten von den PreBbacken bedecki
und zwischen ihnen eingespannt. Die anderen bei-
den Seiten sowie die Siirnseiien der Formk&rper
gleiten an den beheizten Winden des Aushiriek-
anals entlang und erfahren dort eine Aushiriung
wie der Strang bei einer Strangpresse. Dadurch
wird vermieden, daB das gepreBie Kleinteilgemisch
an den besagien, von den Prefbacken nichi um-
schlossenen Seiten sich 18sen kann. Andererssiis
ist flr diese etfindungsgemiBe Mafnahme kein
konstrukiiver Aufwand erforderlich, wie er beim Ge-
genstand der DE-A-33 07 557 noch unenibehrlich
ist.

Es ist zwar durch die DE-A-19 03 975 bekanni,
cine Reihe aus gepreBien Formkdipern und als
Prefwerkzeug dienenden Zwischenstlicken zu bil-
den und diese Reihe durch einen Aushiriekanal zu
flihren. Hierbei wird das Zwischensilick in eine
Formpresse eingeseizt und dort verriegeit, woraui-
hin das eingeflillie Gemisch aus Holzkleinisilen und
Bindemitiel mit Hilie von PreBstempeln gegen das
Zwischenstiick verdichiet wird. Das Zwischenstlick
weist daher nur einseitig die Form einer Mairize
auf, wohingegen die Rickseite eben ausgebildet ist
und daher nicht die Raumform einer Pairize bildet.
Folglich wird der Formk&rper auch nicht zwischen
zwei Zwischenstlicken gepreBt, ganz abgesehen
davon, daB bei diesem Stand der Technik auch
keine Vorpressung des Formk&rpers statifindet. Die
DE-A-19 03 975 vermag daher keine Anregungen
zur L&sung der mit der Erfindung gestellisn Aufga-
be zu vermitieln.

Demgegeniiber wird beim Gegenstand der Er-
findung der Formk&rper-Rohling schon im Vorpre-
gang stufenweise aus verschiedenen Richiungen
vorverdichiet und im Hauptprefgang nur in sowie
entgegen der FSrderrichtung, bezogen auf die Aus-
hartung, fertiggepresst.

Die wiederholte PreBeinwirkung aui den Roh-
ling aus verschiedenen Richtungen ist an sich der
EP-A-0 086 899 als vorbekannt zu entnehmen. Dori
wird diese MaBnahme jedoch beim Haupiprefvor-
gang durchgefiihrt, wobei eine Vorpressung gar
nicht vorgesehen ist. Bei der DE-A 33 07 557
erfolgt hingegen eine Vorpressung des Gemisches
nur in einer Richiung, ohne daB dadurch schon
eine Koniur des Formkd&rpers entsieht.

Die erfindungsgeméBe VorpreBiechnik hai den
Vorteil, daB der in dieser Weise hergesiellie
Formk&rper-Rohling leichter von der Yorprefstation
in die HaupipreBstation {berflihrt werden kann,
ganz abgesehen davon, daf sich der eriindungsge-
mi3Be VorpreBvorgang iakimiBig besser an den
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Hauptprefvorgang anpassen |48t.

Wiahrend die PreBbacken mit den zwischen
ihnen eingespannten Formk&rpern erfindungsge-
maB durch den Aushiriekanal gefiihrt werden,
empfiehlt es sich, einander benachbarte Prefbak-
ken distanzkonstant zu verriegeln. Dies kann bei-
spielsweise dergestalt erfoigen, daB die Prefibak-
ken stirnseitig durch Laschen mitsinander verbun-
den sind oder in Fdrdermittel eingreifen, welche
die Distanz zwischen den PreBbacken bestimmen
und aufrechterhalten. Dadurch wird vermieden, daf
die Prefibacken wihrend des Durchganges durch
die Aushértevorrichtung sich relativ zueinander ver-
schieben kdnnen.

Ein weiterer wesentlicher Verfahrensschritt der
Erfindung besteht darin, daB die auf die Prebak-
ken einwirkenden Druckerzeuger in einer ersten
Stufe den PreBdruck bilden und in einer zweiten
Stufe die aus Prefbacken und Formk&rpern gebil-
dete Reihe jeweils um die Summe der Hohe einer
PreBbacke sowie eines FormkOrpers durch den
Aushirtekanal taktweise schieben.

SchlieBlich sieht die Erfindung in einer bevor-
zugten Ausgestaltung vor, daB der vorgeprefte
FormkGrper-Rohling abwechseind einer von zwei
der Vorprefstation benachbarten Hauptprefstatio-
nen zugefiihrt wird. Mit dieser MaBnahme wird eine
besonders gunstige Produktivitdt der konstruktiv
verhiltnism#Big einfachen Anlage erreicht.

In den Vorrichtungsanspriichen 6 bis 16 sind
zahlreiche Erfindungsmerkmale hinsichtlich der
zweckméBigen Ausbildung einer Formpresse zur
Durchfiihrung des erfindungsgemagBen Verfahrens
aufgefiihrt. MaBgeblich ist hierbei die Ausbildung
der einzelnen Prefbacke einer Hauptprefistation,
die an ihrer einen Prefseite als Patrize und an ihrer
gegenlberliegenden PreBseite als Matrize ausge-
bildet ist. Dadurch wird die M&glichkeit geschaffen,
eine Vielzahl solcher PreBbacken mit dazwischen
befindlichen gepreBten Formkdrpern in einer Reihe
durch einen Aush&riekanal zu flihren, ohne hierzu
einen besonderen konstruktiven Aufwand treiben zu
miissen.

Mit den erfindungsgeméaBen Verfahren und
Vorrichtungen lassen sich endliche Formkdrper be-
liebiger Art, insbesondere aber langgestreckie Pro-
file, herstellen, die sich durch eine hohe und kon-
stante Maphaltigkeit sowie groBe Festigkeit aus-
zeichnen. Zusdtzlich zu den in der EP-A-0 086 899
bereits erwdhnten Raumformen herstellbarer Form-
kGrper bietet die Erfindung auch die M&glichkeit,
langgestreckte Rahmenprofile, beispielsweise fir
Tirrahmen, herzustellen, die hinsichtlich Festigkeit,
Maghaltigkeit und Witterungsunempfindlichkeit ge-
genliber herkdmmlichen Naturerzeugnissen Uberle-
gen sind. Die Erfindung bietet aber auch die M&g-
lichkeit zur Herstellung fertiger Endprodukte, bei-
spielsweise Geldnderstdbe, Geldnderldufe und der-
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gleichen.

Einzelheiten der Erfindung sind in der Zeich-
nung schematisch und beispislsweise dargestellt.
Es zeigen:

Figuren 1 bis 4:
schematische Querschnitte durch eme Vorprefi-
station in verschiedenen Prefiphasen.,

Figur 5:
einen Querschnitt durch einen
Formk&rper-Rohling,

Figur 6:
einen Vertikalschnitt durch emne
Formpresse und

Figur 7:

einen Vertikalschritt durch ei-
nen zwischen zwer Prefibacken
eingespannten Formkd&rper in
seiner endglltigen Gestalt.

Das Ausfiihrungsbeispiel der Figur 1 zeigt ei-
nen Vorprefiraum (1) in einer Vorprefistation (3).
der in Ublicher Weise mit einem Kleintellgemisch
(2) ausgeflllt wird. Dieser Prefiraum wird im we-
sentlichen umschlossen von paarweise gegeniiber-
liegenden und gegeneinander beweglichen Vor-
prefibacken (4 bis 7) sowie von Wandbereichen der
Vorprefstation (3), an denen die Vorprefibacken (4
bis 7) geflhrt sind. Die seitlichen Vorprefibacken
{6,7) sind idngs eines Flhrungskanales (8) beweg-
lich. Ihre Prepflichen schlieBen in der Stellung
gemap Figur 1 blndig mit den Fihrungsflachen flr
die obere und untere VorpreBbacke (4.5) ab.

Als erster Verfahrensschritt wird die obere Vor-
prefibacke (4) aus der Ausgangsstellung gemaf
Figur 1 in die Stellung gem3B Figur 2 bewegt,
wihrend die anderen Vorprefibacken (5.6.7) in ihrer
Stellung festgehalten sind und damit eine zundchst
starre Formwand bilden. Die Endstellung der obe-
ren VorpreBbacke (4) schlieBt blindig mit der Wan-
dung des Fiihrungskanales (8) ab.

Als n#chster Schritt erfoigt emn Prefivorgang
durch die untere Vorprefibacke (5) aus der Stellung
gemdf Figur 2 in die Stellung gemaB Figur 3,
wihrend die anderen Vorprefbacken (4.6.7) festge-
halten werden und damit starre Formwénde bilden.
Auch in diesem Falle fluchtet die Endstellung der
unteren Vorprefbacke (5) gemapB Figur 3 mit dem
Fihrungskanal (8).

Der letzte PreBvorgang in der Vorprefistation
(3) besteht darin, daf die seitlichen Vorpreibacken
(6,7) gegeneinander bewegt werden und aus der
Stellung gemas Figur 3 in jene gemap Figur 4
gelangen.

Der auf diese Weise vorgeprefte Formkdrper-
Rohling (9) ist fiir sich allein in Figur 5 dargestelit.
Er wird in dieser Gestalt in den Bereich einer
Hauptprefstation geférdert, wie sie in Figur 6 im
Ausfiihrungsbeispiel gezeigt ist. Als Férderweg bie-
tet sich der Flhrungskanal (8) an, in dem sich die
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seitlichen VorpreBbacken (6,7) bewegen. Deshalb
kSnnen diese seitlichen Vorprefbacken (6,7) auch
zum Querversetzen des Formk&rper-Rohlings (9)
langs des Flhrungskanales (8) eingesstzt werden.

Im Ausflihrungsbeispiel der Figur 6 ist eine
Formpresse im Veriikalschnitt gezeigt, bei welcher
die Hauptprefrichtungen vertikal sich erstrecken.
Darauf ist aber die Erfindung nicht beschrinki, weil
das gleiche Erfindungsprinzip beispielsweise auch
bei horizontal wirkenden Formpressen anwendbar
ist.

Das mit Bindemittel versetzie Kleinteilgerisch
wird Uber ein FOrderband (11) sinem Beflillirichier
(12) zugeflihrt, der an einem Schieberahmen (13)
angeordnet ist, welcher in Pfeilrichtung horizontal
hin und her bewegbar angetrieben wird. An diesem
Schieberahmen (13) ist auch ein Druckerzeuger
(10) befestigt, welcher den oberen Vorprefbacken
(4) der Vorprefstation (3) bewegt.

Um den VorpreBraum (1) (vergleiche Figur 1)
mit dem Klsinteilgemisch (2) zu flllen, wird der
Schieberahmen (13) soweit nach rechis bewegt, bis
die Austriits6ffnung des Befiilitrichters (12) Uber
dem VorpreBraum (1) zu liegen kommt. Der obere
YorpreBbacken (4} und der Druckerzeuger (10} bei-
inden sich demgeméB abseits vom Vorprefraum
(1). Nach Beendigung des Befiillungsvorganges
wird der Schieberahmen (13) wieder in die in Figur
6 gezeigie Stellung zurlickbewegt, so daB nun der
obere VorpreBbacken (4) durch den Druckerzeuger
{10} im Sinne der Ausflihrungen zu Figuren 1 und
2 bewegt werden kann.

Der fertiggeprefte Formkdrper-Rohling (9)
weist dann einen Querschnitt auf, der demjenigen
des Flhrungskanales (8) entsprichi, so daB der
Formk&rper-Ronling (9) aus der Vorprefstation (3)
seitlich in die HaupipreBsiation (14) geschoben
werden kann. Beim AusfUhrungsbeispiel der Figur
6 sind zwei solche Hauptprefstationen (14) beissiis
der VorpreBstation (3) gezeigt. DemgemiB gibt es
zwei seitliche VorpreBbackenpaare (8,7), von denen
jeweils ein VorpreBbackenpaar (6,7) der Vorpreg-
station (3) und das andere VorpreBbackenpaar (5,6)
siner der beiden HauptpreBstationen (14) zugeord-
net ist. Beide VorpreBbackenpaare (6,7) werden
gemeinsam seitlich bewegt, so daB der einzelne
Formk&rper-Rohling (9) abwechselnd der einen und
dann der anderen HauptpreBstation (14) zugefiihrt
werden kann, ohne daB ein unndtiger Riicklauf der
Seitenbewegung der VorpreBbackenpaare (5,6)
stattfindet.

In der einzelnen HaupipreBstation (14) wird nun
eine veriikale Reihe (19) gebildet, besiehend aus
PreBbacken (17) und dazwischen bsfindlichen
Formk&rpern (18). Zu diesem Zweck bsfindet sich
oberhalb des Fihrungskanales (8) ilr die
Formk&rper-Rohlinge (9) eine weitere Flhrung
(23)., in welcher die einzelnen Prefbacken (17} in
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eine zur Reihe (19) fluchiende Stelluny gebrachi
werden kdnnen. Im linken Teil des Ausflihrungsbei-
spieles der Figur 6 ist gezeigl, wis gerade ein
FormkSrper-Rohling (9) in die PreBsieliung ge-
bracht wird, wihrend eine Prefibacke (17) oberhalb
des Formkdrper-Rohlinges (9) unier einen oberen
Druckerzeuger (15) verschoben worden ist. Unter-
halb des Formk&rper-Rohlings (9) befindet sich
wiederum eine Prefbacke (17), die bereiis in einen
Aushirtekanal (20) sintaucht, der beim Beispiel von
Stahlwandungen (22) gebildet isi, die eine Behei-
zungseinrichiung, beispielsweise in Form von Ka-
ndlen flir fllissige Heizmittel aufweisen. Nach au-
Ben hin ist der Aushiriekanal (20) durch die Isolie-
rung (21) geschiizi. Gegen die Unierseite der
PreBbackenreine (19) greift ein weitsrer Drucker-
zeuger (16).

In der HauptpreBstation (14) wird zur endgiilii-
gen Formgebung des Formk&rpers (18) ein einzi-
ger PreBhub Uber den oberen Druckerzeuger (15)
ausgeflihri, der auf die am Druckerzeuger (15) an-
liegende Prefibacke (17) und damit auf den darun-
ter befindlichen Formk&rper-Rohling (9) wirki. In
dieser Prefiphase bildet der untere Druckerzeuger
(16) lediglich eine Gegenkrafi, ohne einen Hub
auszuilihren. Folglich wird der Formk3rper-Rohling
(8) zwischen den benachbarien PreBbacken (17)
und den in ihrer Stellung fesigehalienen seitlichen
Vorprefbacken (6,7) in die endglilige Form ge-
preft, wobei die unierhalb des Formk&rper-Roh-
lings (9) befindlichen Prefibacken (17) sine Art Am-
bog bilden.

Sobald der PreShub des oberen Druckerzeu-
gers (15) beendet ist, flihren beide Druckerzeuger
(15,16) eine gemeinsame Bewegung nach unien
aus, deren Gr8Be der HShe einer PreBbacke (17)
zuziiglich der HShe des daran angrenzenden ferii-
gen Formk&rpers (18) enisprichi. Dadurch wird si-
chergestellt, daB die dem oberen Druckerzeuger
(15) zugekehrte Fliche der oberen Prefbacke (17)
blindig mit der unteren Fldche des Flihrungskanals
(8) zu liegen kommt, so daf die seitlichen Vorpref-
backen (8,7) wieder in ihre Lage in die Vorprefsta-
tion (3) zurlickgelangen kénnen.

Wie insbesondere die Figur 7 zeigi, weist dis
eine Prefiliche jeder Prefbacke (17) die Form
giner Pairize (28) und die andere Prefiliche die
Form einer Matrize (29) auf. Die Gestaliung dieser
PreBilichen hingt von der Raumform des zu bil-
denden Formkorpers (18) ab.

Die von der Patrize (28) bzw. Mairize (29) nicht
bedeckien Flichen des Formk&rpers (18) gleiten
beim Passieren des Aushirickanals (20) an den
beheizien Kanalwinden enilang und srfahren dort
gine Aushdrte-Behandlung nach Art eines Sirang-
prefvorganges. Dabei glitten sich diese Flachen
und erfahren eine zusiizliche Aushdriung, die dem
fertiggepreBten Formk&rper (18) eine hohe Fesiig-
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keit vermittelt.

Sobald ein ausgehirieter FormkOrper (18) das
untere Ende des Aushdrtekanals (20) passiert, wird
er von einer Haltevorrichtung (26) voriibergehend
gehalten und wéhrend des Stillstandes des oberen
Druckerzeugers (15) einem Ubergabetisoh (27)
Ubergeben, von wo der fertige Formkorper (18)
einem Forderband (25) zugeflihrt werden kann. Die
jeweils unten liegende PreBbacke (17) wird seitlich
vom unteren Druckerzeuger (16) weggefiihrt und in
den Bereich eines Fd&rderkanals (24) geflhrt, in
dem die Prefbacke (17) wieder zur Fiihrung (23)
und damit zur HauptpreBstation (14) gelangen
kann.

Beim Ausflihrungsbeispiel der Figur 7 wird da-
von ausgegangen, daB als Formk&rper (18) eine
langgestrecktes Leistenprofil gebildet wird, welches
bevorzugt zur Herstellung von Rahmen, beispiels-
weise TlUrrahmen, verwendet werden kann. Die als
Patrize (28) ausgebildete Seite der Prefibacke (17)
weist mehrere, in Profilrichtung durchlaufend sich
erstreckende, erhabene Stege (30) auf, welche die
Aufgabe haben, in die zugeordnete Seite des
Formké&rpers (18) entsprechende Rinnen und da-
zwischen befindliche erhabene Wuiste {(32) zu bil-
den. Die als Matrize (29) ausgebildete Seite der
einzelnen Prefbacke (17) weist eine durchlaufende
rinnenartige Vertiefung (31) zur Bildung eines lei-
stenférmigen Ansatzes (33) auf. Dieser Ansatz (33)
und die erhabenen Wulste (32) bzw. die dazwi-
schen befindlichen Rinnen sorgen daflr, daB der
fertige Formkdrper (18) auch unter duBeren EinflUs-
sen formbestédndig bleibt und sich nicht biegt bzw.
verwindet.

Es liegt natUrlich auf der Hand, daB die Ausbil-
dung von Patrize (28) und Matrize (29) je nach der
Raumform des zu bildenden Formk&rpers (18) be-
liebig gestaltet werden kann.

STUCKLISTE

Vorprefiraum
Kleinteilgemisch
Vorprefistation

oberer VorprefBbacken
unterer VorpreBbacken
seitlicher VorprefBbacken
seitlicher VorpreBbacken
Fiihrungskanal

9 Formk&rper-Rohling

10 Druckerzeuger

11 Fdrderband

12 Betllltrichter

13 Schieberahmen

14 HauptprefBstation

15 oberer Druckerzeuger
16 unterer Druckerzeuger
17 Prefibacke

O NG WN—

10

20

25

30

35

40

45

50

55

18 Formkd&rper
19 PreBbackenreihe
20 Aushartekanal

21 Isolierung
22 Stahlwandung
23 Flhrung

24 Férderkanal

25 Férderband

26 Haltevorrichtung

27  Ubergabetisch

28 Patrize

29 Matrize

30 erhabener Steg

31 rinnenartige Vertiefung

32 Wulst
33 leistenfSrmiger Ansatz
Anspriiche

1. Verfahren zum Formpressen von Profilen. Rie-
geln, Formkdrpern (18) oder dergleichen aus
mit Bindemittel vermischten pflanziichen Klein-
teilen (2), insbesondere Holzklemnteilen, bei
dem in einem VorpreBgang zundchst e
Formk&rper-Rohling (9) gebildet. dieser in eine
Hauptprefistation (14) geflhrt und dort zwi-
schen beweglichen PreBbacken (17) zur end-
gliligen Form verdichtet und zusammen mit
den Prefbacken (17) unter Aufrechterhaltung
des PreBdruckes thermisch ausgehdrtet wird,
dadurch gekennzeichnet. daff die Endpres-
sung der Formk&rper-Rohlinge (9) zwischen
eine Reihe (19) bildenden Prefbacken (17) er-
folgt, deren eine PreBseite als Patrize (28} und
deren andere PreBseite als Matrize (29) gestal-
tet ist, und daB diese abwechseind aus Pref-
backen (17) und Formk&rpern (18) bestehende
Reihe {19) nach Art eines Strangprefivorgan-
ges durch einen beheizten Aushédrtekanal (20)
geflibrt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Formkdrper-Rohling (9) im
VorpreBgang stufenweise aus verschiedenen
Richtungen vorverdichtet und im Hauptpref-
gang nur in sowie entgegen der Forderrich-
tung, bezogen auf die Aushdrtung. fertigge-
preBt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2. dadurch
gekennzeichnet, daB benachbarte Prefbak-
ken (9) wihrend der Aushdrtung unteremander
distanzkonstant verriegelt werden.

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der
folgenden, dadurch gekennzeichnet, daB die
auf die PreBbacken (17) einwirkenden Drucker-
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zeuger (15,16) in einer ersten Stufe den Pref-
druck bilden und in einer zweiten Stufe die aus
Prefbacken (17) und FormkSrpsrn (18) gebil-
dete Reihe (19) jeweils um die Summe der
HOhe einer Prefbacke (17) sowie eines an-
grenzenden Formk&rpers (18) durch den Aus-
hirtekanal (20) takiweise schieben.

Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der
folgenden, dadurch gekennzeichnet, daB der
vorgepreBte Formkdrper-Rohling (9) abwech-
selnd einer von zwei der VorprefBstation (3)
benachbarten HauptpreBstationen (14) zuge-
flihrt wird.

Vortichtung zur Durchflihrung des Verfahrens
nach einem der Anspriiche 1 bis 5, bestehend
aus einer Formpresse mit einer Vorprefi- und
mindestens einer Haupiprefstation (14) sowie
mit beweglich gefiihrten Prefbacken (17), die
mit dem zwischen ihnen befindlichen Formksr-
per (18) von der Hauptprefstation (14) ausge-
hend durch einen Aushiriekanal (20) verseiz-
bar sind und die in dem vom fertigen Formkdr-
per (18) geldsten Zustand zur Haupiprefsiation
(14) zurlckfUhrbar sind, dadurch gekenn-
zeichnet, daB in die Hauptprefstation (14) zu-
einander parallele Flhrungen (8,23) fir die
Formkd&rper-Rohlinge (9) und flir die Prefbak-
ken (17) zur Bildung einer Reihe (19) von
abwechselnd angeordneten Formkdrpern (18)
und Prefibacken (17) miinden und daf auf die
Reihe (19) beidseitig einwirkende Druckerzeu-
ger (15,16) vorgesehen sind, wobei die einzel-
ne PreBbacke (17) an der einen Prefseite als
Patrize (28) und an der anderen Prefisgite als
Mairize (29) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Fihrungen (8,23) in
der H8he zueinander versstzt angeordnet sind,
beispielsweise dergestalt, daB die Flhrung (8)
fUr die Formk&rper-Rohlinge (8) in einer unter-
en Ebene und die Fihrung (23) flir die Pres-
backen (17) in einer hdheren Ebene sich befin-
det, wobei die Flhrungen (8,23) von einander
enigegengesetzien Seiten in die Haupiprefsia-
tion (14) minden.

Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, daB neben der Vorprefsta-
tion (3} zwei Hauptiprefisiationen (14) vorgese-
hen sind, denen die vorgeprefiten Formkdrper-
Rohiinge (9) abwechseind zuflihrbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 8 oder sinem der
folgenden, dadurch gekennzeichnet, daB die
aui die einzelne Prefibackenrsine (19) der
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HauptpreBsiation (14} einwirkenden Drucker-
zeuger (15,16) in zwei Stufen geschaliet sind,
wabei in der ersien Stufe der eine Druckerzeu-
ger (15) den Prefhub ausflihri und der andere
Druckerzeuger (168) sine hubfreie Gegenkrafi
erzeugt und in der zweiten Siufe beide Huber-
zeuger (15,16) eine gleichgerichtete Hubbewe-
gung zum Verschieben der Reihe (19) durch
den Aushirickanal (20) ausflihren.

Vorrichtung zur Durchiihrung des Yerfahrens
nach einem der Anspriiche 1 bis 8, bestehend
aus zwei oder mehr PreBbacken (17), die mit
dem zwischen ihnen eingespannien geprefien
Formk&rpern (18} durch einen Aushirickanal
(20) fUhrbar sind, dadurch gekennzeichnet,
daB die einzelne Prefbacke (17) aui ihrer einen
Prefseite als Pairize (28) und auf der gegen-
liberliegenden Seite als Matrize (29). bezogen
auf die Raumform des zu pressenden Form-
k8rpers (18), ausgebildet ist, und daf die Pres-
backen (17) untereinander mit Halierungen
zum Konstanthalien der Distanz verbindbar
sind.
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