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@ Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum For- segmente (4) lagerbar sind, und ein AnpreBelement
men von Werkstlicken, die wenigstens zwei Stirn- (6) vorgesehen ist, mit dem das Werkstlick gegen
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Formpressen von Werkstiicken.

Formpressen sind im Stand der Technik be-
kannt. Sie werden flir die verschiedensten Anwen-
dungsbereiche eingesetzt, z.B. in der holzverarbei-
tenden Industrie, beim Aufbau von Laminatstruktu-
ren, bei der Skiherstellung, bei der Metall und
Kunststoff verarbeitenden Industrie und auch bei
der Abfallbeseitigung und -verwertung. Je nach
dem, flir welche Zwecke eine Presse eingesetizt
werden soll, muB sie verschiedenen Anforderungen
gehorchen, insbesondere dann, wenn beim Pref-
vorgang dem Werkstiick eine bestimmte Form ge-
geben werden soll. Unterschiedliche Formgebun-
gen sind beispielsweise beim Aufbau der Laminat-
struktur fUr einen Ski erforderlich, wo, um dessen
Elastizitdt und Drehfreudigkeit beeinflussen zu k&n-
nen, der Ski im Bereich der Spitze und im Mittelteil
unterschiedlich gebogen sein muB, d.h. ein Ski
muB Uber seine Langserstreckung Biegungen un-
terschiedlicher Radien aufweisen. Dasselbe gilt im
Bereich des Holzbaus und Recyling etc., wo insbe-
sondere &sthetische Gesichtspunkte das Formen
unterschiedlichst gebogen geformter Teile erfor-
dern.

Auf dem Holz- bzw. Formenbausektor werden
daher immer Gfter runde Formen unterschiedlich-
ster Abmessungen gefordert, insbesondere sind
Werkstlicke zu formen, die Bgen mit unterschied-
lichen Radien aufweisen.

Eine rationelle und kostengtinstige Herstellung
von gebogen geformten Werkstlicken ist bis zum
heutigen Tage nicht in befriedigendem MaBe m&g-
lich.

Aus dem DE-GM 85 09 233.9 ist beispielswei-
se eine Heizpresse mit Prefform bekannt. Dabei
besteht die feststehende, heizbare PrefBform aus
einem Gestell, das eine aus einem Sandwich-Auf-
bau gebildete PreBfliche in Form eines halbierten
Holzzylinders stiitzt und damit der AuBenkontur
eines einzigen zu formenden Rundbogens bzw.
vorgegebenen Radius entspricht. Das Gegenstiick
zur PreBform bildet ein ebenfalls heizbarer Pref-
stempel, der an einem Hubglied der Presse festge-
macht ist. Der PreBstempel besitzt eine Gegenfla-
che zur PreBfldche der PreBform, die derart ausge-
bildet ist, daB sie bei in die PreBform eingesenkter
Lage des Prefstempels dquidistant zur PreBfliche
angeordnet ist. Diese Presse ist nur zur Massen-
produktion einsetzbar, da fiir jeden zu formenden
Bogen mit unterschiedlichem Radius eigene Scha-
blonen, d.h. Negativformen flr das Werkstlick her-
gestellt werden missen.

In der Zeitschrift "Der Deutsche Schreiner”,
Jahrgang 1983, Heft 2, Seite 24 ff, von der Braun
Maschinenvertrieb GmbH ist eine Universalbogen-
presse beschrieben, die allerdings einen kompli-
zierten Aufbau und damit verbunden einen hohen
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Kosten- und Bedienungsaufwand aufweist. Sie ist in
vertikaler Bauweise gleich der Auflagenschrige
aufgebaut, auf der viele PreBzylinder oder -
spindeln angebracht sind, welche das zu verpres-
sende Material am Bogenteil mit den weitergefiihr-
ten Schenkeln an eine Vielzahl vorher einzeln ein-
gestellter Gegenwalzen mit hohem Druck preBt. Die
Spannaggregate und die mit einem freien Ende
senkrecht stehenden Gegenwalzen sind dabei in
Flhrungen der Auflagenschrdge eingebracht.
Durch die frei nach oben ohne Gegenlagerung ge-
richteten Enden besteht bei groBeren Driicken die
Gefahr der Verstellung, so daB Ungenauigkeiten
zwangsldufig die Folge sind.

Weitere Pressen zur Formgebung von Werk-
stlicken sind auch aus der US-PS 2,551,383 und
der US-PS 4,886,568 bekannt. Bei diesen Formpr-
essen lassen sich unterschiedliche Radien fir ein
zu formendes Werkstlick relativ leicht einstellen.
Dazu sind in einer senkrecht stehenden Platte Nu-
ten angeordnet, in denen Auflagestiitzen, an die
das zu formende Werkstlick beim PreBvorgang an-
gepreBt wird, beweglich gelagert sind. Nachteilig
bei diesen Pressen ist, daB eine gleichmiBige
Druckverteilung auf dem zu formenden Werkstlick
nicht erreicht werden kann, da die Abstdnde zwi-
schen den Auflage- bzw. Anprefstiitzen nach au-
Ben zunehmend gréBer werden. AuBerdem sind die
auf das PreBgut anzuwendenden Druckbelastungen
begrenzt, da die AnpreBstlitzen nur an einer Stirn-
platte befestigt sind. Bei zu hoher Druckbelastung
wird das System unter Umstdnden instabil bzw.
k&nnen die Anprefstiitzen leicht ausreifien oder
abbrechen. Auch ist mit diesen Pressen nur die
Formung eines einzigen Bogens mit einem be-
stimmten Radius an einem Werkstlick md&glich. Die
Ausbildung beispielsweise einer S-Form oder gar
einer Wellenform ist nicht moglich.

Zusammenfassend ist festzustellen, daB die
aus dem Stand der Technik bekannten Pressen
folgende Nachteile aufweisen:

1) Unterschiedlich geformte Werkstlicke lassen

sich entweder nur serienmiBig oder mit erhh-

tem Arbeitsaufwand herstellen.

2) Eine gleichmiBige Druckverteilung Uber das

gesamte Werkstlick ist nicht gew#hrleistet, was

zu schlechten Ergebnissen bei der Produktion
fuhrt,

3) Die mdgliche Druckbelastung ist gering.

4) und/oder die Pressen selbst weisen einen

komplizierten Aufbau auf, was mit hohen Kosten

bei deren Herstellung verbunden ist und die

Pressen meist schwierig zu handhaben sind.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, eine Formpresse zur Verfligung zu stellen,
welche die aus dem Stand der Technik bekannten
Nachteile nicht aufweist. Insbesondere sollte eine
Formpresse geschaffen werden, die einfach aufge-
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baut und damit kostenglinstig herzustellen ist. Sie
soll mit geringem Personal- und Zeitaufwand das
Einstellen beliebiger Radienformen innerhalb eines
bestimmten MapBbereiches mit ausreichender Ge-
nauigkeit zulassen, insbesondere sollen in einem
Arbeitsgang Teile geformt werden k&nnen, die ver-
scheiden geformte B&gen bzw. Wellen enthalten.
Dabei muB gewdhrleistet bleiben, daB Uber die
gesamte variable PreBflache ein hoher und gleich-
maBiger PreBdruck herrscht und die Presse ratio-
nell flir Einzel- und Serienfertigung einsetzbar ist.
Diese Aufgabe wird durch Pressen, wie sie im
Anspruch 1 angegeben sind, geldst. Gegenstand
der vorliegenden Erfindung ist eine Vorrichtung
zum Formpressen von Werkstiicken, die zwei Stirn-
platten mit Flhrungsnuten umfaBt, wobei in den
Flihrungsnuten parallel zueinander AnpreBsegmen-
te lagerbar sind, die in ihrer Position verschiebbar
und fixierbar sind, und ein AnpreBelement vorgese-
hen ist, mit dem das Werkstlick gegen die Anprefi-
segmente driickbar ist.

Formpressen dieser Art weisen erhebliche Vor-
teile gegenliber den bekannten Pressen auf. Zum
einen k&nnen durch die in ihrer Position verschieb-
bar und fixierbar gelagerten Anprefsegmente die
unterschiedlichsten Radien eingestellt werden. Dies
kann durch geeignete Fixierung rasch und ohne
groBen Arbeitsaufwand erfolgen. Eine gleichmiBige
Druckverteilung Uber die gesamte variable Preffla-
che des Werkstlickes wird gewihrleistet sowie eine
maximale Druckauslastung, indem die AnpreBseg-
mente zwischen zwei Stirnplatten gelagert sind.
Innerhalb eines Werkstiickes k&nnen Bogenformen
mit unterschiedlichem Radius - konvex oder konkav
oder auch in Wellenform gebogen - erzeugt wer-
den, was insbesondere bei beispielsweise der Ski-
herstellung oder der Herstellung von Formteilen
erforderlich ist.

In einer bevorzugten Ausflihrungsform der vor-
liegenden Erfindung ist zwischen dem AnprefBele-
ment und den AnpreBsegmenten eine biegeelasti-
sche Andruckplatte vorgesehen. Durch eine bie-
geelastische Andruckplatte wird die gleichmiBige
Druckverteilung auf dem Werkstlick weiter gestei-
gert. Der Abdruck der AnpreBsegmente im Werk-
stlick wird verhindert. Das Andruckelement ist
durch seine Biegeelastizitat wieder verwendbar, un-
abhiangig davon, welche Bogenformen damit ge-
preBt werden.

Aus den vorgenannten Griinden ist es auch
bevorzugt, daB das Werkstiick beim Anpressen an
die AnpreBsegmente zwischen zwei biegeelasti-
schen Andruckplatten lagerbar ist. Zwei Platten be-
wirken zusitzlich eine Stabilisierung des zu pres-
senden Werkstlickes, insbesondere wenn ein Lami-
nat aufgebaut wird.

In einer bevorzugten Ausflhrungsform werden
als AnpreBelement ein oder mehrere Spannelemen-
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te vorgesehen, mit denen das Werkstlick gegen
die Anprefsegmente drickbar ist. Damit wird eine
besonders kostengiinstige Ausflhrungsform der
Presse ermdglicht. Mit Hilfe eines geeigneten Zug-
mechanismus k&nnen die Gurte um das Werkstlick
und die AnpreBsegmente gelegt werden. Diese
Ausflihrungsform eignet sich besonders, wenn eine
einzige starke Biegung im Werkstlick erzeugt wer-
den soll und wird weiter unten ndher erldutert. In
geeigneter Weise kdnnen diese Spannelemente
beispielsweise Spanngurte oder Bidnder aus bie-
geelastischem Material sein.

In noch weiter bevorzugten Ausfiihrungsformen
ist das AnpreBelement ein hydraulisch oder pneu-
matisch betétigbares Element. Hierunter sollen ins-
besondere mit Gasen oder Flissigkeiten fillbare
Schlduche, Kissen oder Betten verstanden werden,
mit deren Hilfe das Werkstlick gegen die Anprefi-
segmente driickbar ist. Das Anpressen eines sol-
chen Schlauches, Kissens oder Bettes kann entwe-
der selbsttdtig erfolgen, indem ein Medium (Gas
oder FlUssigkeit) darin eingeflinrt wird, bis der er-
forderliche AnpreBdruck erreicht ist. Weiters ist
auch vorstellbar, daB der Schlauch, das Kissen
bzw. das Bett mit einer vorgegebenen Menge des
Mediums geflllt ist und mittels einer Druckeinrich-
tung bzw. einer Hubeinrichtung gegen das Werk-
stlick gedriickt wird. Durch die erfolgende Kompri-
mierung des Mediums legt sich der Schlauch, das
Kissen bzw. das Bett formschlissig an das Werk-
stlick an und prefit dieses gegen die AnprefBseg-
mente. Bei diesen Ausfiihrungsformen wird die
gleichmipBige Druckverteilung Uber die variable
PreBfliche noch gesteigert und zugleich ist eine
maximale Druckbelastung des Werkstlickes m&g-
lich. Mit diesen Ausflihrungsformen k&nnen insbe-
sondere solche Werkstlicke geformt werden, die
Uber ihre Flache unterschiedliche Bogenformen mit
unterschiedlichen Radien - konvex oder konkav ge-
bogen oder in Wellenform - aufweisen.

Als Medium zum Fiillen der Schiduche, Kissen
bzw. Betten k&nnen nicht nur Gase und Fllssigkei-
ten, wie Wasser und Luft, sondern auch feinkdrnige
Feststoffe verwendet werden.

Es versteht sich, daB alle md&glichen Ausfiih-
rungsformen der AnpreBielemente miteinander kom-
binierbar sind.

In einer weiteren bevorzugten Ausflihrungsform
der erfindungsgemiBen Formpressen sind vier
Stirnplatten vorgesehen, wovon jeweils zwei davon
Ubereinander und zueinander verschiebbar gelagert
sind. Es versteht sich, daB in jeder der Stirnplatten
wieder Flhrungsnuten in der angegebenen Weise
vorgesehen sind, in denen die AnpreBisegmente
entsprechend der gewlinschten Formgebung flr
das Werkstlick lagerbar sind. Das Werkstlick flihrt
jeweils an den oberen und unteren Stirnplattenhilif-
ten vorbei und ist damit zwischen zwei Sdtzen von
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AnpreBsegmenten angelegt. Indem die Stirnplatten
beispielsweise hydraulisch, pneumatisch elektrisch
und/oder elekironisch gesteuert gegeneinander ge-
fahren werden, wirken diese selbst bzw. die dazwi-
schen angeordneten Anprefisegmente als Anpref-
elemente. Wahlweise k&nnen nur die oberen bzw.
nur die unteren Stirnplattenpaare, die parallel zu-
einander beabstandet sind, verschiebbar sein. Eine
Synchronschaltung der Antriebsvorrichtung bzw.
ein jeweils einzelner Antrieb flr jedes parallel an-
geordnete Plattenpaar gewihrleisten die Genauig-
keit des Betrages der Verschiebung.

Die vorstehend beschriebene Ausflihrungsform
erweist sich als besonders glinstig, wenn die Fih-
rungsnuten fiir die Anprefsegmente dquidistant zu-
einander und vertikal in jeder der Stirnplatten ange-
ordnet sind. Mit dieser Ausflihrungsform lassen
sich komplizierte Formgebungen flir das Werk-
stlick, beispielsweise S- oder Wellenform leicht
und sicher bewerkstelligen, wobei eine optimale
Druckauslegung gewdhrleistet ist.

In einer weiteren bevorzugten Ausflihrungsform
der vorliegenden Erfindung sind zwei Sitze jewsils
parallel zueinander verlaufender Flhrungsnuten
vorgesehen, die jeweils unter einem bestimmien
Winkel zur Mittelldngsachse der Stirnplatte ange-
ordnet sind. Dabei sind die beiden S&tze von Fih-
rungsnuten voneinander durch einen Mittelsteg ge-
frennt. Bevorzugt kann dieser Winkel bei beiden
Sdtzen von Fihrungsnuten einen Winkel von 45°
einnehmen. Weiters bevorzugt ist, daB die beiden
Sidtze von Fuhrungsnuten unterschiedliche Neigun-
gen zur Mittelldngsache einnehmen.

In einer anderen bevorzugten Ausflihrungsform
liegen die Flhrungsnuten auf dquidistanten Kreis-
bdgen. Mit dieser Ausflihrungsform der erfindungs-
gemidBen Presse bzw. der Flhrungsnuten ist auf
optimalste Weise eine dquidistante Anordnung der
AnpreBsegmente in den Flhrungsnuten gewdhrlei-
stet, unabhidngig davon, welche Positionierung der
AnpreBisegmente flir die vorgegebene gewlinschte
Formgebung des Werkstlickes erforderlich ist. Ein
optimaler Druckausgleich Uber die gesamte Pref-
fliche wird gewdhrleistet.

In einer weiteren bevorzugten Ausflihrungsform
sind zwei Sitze parallel zueinander verlaufende
Reihen von Flhrungsnuten vorgesehen, die an ei-
ner vertikalen Ldngsachse der Stirnplatten zueinan-
der gespiegelt sind, wobei die Fihrungsnuten vier-
telkreisf6rmig mit nach auBen gleichférmig zuneh-
mendem Radius geformt sind. Diese Ausflihrungs-
form entspricht im wesentlichen der vorstehend
beschriebenen  Ausfiihrungsform, unterscheidet
sich jedoch davon dadurch , daB die Kreisbdgen
entlang einer vertikalen L&ngsachse der Stirnplat-
ten unterbrochen sind. Sie weist deshalb ebenfalls
die vorstehenden Vorteile auf und 148t darliber
hinaus weitere Variationen der Formgebung des
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Werkstlickes zu.

Gleiches gilt flir eine Ausfihrungsform, bei der
am unteren Ende der Stirnplatten zentral-mittig,
also auf der vertikalen L&ngsachse, eine Bohrung
zur Aufnahme eines orisfesten AnpreBsegmentes
vorgesehen ist. Dabei wird darlber hinaus in opti-
maler Weise ein seitliches Wegrutschen des Werk-
stlickes zusitzlich verhindert. Ein orisfestes An-
preBfsegment kann in Abhingigkeit von der ge-
wiinschten Formgebung auch an beliebigen ande-
ren Stellen der Stirnplatte vorgesehen sein.

Bevorzugt kann auf der vertikalen Ldngsachse
der Stirnplatte auch eine vertikal verlaufende Fih-
rungsnut vorgesehen sein. Dies bringt wieder wei-
tere Variationsmdoglichkeiten flir die Formgestaltung
des Werkstlickes.

Im folgenden wird die erfindungsgemiBe
Formpresse bzw. mdgliche und/oder bevorzugte
Ausfihrungsformen davon, anhand von Figuren ni-
her erldutert. Es zeigen:

Figur 1a: Eine Schnittansicht einer mdgli-
chen Ausfiihrungsform einer Form-
presse, wobei als Anprefelemente
Spanngurte vorgesehen sind und
die Fihrungsnuten viertelkreisfor-
mig angeordnet sind;

Eine mdgliche Ausgestaltung des
AnpreBelementes;

Eine weitere mdogliche Ausgestal-
tung des AnpreBelementes;

eine schematische Darstellung ei-
ner erfindungsgemiBen und weiter
bevorzugten Anordnung der Fih-
rungsnuten;

eine schematische Darstellung ei-
ner weiteren mdoglichen Ausflih-
rungsform der Flhrungsnuten;

eine schematische Darstellung ei-
ner Ausflihrungsform bei der in ei-
ner Ebene jeweils zwei lbereinan-
der und zueinander bewegliche
Stirnplatten angeordnet sind;

eine schematische Darstellung ei-
nes dazwischen angeordneten
Werkstlickes.

Die in Figur 1 dargestellte Ausflihrungsform mit
Spannelementen, z.B. Spanngurten, ist insbesonde-
re zum Formpressen von Rundbdgen verschie-
denster Radien geeignet. Anhand dieser Figur soll
vorab die Anordnung der Stirnplatten, deren Ver-
bindung untereinander sowie alle damit verbunde-
nen MaBnahmen, die flr alle erfindungsgeméafBen
Ausflihrungsformen gelten, beschrieben werden. Es
ist dabei festzuhalten, daB es sich bei der Zeich-
nung um eine Schnittzeichnung handelt, die nur
eine der Stirnplatten der Vorrichtung zeigt.

Die zwei Stirnplatten 2, 2', die einander parallel
gegeniberliegen, sind mit ihren Seitenkanten an

Figur 1b:
Figur 1c:

Figur 2:

Figur 3:

Figur 4a:

Figur 4b:
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einem Gestell 1 befestigt. Beide Stirnplatten 2, 2'
sind zur Bildung des AnpreBkdrpers Uber vier in
SpielpaBbohrungen gesteckte Stabilisierungswellen
25 miteinander verdrehsicher verbunden. Die abge-
drehten Enden der Stabilisierungswellen 25 sind
dabei so in diese Bohrungen eingepaBt, daB sie
sich darin bei exakter Flhrung axial bewegen las-
sen. Um ein verkantungsfreies und gleichméBiges
Auseinander- oder Zusammenbewegen der Stirn-
platten 2, 2' unter Federdruck, sowohl bei der Radi-
useinstellung als auch bei der Einstellung des Ab-
standes zwischen den Stirnplatten 2, 2', zu erm&g-
lichen, ist an einem abgedrehten Ende jeder Stabi-
lisierungswelle 25 eine Feder zwischengeflgt.

In der dargestellten Ausflihrungsform sind in
jeder Stirnplatte 2, 2' zwei Sitze parallel zueinan-
der verlaufender Reihen von Fiihrungsnuten 3 vor-
gesehen, die an einer vertikalen Mittellingsachse
der Stirnplatten zueinander gespiegelt sind. Die
Flhrungsnuten 3 sind dabei viertelkreisfGrmig mit
nach auBen gleichférmig zunehmendem Radius
geformt. Die Anzahl der so ausgefiihrten Flhrungs-
nuten 3 ist nahezu unbegrenzt. In jedem Fall wei-
sen die Flhrungsnuten 3 zueinander gleiche Ab-
stdnde auf.

Mit Hilfe dieser Fihrungsnuten 3 bzw. den
dadurch zwischen den Stirnplatten 2, 2' anordenba-
ren AnpreBsegmenten 4 sind die verdnderlichen
PreBflachen einstellbar. In den Fihrungsnuten 3
sind Arretierungsmittel 20 (z.B. PaBschrauben mit
Scheiben) fixiert, welche mit den AnpreBsegmenten
4, z.B. Uber ein Gewinde, verbunden sind und
dabei die Stirnplatten 2, 2' iberbriicken. Ein in der
Bohrung 5 ortsfest gelagertes Anprefsegment ist
mit den zuvor beschriebenen Mitteln ebenso an
den Stirnplatten 2, 2' montiert. Bei der Radiusein-
stellung werden die AnpreBsegmente in der erfor-
derlichen und gewiinschten Weise in den Fih-
rungsnuten 3 gleitend verschoben und in ihrer rich-
tigen Position fixiert. Zur exakten Radiuseinstellung
nahezu jeder beliebigen Bogenform kann auf jeder
StirnplattenauBenseite je eine Schablone mit Hilfe
von 2 PaBibohrungen und korrespondierenden PaB-
stifften aufgesteckt sein. Die Schablonen liegen
dann an dem orisfesten AnpreBsegment 4 an. An
den jeweils vorgefertigten Schablonenradius wer-
den alle anderen in den Flhrungsnuten 3 geflihrten
AnpreBsegmente 4 nach L&sen der Arretierungs-
mittel 20 angepreBt und bei beidseitig gleichmapBi-
gem Anlagedruck wieder gespannt. Fir die zu
pressenden Radien ist auch vorgesehen, die An-
prefsegmente 4 an in die AuBenseiten der Stirn-
platten 2, 2' eingefrdfte, Sichtradien 26 und PaB-
stiftbohrungen 24 ohne Verwendung von Schablo-
nen zu fixieren.

In der dargestellten Ausflihrungsform sind die
jeweils duBersten Fihrungsnuten 3 nach unten ver-
ldngert und enthalten zwei Umlenkwellen 18. Ober-
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halb der Flihrungsnuten 3 mit dem gr&Bten Radius
sind variabel in Abhdngigkeit vom zu pressenden
Rundbogen Uber zwdlf auf einer Horizontalebene
befindliche Bohrungen 21, zwei verstellbare Um-
lenkwellen 19 mit Arretierungsmitteln 20 eingesetzt,
die einerseits mit den in den duBeren Fihrungsnu-
ten 3 geflhrten Umlenkwellen 18 zur Umlenkung
von Spannelementen 13 (nicht vollstdndig darge-
stellt) dienen und andererseits beim L&sen der
Arretierungsmittel 20 ein vollstindiges Auseinan-
dergleiten der Stirnplatten 2, 2' verhindern. Die
Stirnplatten 2, 2' werden beim L&sen der Anprefi-
segmente 4 durch den Federdruck der Federn ein
wenig auseinander gedrlickt und bewirken hierbei
eine leicht gdngige Fihrung der AnpreBsegmente
in den Fihrungsnuten 3.

Eine Sichtaussparung 22, die unmittelbar unter-
halb der nach unten auf den Stirnplatten 2, 2'
auslaufenden Nuten 3 bis an die duBeren verlén-
gerten Nuten heranreichend eingefrdt ist, gestattet
die Beobachtung der Radienformung. Zu diesem
Zweck befindet sich unter dem beschriebenen An-
preBkdrper im Gestell 1 das Andruckformteil. Die-
ses besteht aus einem als Hubeinrichtung 7 fungie-
renden Hubelement, die beispielsweise, wie darge-
stellt mit einer AnpreBleiste 9 eines Aufnahmerah-
mens 8 gekoppelt sind. Die Hubeinrichtung 7 kann
hydraulisch, pneumatisch, elektrisch und/oder elek-
tronisch betrieben werden. Die genaue Einstellung
erfolgt vorzugsweise mittels Manometer. Der Auf-
nahmerahmen 8 ftrigt zwei biegeelastische An-
druckplatten 10, 11 mit dem zu formenden, zwi-
schenliegenden Werkstlick 12. Die Andruckplatten
10, 11 bestehen aus biegeelastischem Material vor-
zugsweise aus Kunststoff oder Metall und besitzen
demzufolge die Eigenschaft, sich leicht biegen zu
lassen und nach mechanischer Belastung wieder
ihnre Ausgangslage einzunehmen, um somit eine
Uberbriickung der Krifte von einem zum anderen
AnpreBsegment zu garantieren. AuBerdem sind sie
temperaturbesténdig, so daB erforderlichenfalls ein
Beheizen mdoglich ist. Zum Erreichen der Arbeits-
position fahrt der Aufnahmerahmen 8 mit dem zwi-
schen den Andrlickplatten 10, 11 liegenden Werk-
stlick 12 mittels der Hubeinrichtung 7 bis an das
ortsfeste Anprefisegment 4 heran, und ist folglich
gegen Verrutschen gesichert. Flr eine gesteuerte
H8henverstellbarkeit des Aufnahmerahmens 8 ist
es ohne weiteres mdglich, die Hubeinrichtung 7 mit
einer automatischen FOrderpumpe zu koppeln. Vor
Erlangen des vollen PreBdrucks wird auch eine
zeichnerisch nicht dargestellte Queraussteifung im
FuBteil des Gestells 1 eingerastet, die ein Ausein-
anderbiegen desselben verhindert.

Oberhalb des Mittelpunktes der Einstellradien
ist der aus einem Lagerblock 14 bestehende Zug-
mechanismus die Stirnplatten 2, 2' (iberbriickend
befestigt. Die Mittelachsen eines darin oben dreh-
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bar gelagerten Aufnahmesegmentes (15 geschlitzte
Welle) und einer darunter mit Spiel liegenden Aui-
nahmewelle 17 befinden sich dabei mit der Mittel-
achse des ortsfesten Anprefisegmentes 4 auf einer
Linie. An einer Aufnahmewelle 17 sind die Laschen
der Uber die vier Umlenkwellen 18, 19 umgelenkien
Spannelemente 13 festgemacht. Das Aufnahme-
segment 15 dient zum Einfahren und Spannen der
anderen Enden der Spannelemente 13 und ist fest
mit einem Spannmechanismus 16 verbunden, z.B.
mit Schwerlastzurren. Beim Anpressen der bereits
fest an dem ortsfesten AnpreBsegment 4 anliegen-
den oberen Andruckplatte 10 an alle anderen mit
dem gewdlinschien Radius voreingestellten Anpref-
segmente 4, werden die unterhalb der unteren An-
drickplatte 11 hindurch geflihrten Spannelemente
13 (nicht dargestellt) Uber die eingestellien Um-
lenkwellen 18, 19 gelegt, durch das Aufnahmeseg-
ment 15 hindurch gezogen und mittels des Spann-
mechanismus 16 angezogen und gespannt. Dabei
driicken die Spannelemente 13 die beiden An-
druckplatten 10, 11 mit dem dazwischen befindli-
chen Werkstlick 12 gegen die AnpreBsegmente 4,
wobei ein exakter und gleichmiBiger Rundbogen
erhalten wird. Zur automatisierten Spannungsein-
stellung sieht die Erfindung des weiteren vor, die
Spannelemente 13 anstelle des Spannmechanis-
mus 16 mit an einem Manometer angeschlossene
Hydraulikzylinder zu spannen. Alternativ kann das
Spannen mittels elekirischem Antrieb, pneuma-
tisch, hydraulisch manuell und/oder Uber eine elek-
tronische Steuerung erfolgen.

Bei dieser Ausflihrungsform wird die Druckver-
teilung Uber die gesamte variable PreBflache durch
die spezielle Flhrung der Spannelemente weiter
optimiert.

Das Spannen der Spannelemente ist nicht
zwangsldufig auf den dargestelliten Zugmechanis-
mus begrenzt. In einer in Figur 1b dargestellten
Ausflihrungsform ist der in Figur 1a gezeigte Auf-
nahmerahmen 8 durch ein Band 81 ersetzi, das in
seiner Breite dem AnpreBk&rper, d.h. der Linge
der Anpreisegmente 4 entsprechen kann. Das zu
verpressende Werkstiick 12 wird direkt auf dieses
Band, das vorzugsweise aus biegeelastischem Ma-
terial besteht, gelegt. Mittels eines Spannmechanis-
mus 82 (hydraulisch, pneumatisch, elektrisch
und/oder elektronisch gesteuert) wird das Band 81
mit dem Werkstlick 12 gegen die AnpreBsegmente
4 gezogen und gepreBt. Auch mit dieser Ausfiih-
rungsform ist eine sehr gute Druckverteilung Uber
die gesamte Preffldche gewidhrleistet. Da die Zug-
kraft zuerst am fiefsten Punkt angreift ist ein We-
grutschen des PreBgutes beim Andruck auch ohne
fixes AnpreBsegment (wie bei Fig. 1a) gewdhrlei-
stet.

Die AnpreBsegmente k&nnen wie in der Zeich-
nung angedeutet zylindrisch geformte Wellen sein.
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Es sind jedoch auch andere Ausflhrungsformen
davon denkbar.

In weiteren nicht dargestellten und bevorzugten
Ausflihrungsformen der erfindungsgemaifen
Formpressen sind statt der Spannelemente 13 hy-
draulisch oder pneumatisch betitigbare AnpreBele-
mente 6 vorgesehen. Wie eingangs beschrieben
sind dabei insbesondere mit Gasen bzw. mit Flus-
sigkeiten flilloare Schlduche, Kissen oder Betten zu
verstehen, mit deren Hilfe das zu formende Werk-
stlick 12 gegen die Anprefisegmente 4 driickbar
ist. Ein solches AnpreBelement lagert dann in der
Zeichnung unterhalb der Flhrungsnuten 3 bevor-
zugt auf dem Aufnahmerahmen 8 und kann gege-
benenfalls mit dem darliber angeordneten zu for-
menden Werkstiick 12 an die Flihrungsnuten 3
herangefiihrt werden. Das Anpressen eines solchen
Anprefelementes kann dabei entweder selbsttatig
erfolgen, indem insbesondere Gase darin eingefillt
werden, bis der erforderliche AnprefBdruck erreicht
ist oder es ist auch vorstellbar, daB der Schlauch,
das Kissen bzw. das Bett mit einer vorgegebenen
Menge an Gasen oder Flissigkeiten gefillt ist und
mittels der Hubeinrichtung 7 gegen das Werkstlick
12 und somit gegen die AnpreBsegmente 4 ge-
drickt wird. Durch die erfolgende Komprimierung
der Gase bzw. der Flissigkeiten legt sich dann das
AnpreBelement formschlissig an das Werkstiick an
und preBt dieses gegen die Anprefsegmente. Die-
se Ausfiihrungsformen sind besonders einfach her-
zustellen, da es nicht erforderlich ist, gegebenen-
falls verstellbare Umlenkwellen 18, 19 fiir die
Spannelemente bereitzustellen, auch entféllt die
aufwendige Ausristung flr einen Zugmechanis-
mus.

Dennoch ist eine gleichméBige Druckverteilung
auf der variablen PreBfliche erreichbar.

Denkbar ist auch eine Ausgestaltung der vor-
stehend beschriebene Ausfiihrungsform in einer
umgekehrten Funktionsweise. Hier wiirde das
Werkstlick 12 in geeigneter Weise auf die AnpreB-
segmente 4 aufgelegt werden, wobei der erforderli-
che AnpreBdruck erzeugt wird, indem das oder die
Anprefelement(e) 6 von oben auf das Werkstlick
12 angeordnet sind. Auf den jeweils duBeren An-
preBsegmenten 4 liegt ein Band aus biegeelasti-
schem Material (Andruckplatte 10) auf, welches wie
dargestellt an seinen Enden mit Gewichten belastet
ist. Dadurch ergibt sich eine plane Auflagenflache
fir das zu pressende Material. Die Formgebung
erfolgt durch AnpreBelemente 6, wie sie vorstehend
beschrieben sind, die von oben auf das Werkstlick
gerichtet werden. Nach der Druckentlastung kehrt
das biegeelastische Material in seine Ausgangs-
form zurlick und gibt dabei gleichzeitig das ge-
formte Werkstlick frei.

Die Figur 2 zeigt eine andere Ausflihrungsform
der Fuhrungsnuten 3, wobei diese in dquidistanten
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Kreisb&gen liegen. Die Kreisbdgen weisen einen
nach auBen und oben hin zunehmenden Radius
auf.

In der Figur 3 ist eine weitere Anordnungsmog-
lichkeit der Flihrungsnuten 3 gezeigt, die im Rah-
men der Erfindung vorteilhaft angewendet werden
kann. Dabei sind zwei S#tze parallel zueinander
verlaufender Reihen von Flhrungsnuten vorgese-
hen, die an einer vertikalen Ldngsachse der Stirn-
platten 2, 2' zueinander gespiegelt sind, wobei die
gerade gefiihrten Flhrungsnuten zu der vertikalen
Langsachse in einem Winkel von 45° stehen. Auch
mit dieser Anordnung der Fihrungsnuten ist eine
dquidistante Anordnung der Anprefisegmente zu-
einander und damit eine optimale Druckverteilung
Uber die gesamte variable Druckfldche mdglich.

Auch diese Anordnungsmdglichkeit der Fih-
rungsnuten 3 ist nicht auf die dargestellte Ausfiih-
rungsform beschrdnkt. So kann die Anzal der gera-
degeflihrten und parallel angeordneten Nuten vari-
ieren. Auch der Neigungswinkel, den die Flihrungs-
nuten 3 zur Mittelldingsachse einnehmen, kann ge-
nerell beliebig sein. Die Sdtze von Flhrungsnuten
3 missen auch nicht notwendigerweise symme-
trisch zur Mittelldngsachse gespiegelt sein. Viel-
mehr kann die Anordnung der Fihrungsnuten 3
auch so gewdhlt sein, daB der Winkel des einen
Satzes Fihrungsnuten 3, vom Winkel des anderen
Satzes abweicht. Ebenso kann auf der Mittelldngs-
achse eine zuséitzliche vertikal verlaufende Fuh-
rungsnut angeordnet sein, oder die Sdtze von Fih-
rungsnuten laufen auf der Mittellingsachse zusam-
men.

In der Figur 4a ist schematisch eine weitere
Ausflihrungsform der vorliegenden Erfindung dar-
gestellt, wobei in einer Ebene jeweils zwei zueinan-
der bewegliche Stirnplatten angeordnet sind, so
daB die Stirnplatten 2, 2' gewissermaBen in jewsils
eine obere und untere Hilfte unterteilt sind. Auf
jeder dieser Stirnplatten 2, 2', die wie vorstehend
miteinander verbunden sind, sind parallel zueinan-
der und vertikal verlaufend die Flhrungsnuten 3
zur Aufnahme flir die AnpreBsegmente 4 vorgese-
hen. Bei dieser Ausflihrungsform wirken wenig-
stens die jeweils oberen bzw. unteren Hilften der
Stirnplatte als Anprefelement 6, indem entweder
die oberen Hilften an die unteren Halften, die wie
zu Figur 1a beschrieben miteinander verbunden
sind oder umgekehrt heranfiihrbar sind. Auch ein
gleichzeitiges Aufeinanderzubewegen ist mdoglich.
Dazu sind die Stirnplatten in dem sie tragenden
Gestell 1 beweglich gelagert und manuell, elek-
trisch, pneumatisch, hydraulisch und/oder elekiro-
nisch steuerbar verschiebbar. Sdmtliche Varianten
der Nutenformgebung k&nnen hier bei Ubereinan-
der angeordneten Stirnplatten miteinander kombi-
niert werden.
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Wie in Figur 4b deutlich gezeigt, wird das zu
formende Werkstiick 12 zwischen die jeweils obe-
ren und unteren Hilften der Stirnplatten 2, 2' ein-
gefihrt und gepreBt. Bei dieser Ausfiihrungsform
kénnen dem Werkstiick 12 in besonders geeigne-
ter Weise abwechselnd konkave oder konvexe B&-
gen eingepreBt werden. Die Fertigung der Form-
presse ist hier sehr einfach, kostenglinstig und
leicht zu bedienen.

Zu den zu verarbeitenden Werkstoffen ist noch
festzuhalten, daB es sich hierbei nicht nur um zu
verarbeitende Holzmaterialien handeln muB. In ge-
eigneter Weise lassen sich mit den erfindungsge-
mafBen Formpressen auch Laminatstrukturen der
unterschiedlichsten Formgebung gewissermaBen in
einem Arbeitsgang erzeugen. Eine weitere denkba-
re Verwendung der Formpressen liegt auf dem
Sektor der Abfallbeseitigung bzw. - verwertung. Ge-
eignete Abfallprodukte k&nnen zu einer Formmasse
aufbereitet werden, die sich dann mit der erfin-
dungsgemiBen Presse zu Formteilen verpressen
18Bt. Allgemein ausgedriickt, k&nnen sdmitliche
Werkstoffe, die plastisch verformbar sind, verarbei-
tet werden.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Formpressen von Werkstik-
ken, die wenigstens zwei Stirnplatten (2, 2") mit
Filihrungsnuten (3) umfafBt, wobei in den Fih-
rungsnuten (3) parallel zueinander AnpreBseg-
mente (4) lagerbar sind, die in ihrer Position
verschiebbar und fixierbar sind, und ein An-
preBelement (6) vorgesehen ist, mit dem das
Werkstlick (12) gegen die AnpreBsegmente (4)
drickbar ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, da zwischen dem Anprefele-
ment (6) und den Anprefisegmenten (4) eine
biegeelastische Andruckplatte (10) vorgesehen
ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB das Woerkstlick (12)
beim Anpressen an die Anprefsegmente (4)
zwischen zwei oder mehreren biegeelastischen
Andruckplatten (10, 11) lagerbar ist.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daB als Anprefi-
element (6) ein oder mehrere Spannelemente
(13) vorgesehen sind, mit denen das Werk-
stick (12) gegen die AnpreBsegemente (4)
drickbar ist.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daB das An-
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preBelement (6) ein pneumatisch betétigbares
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daB das An-
preBelement (6) ein hydraulisch betétigbares
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daB das An-
preBelement (6) ein mit feinkdrnigen Feststof-
fen flllbares Element ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, daB vier Stirnplatten (2, 2)
vorgesehen sind, wovon jeweils zwei vertikal
Ubereinander und zueinander verschiebbar ge-
lagert sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, daf in den
Stirnplatten (2, 2') parallel zueinander vertikal
verlaufende Flhrungsnuten (3) fiir die AnpreB-
segmente (4) vorgesehen sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, daB zwei Sitze
jeweils parallel zueinander verlaufender Fih-
rungsnuten (3) vorgesehen sind, die jeweils
unter einem bestimmtien Winkel zur Mittel-
ldngsachse der Stirnplatten (2, 2') angeordnet
sind.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Sitze von parallel ge-
fihrten Flhrungsnuten (3) jeweils einen unter-
schiedlichen Winkel zur Mittellangsachse ein-
nehmen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8
dadurch gekennzeichnet, daB die Flihrungs-
nuten (3) auf dquidistanten Kreisbdgen liegen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, daB zwei Sitze
parallel zueinander verlaufender Reihen von
Filihrungsnuten vorgesehen sind, die an einer
vertikalen Mittelldingsachse der Stirnplatten zu-
einander gespiegelt sind, wobei die Flihrungs-
nuten (3) viertelkreisférmig mit nach auBen
gleichférmig zunehmendem Radius geformt
sind.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, daB am unteren Ende der
Stirnplatten (2, 2") zentral-mittig eine Bohrung
5 zur Aufnahme eines orisfesten AnpreBseg-
mentes (4) vorgesehen ist.
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Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, daB auf der vertikalen Mittel-
ldngsachse der Stirnplatten (2, 2) eine vertikal
verlaufende Flhrungsnut (3') vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB alle in den Ansprlichen 9
bis 15 definierten Flihrungsnuten (3), bei den
Ubereinander und zueinander verschiebbare
gelagerten Stirnplatten (2, 2') miteinander kom-
binierbar sind.
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