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@ Verfahren und Vorrichtung zum Pressen eines vorzugsweise weitgehend quaderformigen
Presslings.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Pressen Innenraumes vermindert wird.
eines vorzugsweise weitgehend quaderférmigen
PreBlings aus einem PreBgut bzw. PreBmaterial, mit-
tels einer allseitig verschlieBbaren PreBform, von der
wenigstens ein Formwandungsbereich zur Erzeu-
gung des erforderlichen PreBdruckes und zur Er-
md&glichung der mit dem Pressen vorzugsweise ein-
hergehenden Volumenverminderung des PreBform-
Innenraumes bewegt wird.

Weiter betrifft die Erfindung eine Vorrichtung
zum Pressen eines vorzugsweise weitgehend gader-
férmigen PreBlings aus einem PreBgut bzw. Prefma-
terial, welche eine PreBform umfaBt, vorzugsweise
zur Durchflihrung des vorgenannten Verfahrens.

Die Aufgabe der Erfindung liegt darin, eine Her-
stellungsmdglichkeit von PreBlingen, insbesondere
auch von groBformatigen PreBllingen, aufzuzeigen,
bei der die GroBe, insbesondere der Seitenumfang 5
der herzustellenden PreBlinge unter Verwendung ei-
ner einzigen PreBform variierbar, vorzugsweise sogar
stufenlos bzw. kontinuierlich, variierbar ist.

Die Aufgabe wird erfindungsgemiB durch ein
Verfahren geldst, das sich dadurch auszeichnet, daB
zum Pressen des PreBlings der Seitenumfang des
PreBlings bzw. des PreBigutes durch entsprechende
Verminderung des Seitenumfanges des PreBform-
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Pres-
sen eines vorzugsweise weitgehend quaderf&rmi-
gen PreBlings aus einem PreBgut bzw. PreBmateri-
al, mittels einer allseitig verschlieBbaren PreBform,
von der wenigstens ein Formwandungsbereich zur
Erzeugung des erforderlichen PreBdruckes und zur
Ermd&glichung der mit dem Pressen vorzugsweise
einhergehenden Volumenverminderung des PreB-
form-Innenraumes bewegt wird.

Weiter betrifft die Erfindung eine Vorrichtung
zum Pressen eines vorzugsweise weitgehend qua-
derformigen PrefBllings aus einem PreBgut bzw.
PreBmaterial, welche eine PreBform umfaBt, vor-
zugsweise zur Durchflihrung des vorgenannten
Verfahrens.

PreBlinge werden Ublicherweise aus einem
PreBgut bzw. PreBmaterial so hergestellt, daB das
PreBmaterial in eine PreBform gegeben wird, die,
wie eine GuBform, die Form des PreBlings weitge-
hend starr vorgibt. Insbesondere wird die Seiten-
kontur bzw. der Umfang des PreBlings Ublicherwei-
se durch die PreBform starr vorgegeben.

Damit das PreBgut in der PreBform zu dem
PreBling zusammengepreBt, d.h. verdichtet, werden
kann, muB wenigstens ein Formwandungsbereich
der PreBform beweglich ausgebildet sein. Hierbei
handelt es sich in der Regel um den Deckel der
Form. Dieser Deckel kann beispielsweise stempel-
artig ausgebildet sein.

Es wird also Ublicherweise PreBgut in eine
PreBform eingeflillt, wobei ein Flllstand erreicht
wird, der, je nach der Gr&Be der Verdichtung, d.h.
der Volumenverminderung, zundchst einmal mehr
oder weniger weit oberhalb der gewlinschten Dicke
des fertigen PreBlings liegt. Danach wird dann der
stempelartige Deckel der PreBform mit der ndtigen
Druckbeaufschlagung herabgesenkt, bis der Ab-
stand des Deckels zum Boden der Prefform der
Dicke des fertigen PreBlings entspricht, also die
endgliltige Verdichtung gegeben ist und der PreB-
ling im Prinzip fertig ist und aus der PreBform
entnommen werden kann, indem beispielsweise
der Deckel wieder gebffnet und die PreBform um-
gestlrzt wird oder der PreBling, beispielsweise
durch Beweglichkeit des Bodens, aus der PreBform
herausgestoBen wird.

Auf diese Weise k&nnen verschiedenste Mate-
rialien gepreBt werden, seien es Medikamente zu
Tabletten, Futtermittel zu Pellets usw. Ein wichtiger
Bereich flir einen solchen Prefivorgang ist bei-
spielsweise auch die Herstellung von Kalksandstei-
nen.

Ein Problem des vorgenannten Ublichen PreB-
verfahrens bzw. einer Ublichen PreBvorrichtung
liegt darin, daB durch eine PreBform die GroBe des
fertigen PreBlings bereits weitgehend starr vorge-
geben wird, insbesondere der Seitenumfang des
PreBlings. Sollen daher PreBlinge verschiedener
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GroBe, insbesondere verschiedenen Seitenumfan-
ges, gefertigt werden, so ist fir jede PreBlingsgro-
Be eine gesonderte PreBform n&tig, die genau die-
se PreBlingsgroBe vorgibt. Dies fihrt zu einem
unbefriedigenden Kostenfaktor hinsichtlich der
Durchfiinrung eines solchen PreBverfahrens sowie
auch zu einer unbefriedigenden Mehrarbeit durch
Auswechseln der PreBformen, Reinigen der PreB-
formen, Warten der PreBformen usw.

Die Aufgabe der Erfindung liegt daher darin,
eine Herstellungsmd&glichkeit von PreBlingen, ins-
besondere auch von groBformatigen PreBlingen,
aufzuzeigen, bei der die GrdBe, insbesondere der
Seitenumfang der herzustellenden PreBlinge unter
Verwendung einer einzigen PreBform variierbar,
vorzugsweise sogar stufenlos bzw. kontinuierlich,
variierbar ist.

Die Aufgabe wird erfindungsgemB durch ein
Verfahren geldst, das sich dadurch auszeichnet,
daB zum Pressen des PreBlings der Seitenumfang
des PreBlings bzw. des PreBgutes durch entspre-
chende Verminderung des Seitenumfanges des
PreBform-Innenraumes vermindert wird.

Anders als beim Ublichen PreBverfahren wird
somit durch die PreBform nicht starr der Seitenum-
fang des fertigen PreBlings bereits vorgegeben und
der Druck beispielsweise liber Bewegung des Dek-
kels der PreBform erzeugt, sondern der PreBvor-
gang wird dadurch erreicht, daB der Umfang des
PreBform-Innenraumes vermindert, beispiclsweise
eingeschnirt wird, so daB das PreBgut durch seitli-
che Druckbeaufschlagung zu dem Preflling gepreft
wird. Die Dicke des PreBlings bzw. des PreBmateri-
als wird beim PreBvorgang vorzugsweise konstant
gehalten, d.h. der Abstand zwischen dem Boden
und dem Deckel der PreBform wird beim erfin-
dungsgemiBen PreBverfahren nicht unbedingt ver-
dndert. Es kann allerdings auch eventuell eine all-
seitige Druckbeaufschlagung erfolgen.

Mit dem erfindungsgemiBen PreBverfahren
kdnnen somit in vorteilhafter Weise mit ein und
derselben PreBform PreBlinge unterschiedlicher
GroBe gepreBt werden, und zwar notfalls sogar
unmittelbar nacheinander und in willkiirlicher Grd-
Benabstufung.

Um dies zu erreichen wird zundchst bestimmt,
welche Gr&Be, d.h. welches Volumen bzw. welchen
Seitenumfang, der fertige PreBling haben soll. Hier-
durch wird die Endstellung der pressenden Teile
der PreBform vorgegeben, also der minimale Innen-
raum der PreBform nach dem PreBvorgang. Je
nach dem gewlinschten Verdichtungsgrad des
PreBgutes wird mehr oder weniger PreBgut bend-
tigt, um den gewlinschten PreBling zu erreichen.
Von dem zu Anfang des Verfahrens benstigten
PreBgutvolumen hingt das Anfangs-Innenraumvolu-
men der PreBform ab, also die Anfangsstellung der
pressenden Teile der PreBform vor dem PreBver-
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fahren. Wichtig ist bei dem erfindungsgemiBen
Verfahren also nur beispielsweise der Differenzab-
stand zwischen dem Seitenumfang des PreBgutes
bzw. des PreBform-Innenraumes vor dem PreBvor-
gang und dem Seitenumfang nach dem Prefivor-
gang, nicht aber die absoluten Seitenumfangsgré-
Ben, die im Prinzip beliebig vorgegeben werden
kénnen, und zwar in der Regel stufenlos bzw.
kontinuierlich, weil flr die Verdnderung des Innen-
raumes der PreBform lediglich die gleiche Bewe-
gungscharakteristik notwendig ist, wie flir den PreB-
vorgang selbst, bei dem in der Regel ja auch
stufenlos bzw. kontinuierlich gepreBt wird. Dieser
besondere Vorteil ist jedenfalls dann zu erreichen,
wenn die die PreBform vorgebenden Formwan-
dungsteile an die den PreBdruck auslibenden Teile
gekoppelt sind bzw. selbst die pressenden Teile
darstellen.

Eine erfindungsgemiBe Vorrichtung der ein-
gangs genannten Gattung, fir die selbstdndiger
Schutz beansprucht wird, zeichnet sich in erfin-
dungsgemiBer Losung der gestellten Aufgabe aus
durch den Seitenfldchen des PreBlings zugeordne-
te bzw. diese Seitenflichen formende PrefBfldchen
entlang der jeweiligen PreBrichtung hin- und herbe-
wegbarer PreBstempel, von denen wenigstens eine
PreBflache in ihrer beim PreBvorgang effektiv wir-
kenden Seitenldnge auBerhalb und/oder widhrend
des Prefivorganges, vorzugsweise kontinuierlich,
verdnderbar, d.h. verldnger- oder verkiirzbar, ist.

Soll ein im wesentlichen runder PreBling ge-
preBt werden, so k&nnte zur Durchfiihrung des im
vorhergehenden geschilderten erfindungsgemaBen
Verfahrens beispielsweise der Seitenumfang der
PreBform dadurch gedndert werden, da3 die Sei-
tenwandung im wesentlichen bandférmig ausgebil-
det ist und zur Verdnderung des Radius der PreB-
form beim Pressen oder bei der Vorgabe der PreB-
lingsgréBe immer weiter eingeschniirt wird.

Bei eckigen PreBlingsformen miissen jedoch
statt dessen entsprechende Seitenflichen vorhan-
den sein, mit denen ein Einschniirvorgang im ei-
gentlichen Sinne, mangels vorhandener Rundungen
nicht md&glich ist. Dennoch wird mit den im vorher-
gehenden vorgeschlagenen erfindungsgemaBen
Merkmalen der erfindungsgemé&Ben Vorrichtung ein
entsprechender Effekt dadurch erreicht, daB von
den vorhandenen Seiten- bzw. PreBflachen, je nach
Einstellung der PreBform, nur Teilabschnitte wirk-
lich zur Wirkung kommen, indem die effektiv beim
PreBvorgang wirkende Seitenldnge einer solchen
PreBfldche verdndert wird, natlrlich ohne daB der
PreBvorgang dadurch be- oder verhindert werden
darf.

Ein solcher Effekt wire beispielsweise dadurch
erreichbar, daB die in ihrer Seitenldnge verdnder-
bare PreBfliche beispielsweise ein- oder beidseitig
teleskopierbar ausgebildet ist, indem Verlangerun-
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gen der PreBfliche als Seitenflligel ein- oder aus-
gefahren werden k&nnen. Eine mechanische L&-
sung kdnnte sonst auch darin bestehen, daB derar-
tige Verldngerungsabschnitte an- bzw. abmontiert
werden.

Eine elegantere Weiterbildung der erfindungs-
gemiBen Vorrichtung, flir die ebenfalls selbsténdi-
ger Schutz beansprucht wird, sieht jedoch vor, daB
die beim PreBvorgang effektiv wirkende Seitenldn-
ge einer PreBfliche dadurch verdnderbar ist, daB
eine ihr benachbarte bzw. eine ihr in Umfangsrich-
tung der PreBform folgende PrefBfliche in ihrer
Position bzw. in ihrer Stellung zu der ersten PreB-
fliche so ortsverdnderbar ist, daB sie die Gesamt-
seitenldnge der ersten PreBfliche in eine beim
PreBvorgang effektiv wirkende, das PreBgut kontak-
tierende Seitenldnge und in eine vom effektiven
PreBformumfang nach auBen frei und wirkungslos
vorstehende Uberstand-Seitenlinge mit mehr oder
weniger groBem L3ngenverhilinis teilt.

Die jeweiligen PreBflichen werden also so zu-
einander positioniert, daB eine Verschiebung einer
PreBflaiche wenigstens eine ihr benachbarte PreB-
fliche in ihrer effektiv wirkenden Seitenldnge ver-
andert, indem sie einen Teil dieser verdnderten
PreBflache wirkungslos macht, weil sie selbst die
Begrenzung der PreBform darstellt. Alles was von
der benachbarten PreBfldche somit Uber die Riick-
seite der anderen PreBfliche Ubersteht, befindet
sich automatisch auBerhalb der PreBform. Bei einer
vieleckigen PreBform, bei der sich die Anordnung
der PreBfldchen einer Kreisform ndhern, hieBe das,
daB jeweils eine PreBfldche von einer ihr benach-
barten PreBfldche einen Teil der PreBfldchen-Sei-
tenlange abdeckt bzw. Uberlappt, so daB dieser
Uberlappungsbereich beim PreBvorgang wirkungs-
los ist. Es wirde dann in etwa der Eindruck eines
Schaufelrades entstehen, bei dem die nach auBen
Uberstehenden Schaufelbereiche beim PreBvor-
gang wirkungslos sind, wdhrend die den Innenum-
fang des Schaufelrades ausmachenden Schaufel-
bereiche beim PreBvorgang wirken.

Eine Weiterbildung der Erfindung sieht in ent-
sprechender Weise vor, daB die PreBflichen in
Draufsicht der PreBform gesehen im wesentlichen
irisblendenartig zueinander angeordnet sind, indem
jede PreBflache die ihr in Umfangsrichtung der
PreBform jeweils vorhergehende in eine wirkende
und in eine Uberstehende Seitenldnge einteilt und
von der ihr folgenden PreBfliche entsprechend
selbst eingeteilt wird, wobei der Gesamtumfang der
PreBform durch Zusammen- oder Auseinanderfah-
ren der PreBflichen verdnderbar ist.

Vorzugsweise weist die PreBform eine gerad-
zahlige Anzahl von PreBflichen mit einander paar-
weise gegenlberliegenden PreBflichen auf.

Wenn nicht unbedingt eine kongruente GroBen-
verdnderung der PreBform notwendig ist (wie dies
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beispielsweise der Fall wire, wenn bei verschiede-
nen PreBlingsgroBen kongruent ein quadratischer
Seitenumfang beibehalten werden soll) sondern
PreBlinge unterschiedlicher GroBe ohne weiteres
auch unterschiedliche Rechteckformen des Umfan-
ges im wesentlichen egal ist, so wire es bei einer
vorgenannten Vorrichtung auch ausreichend, wenn
beispielsweise nur ein Paar von PreBflichen zur
Durchfiihrung des PreBvorganges vorhanden wire,
widhrend die Ubrigen Form-Seitenwinde starr sein
kénnten und lediglich je nach Position der ortsver-
anderbaren PreBfldchen in ihrer effektiven Seiten-
ldnge mehr oder weniger verklirzt wirden. Es
k&nnte also beispielsweise eine PreBform verwen-
det werden, die zwei einander gegenlberliegende
Seitenwinde aufweist, zwischen denen, orthogonal
dazu und an diesen Seitenwdnde geflhrt, zwei
PreBflachen tiefer oder weniger tief zwischen die-
sen Seitenwidnden aufeinander zu- bzw. voneinan-
der wegbewegt werden k&nnen. Durch eine solche
einfache PreBform wiren quaderférmige PreBlinge
unterschiedlicher GréB8e wund unterschiedlicher
Rechteckform herstellbar.

Eine ndchste Weiterbildung der Erfindung sieht
vor, daB jede PreBfliche bzw. jeder PreBstempel
entlang der PreBrichtung und seitwérts dazu in der
PreBflichenebene bewegbar ist. Hierdurch wird
noch eine gréBere Variabilitdt der erfindungsgemi-
Ben Vorrichtung erreicht.

Vorzugsweise sind die Seitenwandungen der
PreBform selbst als die PreBform ausgebildet.

Wie schon bei der Schilderung des erfindungs-
gemiBen Verfahrens erwdhnt, miissen je nach ge-
winschter GroBe des PreBlinges und je nach Ver-
dichtung des PreBlinges die Anfangs- und die End-
stellungen der PreBfldchen vorgegeben werden. Es
ist vorteilhaft, wenn die Vorrichtung Elemente vor-
sieht, durch die derartige Endstellungen eingestellt
werden kdnnen, in denen die PreBflichen dann
auch sicher halten. Dies kann z.B. durch mecha-
nisch verstellbare Anschlidge erreicht werden, oder
beispielsweise auch durch elektronische Sensoren
und Endabschalter.

Die PreBform der erfindungsgeméfen Vorrich-
fung weist vorzugsweise einen zur Befiillung der
PreBform zu 6ffnenden Deckel auf. Weiter weist die
PreBform vorzugsweise einen zur Entnahme des
PreBlings absenkbaren Boden auf, so daB der
PreBling, auf dem Boden lagernd, durch Absen-
kung des Bodens automatisch mit aus der Pref-
form herabgesenkt wird.

Eine weitere bevorzugte Ausbildung der erfin-
dungsgemiBen Vorrichtung sieht vor, daB dieser
Boden dann auch noch verfahrbar ist, so daf der
PreBling nach einer entsprechenden Entnahme aus
der PreBform zusammen mit dem Boden zu weite-
ren Bearbeitungsstationen verfahren werden kann,
beispielsweise in eine Trocknungsvorrichtung.
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Ein Ausflihrungsbeispiel, aus dem sich weitere
erfinderische Merkmale ergeben, ist in der Zeich-
nung dargestellt. Es zeigen:

Fig. 1 eine Draufsicht auf eine erfindungsge-
méBe PreBvorrichtung bei von der
PreBform abgenommenen Deckel und
Fig. 2 die Vorrichtung gemaB Fig. 1 in einer

teilweise geschnittenen Seitenansicht.

Fig. 1 zeigt bei abgenommenem Deckel eine
erfindungsgemiBe Vorrichtung zum Pressen eines
PreBlings.

Die Vorrichtung umfaBt eine eigentliche PreB-
form 1, deren sdmtliche Seitenwandungen 2 als
bewegliche PreBflichen von PreBstempeln 3 aus-
gebildet sind. Zur Durchfiihrung des PreBvorgan-
ges sind die PreBstempel in Richtung der Doppel-
pfeile 4 entlang der PreBrichtung hin- und herbe-
wegbar. Der entsprechende Bewegungsvorgang
kann aber auch auBerhalb des eigentlichen Pref-
vorganges dazu dienen, die PreBform vor einem
nichsten PreBvorgang zu vergréBern oder zu ver-
kleinern, insbesondere den von den Seitenwandun-
gen 2 begrenzten Seitenumfang der PreBform zu
verdndern. Zur Vergr6Berung der Variabilitit der
Vorrichtung sind die PreBstempel 3 zudem in Rich-
tung der Doppelpfeile 5 in Seitenrichtung beweg-
bar.

Der PreBvorgang wird bei der erfindungsgema-
Ben Vorrichtung Uber eine Verringerung des Sei-
tenumfanges durchgeflinrt, wobei sich beim PreB-
vorgang die effektiv einwirkenden Seitenldngen der
Seitenwénde 2 stufenlos bzw. kontinuierlich verrin-
gern. Dies wird in vorteilhafter Weise dadurch er-
reicht bzw. ermd&glicht, daB die Seitenwinde 2 in
gewisser Weise irisblendenartig bzw. schaufelrad-
artig zueinander angeordnet sind, so daB jede der
Seitenwdnde einen mehr oder weniger grofien
Uberstand 6 aufweist, der in einem mehr oder
weniger groBen Langenverhiltnis zu der tatsdchlich
einwirkenden Seitenldnge 7 steht.

Es wird also jede Seitenwandung 2 im Prinzip
durch eine ihr benachbarte Seitenwandung 2 in
ihre effektive Seitenliinge 7 und in ihren Uberstand
6 unterteilt, und zwar so, daB diese Unterteilung
nicht zu einer Blockierung beim PreBvorgang fihrt,
da diese Unterteilung reihum geschieht und sich
somit durch ihre entsprechende Anordnung der
Seitenwandungen die PreBform in ihrem Seitenum-
fang wie eine Irisblende verringern bzw. vergréBern
18Bt, oder anders ausgedriickt, schlieBen oder ff-
nen laBt. Dieser VergrOBerungs- oder Verkleine-
rungsvorgang kann mit besonderem Vorteil auch
daflir benutzt werden, die Anfangs- und Endlagen
der Seitenwandungen 2 bei einem PreBvorgang zu
verdndern, um PreBlinge unterschiedlicher GroBe
mit ein und derselben PreBform zu fertigen. Zur
Fertigung gr6Berer PreBlinge wird eben mit einer
gréBeren Ausdehnung der PreBform begonnen und
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die PreBiform nur auf einen etwas geringeren PreB-
umfang zusammengefahren, wihrend zur Fertigung
kleinerer PreBllinge eben gleich mit einem kleineren
Umfang begonnen wird und die Preform auf einen
noch kleineren Umfang zusammengefahren wird.

Die Menge des in die Preiform einzuflillenden
PreBgutes, insbesondere das Volumen oder Ge-
wicht des PreBgutes, hdngt davon ab, wie grof3 der
PreBling werden soll und welche Verdichtung des
Materials erreicht werden soll.

Da die GrdBenverdnderung, d.h. die Umfangs-
verdnderung der PreBform jederzeit kontinuierlich
und kongruent erfolgen kann, kdnnen auch die
fertigen PreBlinge unterschiedlicher Gr&Be kongru-
ente Formen aufweisen. Es wére aber auch denk-
bar, die Seitenwandungen 2 der PreBform beim
Pressen in unterschiedlichem MaBe zu bewegen
und auch schon in unterschiedlicher Weise vor
dem PreBivorgang einzustellen, also beispielsweise
mit unterschiedlichen L3ngenverhidltnissen zwi-
schen Uberstand 6 und effektiver Seitenlinge 7.
Derartiges geschieht allerdings vorzugsweise paar-
weise gleichmiBig mit einander gegeniiberliegen-
den Seitenwandungen 2.

Fig. 2 zeigt eine teilweise geschnittene Darstel-
lung der Vorrichtung gemiB Fig. 1. Gleiche Bauele-
mente sind in der Fig. 2 mit gleichen Bezugszahlen
bezeichnet wie in der Fig. 1.

Die Fig. 2 zeigt Uber die Fig. 1 hinaus insbe-
sondere den Deckel 8 und den Boden 9 der PreB-
form, sowie die Andeutung einer Einflillvorrichtung
10 fir das PreBgut 11.

Es ist aus der Fig. 2 erkennbar, daB der Deckel
8 zum Einflillen des Prefigutes zu &ffnen ist, insbe-
sondere in Richtung der Doppelpfeile 12 verfahrbar
ist.

Der Boden 9 ist in Richtung der Doppelpfeile
13 absenkbar und in Richtung der Doppelpfeile 14
verfahrbar, so daB der fertige PreBling aus dem
PreBgut 11 aus der PreBform mit dem Boden 9 in
Richtung der Pfeile 13 abgesenkt werden kann und
zu einer nichsten Bearbeitungsstation mit dem Bo-
den 9 verfahren werden kann.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Pressen eines vorzugsweise
weitgehend quaderférmigen PreBlings aus ei-
nem PreBgut bzw. PreBmaterial mittels einer
allseitig verschlieBbaren PreBform, von der we-
nigstens ein Formwandungsbereich zur Erzeu-
gung des erforderlichen PreBdruckes und zur
Ermd&glichung der mit dem Pressen vorzugs-
weise einhergehenden Volumenverminderung
des Preiform-Innenraumes bewegt wird,
dadurch gekennzeichnet,
daB zum Pressen des PreBlings der Seitenum-
fang des PreBlings bzw. des PreBgutes durch
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entsprechende Verminderung des Seitenum-
fanges des PreBform-Innenraumes vermindert
wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Abstand zwischen dem Pref-
formdeckel und dem PreBformboden, und da-
mit die Dicke des PreBlings, beim Pressen
konstant gehalten wird.

Vorrichtung zum Pressen eines vorzugsweise
quaderformigen PreBlings aus einem PreBgut
bzw. PreBmaterial, umfassend eine PreBform,
vorzugsweise zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1 oder 2,

gekennzeichnet durch

den Seitenfldchen des PreBlings zugeordnete
bzw. diese Seitenflichen formende PreBfla-
chen (Seitenwandungen 2) entlang der jeweili-
gen Prefrichtung hin- und herbewegbarer
PreBstempel (3), von denen wenigstens eine
PreBflache in ihrer beim PreBvorgang effektiv
wirkenden Seitenlange (7) auBerhalb und/oder
wihrend des PreBvorganges, vorzugsweise
kontinuierlich, verdnderbar, d.h. verldnger-
oder verkirzbar, ist.

Vorrichtung, insbesondere nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die beim Pref-
vorgang effektiv wirkende Seitenldnge (7) einer
PreBfliche dadurch verdnderbar ist, daB eine
ihr benachbarte, bzw. eine ihr in Umfangsrich-
tung der PreBform folgende PreBflache in ihrer
Position bzw. in ihrer Stellung zu der ersten
PreBfliche so ortsverdnderbar ist, daB sie die
Gesamtseitenldnge der ersten PreBfliche in
eine beim Prefivorgang effektiv wirkende, das
PreBgut kontaktierende Seitenldnge (7) und in
eine vom effektiven PreBformumfang nach au-
Ben frei und wirkungslos vorstehende Uber-
stand-Seitenldnge (6) mit mehr oder weniger
groBem Lingenverhiltnis teilt.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine geradzahlige Anzahl von
PreBflichen mit einander paarweise gegen-
Uberliegenden PreBflachen vorhanden ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 4 oder
5, dadurch gekennzeichnet, daB die PreBfl3-
chen in der Draufsicht der PreBform gesehen
im wesentlichen irisblendenartig zueinander
angeordnet sind, indem jede PreBflidche die ihr
in Umfangsrichtung der PreBform jeweils vor-
hergehende in eine wirkende und eine Uberste-
hende Seitenldnge (6,7) einteilt und von der ihr
folgenden PreBfliche entsprechend selbst ein-
geteilt wird, wobei der Gesamtumfang der
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PreBform durch Zusammen- oder Auseinander-
fahren der PreBflaichen verdnderbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis
6, dadurch gekennzeichnet, daB8 jede PreBfl3-
che bzw. jeder PreBstempel (3) entlang der
PreBrichtung (4) und seitwérts (5) dazu in
PreBflachenebene bewegbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche 3 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
daB die Seitenwandungen (2) der PreBform
selbst als die PrefBflichen ausgebildet sind.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 3 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
daB die PreBform einen zur Beflllung der
PreBform zu &ffnenden Deckel (8) aufweist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 3 bis 9, dadurch gekennzeichnet,
daB die PreBform einen zur Entnahme des
PreBlings absenkbaren Boden (9) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Boden (9) in abgesenk-
ter Stellung verfahrbar ist.
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