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Beschreibung

RAUMZELLE IN FORM EINES KASTENTRAGERS AUS HOLZ

[0001] Die Erfindung betrifft eine Raumzelle in Form eines Kastentragers aus Holz, bestehend
aus mehreren Einzelrahmen und zumindest zwei Abdeckplatten und ein Verfahren und eine
Vorrichtung zu ihrer Herstellung.

[0002] Raumzellen dieser Art sind als Bauelemente bekannt und haben sich wegen ihrer relativ
hohen mechanischen Stabilitat bei geringem Eigengewicht und ihrer Adaptionsfahigkeit an
verschiedene Vorgaben am Einsatzort bewahrt. Es wird dazu auf die EP 120 292 A und die
DE 34 08 390 A verwiesen, in denen solche Raumzellen beschrieben sind.

[0003] Es wird weiters auf die EP 1 097 790 B verwiesen, die einen Montagetisch fir Rahmen
von Raumzellen offenbart, wobei Raumkomponenten auf dem Tisch platziert sind, dabei wer-
den Pfosten an Abdeckplatten befestigt. Das macht das Hantieren mit nur teilweise gefertigten
Halbprodukten notwendig, die mechanisch nicht stabil sind, aber ein groes Gewicht aufweisen,
was das Hantieren erschwert und die Beschadigungsgefahr erhéht.

[0004] Aus der EP 0 358 433 B ist ein Baugerat bekannt, das Pfosten an permanenten Sulen
mittels eines Haltemechanismus befestigt und so in situ ein Gebaude errichtet. Allein der
Antransport und der Abtransport sind kostspielig, die Herstellung auf offener Baustelle macht
das Einhalten von engen Toleranzen de facto unméglich.

[0005] Aus der US 3 628 714 A ist es bekannt, Streben und Abdeckplatten unter Verwendung
von Positionierdornen durchzufiihren, die unter der Kraft von Federn stehend, in passende
Positionierbohrungen der Werkteile ragen. Durch die Federbelastung wird keinerlei Garantie
dafiir erreicht, dass die gewlinschte Position tatsachlich erreicht ist.

[0006] Es hat sich nun herausgestellt, dass die mechanischen Eigenschaften dieser Raumzel-
len und auch die immer wieder angestrebte, aber nie zufriedenstellend erreichte Kombination
mehrerer solcher Raumzellen zu einem komplexeren Gebdude ganz wesentlich von ihrer Her-
stellung, besonders deren Genauigkeit und Endfestigkeit, abhangen.

[0007] Ublicherweise erfolgt namlich die Herstellung, wenn nicht (iberhaupt auf der Baustelle, in
einer einfachen Halle, in der die Raumzellen, beginnend mit den am Boden ruhenden Teilen,
Bestandteil fiir Bestandteil zusammengefugt und miteinander verbunden, meist verklebt, wer-
den. Dabei bestehen die flachigen Abdeckelemente meist aus mehreren relativ kleinformatigen
Elementen, um ihre Lagerung und den Antransport zur entstehenden Raumzelle zu erleichtern.

[0008] Die Erfindung beruht im Wesentlichen auf der Erkenntnis, dass die bei dieser Herstel-
lungsmethode unvermeidlichen Toleranzen, Planabweichungen und fehlerhafte Verklebungen
die mechanische Stabilitdt der fertigen Raumzelle ganz wesentlich beeintrachtigen und es
inshesondere verhindern, dass aus den Raumzellen Gebdude hergestellt werden kénnen,
indem eine Vielzahl solcher Raumzellen passend sowohl der Lénge, der Breite als auch der
Hohe nach miteinander kombiniert und zusammengefiigt werden.

[0009] Um diese Probleme zu 16sen und eine Raumzelle zu schaffen, die auch hohen mechani-
schen und geometrischen Anforderungen genugt und auch im Hinblick auf die verwendbaren
Materialien und deren Eigenschaften, inshesondere deren mechanischen Eigenschaften, deren
Diffusionsvermdgen fur Wasserdampf und dergleichen, schlagt die Erfindung eine Raumzelle
vor, deren Einzelteile durch eine Vielzahl lokal wirkender Pressen unter hohem Druck, bevor-
zugt zumindest 3 bar, besonders bevorzugt 4-10 bar, miteinander verklebt werden und weiters,
die Raumzelle in einer Richt- und Pressbank herzustellen, die lokale Pressmittel zum Aufbrin-
gen einer unteren, im Inneren des Rahmens liegenden Deckplatte und einer oberen, auflerhalb
des Rahmens liegenden Deckplatte aufweist.

[0010] Durch diese Malnahmen wird bereits mit der ersten Verleimung des Rahmens mit den
ersten beiden Abdeckplatten ein maRgenaues und stabiles Zwischenprodukt hergestellt, das
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nach viermaliger Drehung um jeweils 90° (oder einer anderen Abfolge von Drehungen von 90°
bzw. 180°) auf allen vier Rahmenseiten sowohl die inneren als auch die aufleren Abdeckplatten
aufweist. Im Zuge dieser Herstellung kann - nach Entnehmen aus der Vorrichtung - zwischen
den Platten jedes gewiinschte Isoliermaterial oder jede gewiinschte Installation (Strom, Informa-
tion, Gas, Wasser, Abwasser, Vorkehrungen fir Rauchfange, etc.) angebracht werden, nach
erneutem Einbringen in die Richt- und Pressbank kann durch deren mechanische Fixierung der
Teile wahrend des Fortsetzens der Aufbringung der Abdeckplatten keinerlei Deformation oder
Verschiebung von Teilen erfolgen.

[0011] Die erfindungsgeméale Raumzelle zeichnet sich dabei dadurch aus, dass bei der Her-
stellung ihrer Einzelteile, die ja Ublicherweise auf CNC-Maschinen erfolgt, Durchgangsldcher in
die Pfosten des Rahmens und die Abdeckplatten eingearbeitet werden, durch die in der erfin-
dungsgemalen Richt- und Presshank Dorne als Bestandteile der lokalen Pressvorrichtungen
gefiihrt werden, mittels derer die zum Verkleben bendétigte Kraft aufgebracht wird.

[0012] Nach den erfolgten Verkleben werden die zur Pressbank gehdérigen Dorne wieder aus
dem nunmehr verklebten Verband gezogen und die in der Raumzelle befindlichen Locher wer-
den mit mechanisch und thermisch passende Eigenschaften aufweisenden Materialien gefilit.

[0013] Durch dieses Montageverfahren wird eine sehr hohe Genauigkeit erreicht, da auf den
CNC-Maschinen die Durchgangslécher fiir die Pressdorne mit sehr hoher Genauigkeit geschaf-
fen werden, sodass diese fiir die Einhaltung geringster Toleranzen auch in den mittleren Berei-
chen der Pfosten bzw. Balken, die den Rahmen bilden, sorgen. Durch die lokale Aufbringung
des Pressdruckes beim Aufkleben der Abdeckflichen ohne Belastung der in Richtung des
Pressdruckes verlaufenden Pfosten bzw. Streben des Rahmens kann ein sehr hoher Press-
druck gewahlt werden und durch die dislozierte Aufbringung des Druckes Uber eine Vielzahl von
Dornen wird der Pressdruck zuverlassig entlang jedes Pfostens des Rahmens aufgebracht. Es
ist somit nicht wie bei herkdbmmlichen Herstellungsweisen, bei denen die Abdeckplatten wah-
rend des Verklebens nur auf den Pfosten Aufliegen und bestenfalls mit ihnen verschraubt wer-
den, zu befirrchten, dass im mittleren Bereich durch die Durchbiegung des Pfostens eine einer-
seits nur schwache Verklebung, andererseits noch dazu im durchgebogenen Zustand des
Balkens, erfolgt.

[0014] Die Erfindung wird im Folgenden anhand der Zeichnung naher erlautert. Dabei zeigt
bzw. zeigen:

[0015] die Fig. 1 - Fig. 7 Beispiele fir die Anwendung erfindungsgemalier Raumzellen;

[0016] die Fig. 8 - Fig. 10  eine erfindungsgemafle Richt- und Presshank in verschiedenen
Ansichten samt Details;

[0017] die Fig. 11 - Fig. 26 Details der einzelnen Bauteile, ihres Zusammenbaus und ihrer
Ausgestaltungen.

[0018] Die Fig. 1-7 zeigen Beispiele fir Anwendungsgebiete erfindungsgemalier Raumzellen,
wie sie gemall dem Stand der Technik zwar immer gewlinscht aber nie tatsachlich verwirklicht
werden konnten: Fig. 1 - 3 zeigen ein auf einer einzelnen Betonwand balancierendes und bei 28
weit auskragendes, frei schwebendes Haus, bei 29 erkennt man die Mdglichkeit einer exzentri-
schen Zubaus, der ebenfalls frei schwebend ausgebildet ist. Die Fig. 4 und 5 zeigen eine Vari-
ante mit einer Kombination mehrerer Raumzellen, die auf quer zu ihrer Langserstreckung in
ihrem Endbereich angeordneten Betonwénden 45, 46 ruhen. Das Dach 44 wird an der Baustel-
le aufgesetzt, die Statik der einzelnen Raumzellen ist stark genug um dies zu erlauben. Die
Zwischendecke 42 wird aufgelegt und befestigt, auch ihre Herstellung wird weiter unten naher
erlautert.

[0019] Die Fig. 6 und 7 zeigen die Anordnung dreier Raumzellen nebeneinander, freitragend
auf Stahlstitzen 47 aufgehangt.

[0020] Die Fig. 11 zeigt rein schematisch und ohne malstabliche Genauigkeit den Rahmen
einer Raumzelle und zwei Deckplatten. Der Rahmen besteht aus mehreren Einzelrahmen 1, die
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dargestellte Deckplatte 14 kommt auf3en auf die Oberseite der Einzelrahmen 1 zu liegen; die
Abdeckplatte 15 innen auf die Oberseiten der horizontalen Balken bzw. Streben der Einzelrah-
men 1. Erkennbar sind, sowohl in den Einzelrahmen als auch in den Abdeckplatten 14, 15,
Bohrungen 32, die im richtig zusammengefiigten Zustand mit den Bohrungen des Gegenstlicks,
mit dem der jeweilige Bauteil verklebt werden soll, fluchten und die den Durchtritt von Pressdor-
nen der Richtbank erlauben. In. Fig. 11 wurden nur zwei der insgesamt acht Abdeckplatten
dargestellt, es kommen zu den beiden gezeigten Abdeckplatten noch vier vertikal verlaufende,
dabei wurde als eine Art Phantombild die Anordnung einer Tlre, zweier kleiner und eines gro-
Ren Fensters, gemeinsam mit 33 bezeichnet, angedeutet.

[0021] Die Streben in diesem Bereich werden in einer Variante nach dem Verkleben mit den
Abdeckplatten passend ausgesagt, damit wird eine mechanisch besonders feste und stabile
Seitenwand geschaffen, da die Verbindung noch ohne entsprechende Schwachung der Einzel-
rahmen 1 erfolgt. Selbstverstandlich kénnen auch die Streben bereits vor dem Aufbringen der
Abdeckplatten auf die endgiiltige Lange gebracht sein, was vor deren Einbau in den jeweiligen
Einzelrahmen leicht und genau auf einer CNC Maschine mdglich ist.

[0022] Weiters nicht dargestellt wurden aus Grinden der Ubersichtlichkeit die obere innere
Platte und die untere aulere Platte, somit die jeweiligen Gegenabdeckplatten zu den dargestell-
ten Abdeckplatten 14, 15.

[0023] Die Fig. 8-10 zeigen nun eine erfindungsgemale Richt- und Presshank: In Fig. 8 erkennt
man, dass uber einer Montagegrube 35 die Einzelrahmen 1 passend angeordnet und auf (nicht
dargestellte) Weise fixiert sind. Die in Fig. 11 versetzt zu den Einzelrahmen dargestellten Ab-
deckplatten 14 und 15 sind in bzw. auf den Rahmen eingebracht und passend auf die unteren
Horizontalbalken (somit innerhalb der Raumzelle) und auf die oberen Horizontalbalken (somit
aulerhalb der Raumzelle) aufgelegt, sodass die Bohrungen 32 der Einzelrahmen 1 mit den
Bohrungen 32 der Abdeckplatten 14, 15 jeweils fluchten.

[0024] Es wird sodann entlang der Richtung des Pfeiles F das Hauptpressaggregat 37 in seiner
Gesamtheit von der dargestellten Warteposition in die entstehende Raumzelle auf der Abdeck-
platte 15 eingefahren, bis die im unteren Rahmen 41 befindlichen Offnungen fiir die Pressdorne
36 mit den Bohrungen 32 und den darunter befindlichen Pressdornen 36 fluchten. Gleichzeitig
oder anschliefend oder auch vorher wird das Uberkopf-Pressaggregat 40 ebenfalls in Richtung
F auf und dber die Abdeckplatte 14 verfahren, bis dessen Offnungen fir die Pressdorne 12, die
sich am Hauptpressaggregat 37 befinden, mit diesen und den dazwischen liegenden Bohrun-
gen 32 des Rahmens und der Platte fluchten.

[0025] AnschlieRend werden sowohl die unteren als auch die oberen Pressdorne 36, 12 durch
die Offnungen 32 und die entsprechenden Gegenéffnungen der Pressaggregate verfahren und
passend in den Pressaggregaten fixiert, beispielsweise mittels einer aufgeschraubten Mutter
oder mittels Splinten odgl. Wenn die Lage aller Bauteile kontrolliert und der Verschluss aller
Pressdorne uberwacht und in Ordnung befunden worden ist, wird eine hydraulische Druckquelle
in Gang gesetzt und es werden die Hydraulikzylinder 5 sowohl im Uberkopf-Pressaggregat als
auch im Hauptpressaggregat 37 aktiviert, wodurch die Pressdorne 36, 12 die jeweils zugeord-
nete Platte 14 oder 15 mit den jeweiligen horizontalen Balken der Einzelrahmen 1 an mehreren
Stellen zusammenpressen. Der zuvor aufgetragene Klebstoff bindet nun ab, bzw. hértet nun
aus, und aus den Einzelrahmen 1 und den beiden Abdeckplatten 14, 15 ist ein sehr genau und
bereits sehr stabil gewordenes Verbundgebilde entstanden.

[0026] Nach dem Ausharten der Verklebung wird der Druck abgelassen, die Fixierung der
Dorne 36, 12 wird geldst, die Dorne werden zuriickgezogen und sowohl das Hauptpressaggre-
gat 37 als auch das Uberkopf-Pressaggregat 40 werden entgegen der Richtung der Pfeile F
verfahren. Das nunmehr frei zugangliche Gebilde kann von einem Kran oder Hebezeug odgl.
erfasst und um sine mittige Horizontalachse um 90° verdreht werden, worauf die nachsten
beiden Platten auf die gleiche Weise aufgebracht werden. Dabei wird die Héhe des Uberkopf-
Pressaggregats an die gednderte HOhe angepasst, die seitlichen Abstadnde der Pressdorne
(normal zur Darstellungsebene der Fig. 8) werden gedndert, sofern nicht ein in beiden Richtun-
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gen ubereinstimmender Raster verwendet wird (dies kann Rustzeit und damit Geld sparen und
entspricht der Darstellung in Fig. 9).

[0027] Nach diesen beiden Klebeschritten weist die kommende Raumzelle vier der insgesamt
acht Deckplatten auf, kann von der Richtbank genommen und an einer passenden Stelle mit
den Einbauten und der Warmeddmmung versehen werden. Dann gelangt sie zuriick auf die
Richtbank und es werden die verbleibenden vier Abdeckplatten montiert.

[0028] Die Fig. 12 und 13 zeigen einerseits den Aufbau einer Wand, andererseits eine Variante
der Erfindung: Wie aus Fig. 12 ersichtlich ist, ist die innen angeordnete Abdeckplatte 48 starker
ausgebildet als die aulRen liegenden, was einerseits die thermische Kapazitdt der Raumzelle
erh6ht, da mehr Masse innerhalb der Isolierung liegt und andererseits auch die mechanische
Stabilitat im Inneren gegen StélRe oder die Montage von Bildern, Regalen, Mébeln, etc. anhebt.
Eingezeichnet sind auch strichliert die hier mit 51 bezeichneten Bohrungen fir die Pressdorne,
die fluchtend alle Bauteile durchsetzen, die auf der erfindungsgemafien Richt- und Presshank
miteinander verbunden werden. Die duerste Aulenschicht 43 ist eine hinterliftete AuRenver-
kleidung zum Schutz der dufleren hdlzernen Abdeckplatte 49 gegen die Einflisse der Witte-
rung, insbesondere Schlagregen.

[0029] Angedeutet durch eine Reihe von Pfeilen ist die Diffusionsrichtung, die Diffusion wird
durch weitere erfindungsgemaRen Mallnahmen, wie weiter unten erlautert, deutlich groRer als
bei Holzbauten gemaR dem Stand der Technik.

[0030] Die Fig. 13 stellt insofern eine Variante der Erfindung dar, als sie eine Raumzelle zeigt,
die aufgrund ihrer Mafe nicht in Form einer fertigen Zelle transportiert werden kann, sondern an
der Baustelle aus vier Einzelelementen in Plattenform zusammen gesetzt wird, beispielsweise
mittels Zugankern, Schrauben 52 oder dhnlichem. Dabei kann jedes der dargestellten Einzel-
elemente auf einer erfindungsgeméalen Richt- und Presshank hergestellt worden sein, dazu
bedarf es nur der Verwendung der unteren Pressdorne in Fig. 8 und 9 ohne dass die horizonta-
len, zu beplankenden Streben mit den vertikal verlaufenden Pfosten verbunden wéren. Es
kénnen dann beide Abdeckplatten in einem Arbeitsgang aufgebracht werden. Selbstverstand-
lich weist eine Raumzelle dieser Konstruktion nicht die hohen mechanischen Eigenschaften der
bisher erlauterten Varianten auf, aber es weist auch diese Raumzelle die anderen erfindungs-
gemal zu erreichenden Vorteile auf. Derartige Einzelelemente sind auch, wie oben erwahnt, als
Zwischendecke vorteilhaft einsetzbar.

[0031] Die Fig. 14-20 zeigen die Abfolge verschiedener Schritte bei der Herstellung einer
Raumzelle, die Fig. 14 den Zustand nach dem ersten, weiter oben eingehend erlduterten Press-
schritt, die Fig. 15 die Situation nachdem eine weitere Platte, die Platte 18, aufgebracht worden
ist; die Fig. 16 nach dem Aufbringen der Platte 20 und die Fig. 17 den Endzustand nach dem
Aufbringen der weiteren Platten 16 und 17. In diesem Ausfiihrungsbeispiel wurden an den
Seitenwénden im Inneren der Raumzelle keine Abdeckplatten entsprechend den duleren Ab-
deckplatten 18, 20 angebracht, dies kann beispielsweise spater, nach dem Einbringen der
gesamten Infrastruktur, erfolgen.

[0032] Die Fig. 18-20 zeigen, rein schematisch, die Anordnung der Bohrlécher 32 und die Form
der in den Schritten entsprechend den Fig. 14-17 aufgebrachten Platten 14-21, auf die gering-
fligigen Groflenunterschiede der inneren Abdeckplatten 15, 16 und der dulleren Abdeckplatten
14, 17 wurde hier nicht Bedacht genommen, da es nur um den Aufbau geht.

[0033] Die Fig. 21-23 zeigt, dass durch die Verwendung von verleimten Vollholz fiir die Ab-
deckplatten der Feuchtigkeitsdiffusion in der wiederum eingezeichneten Diffusionsrichtung kein
nennenswerter Widerstand entgegengesetzt wird, ganz gegensétzlich zu den Abdeckplatten
gemal} dem Stand der Technik, bei denen einer solchen Diffusion zufolge ihrer flachigen Ver-
leimung mehrerer dinner Schichten sehr starker Diffusionswiderstand entgegengesetzt wird.
Aus diesem Grunde weist die erfindungsgemale Raumzelle in ihrem Inneren ein hervorragen-
des Raumklima auf und ist fir den menschlichen Aufenthalt besonders geeignet; in Fig. 23 sind
wieder rein schematisch die Bohrungen 32 fir die Pressdorne dargestelit.
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[0034] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung weisen die Pfosten bzw. Streben
der Einzelrahmen 1 den aus den Fig. 24-26 ersichtlichen hohlen Aufbau in Form von Hohlkam-
mertrédgern auf: Sie bestehen selbst aus Einzelbrettern mit einer inneren Ausfachung aus Stiitz-
brettern 3, die ihnen die notwendige mechanische Stabilitat, insbesondere wahrend des Press-
vorgangs beim Aufleimen der Abdeckplatten, verleihen. Die Enden sind dabei voll ausgebildet,
um eine Verzinkung vorsehen zu kdnnen. Insbesondere Fig. 26 zeigt diesen Aufbau, die rechte
vordere Abdeckplatte wurde aus Grinden der Ubersichtlichkeit nicht eingezeichnet. Auch hier
findet sich eine Bohrung 32 fiir die Pressdorne.

[0035] Selbstverstandlich ist es nicht notwendig, die Pfosten bzw. Streben auf diese Weise
auszubilden, es kénnen auch Vollholzer oder miteinander verleimte und einen vollen Quer-
schnitt aufweisende Konstruktionen gewahlt werden, ahnlich wie die Endbereiche der Hohl-
kammertrager gemaf den Fig. 24 und 25. Es weisen im Vergleich dazu die Hohlkammertrager
die wesentlichen Vorteile der Gewichtsersparnis und der reduzierten Warmeibertragung zufol-
ge der deutlichen Reduktion der Querschnittsflachen der Warmebriicken auf.

[0036] Als Holzer, Isoliermaterial und Klebstoffe kommen alle auf dem Gebiete des Holzbaus
bekannte Materialien, wie sie dem Fachmann auf diesem Gebiet zu Verfligung stehen, in Fra-
ge. Der Aufbau, die Ausrustung und die Steuerung der erfindungsgemalen Richt- und Press-
bank ist fiir den Hersteller von Holzbearbeitungsmaschinen mit hydraulischen Bestandteilen in
Kenntnis der Erfindung kein Problem und kann ebenfalls verschiedentlich veréandert und an die
jeweiligen vorgegebenen Randbedingungen adaptiert werden. Die Aushildung der Raumzelle
selbst, die Grolle, Starke und die Abstande der Einzelrahmen, die Ausbildung der Ausnehmun-
gen fur Ture, Fenster, Liftungsdffnungen udgl. Unterscheidet sich, abgesehen von den in der
Beschreibung genannten erfindungsgemalien Kennzeichen nicht bzw. nicht wesentlich vom
Stand der Technik und bedarf daher hier keiner weiteren Ausfiihrung.

Patentanspriiche

1. Raumzelle in Form eines Kastentragers aus Holz mit mehreren Einzelrahmen (1) und
zumindest zwei Abdeckplatten (14, 15), dadurch gekennzeichnet dass die Einzelrahmen
(1) und die Abdeckplatten (14, 15) fluchtende Bohrungen (32) zur temporéaren Aufnahme
von Pressdornen (12, 22) aufweisen.

2. Raumzelle nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Bohrungen (32) ver-
schlossen sind.

3. Verfahren zur Herstellung einer Raumzelle nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet
dass die Einzelrahmen (1) und/oder die Abdeckplatte(n) (14, 15) an den vorbestimmten
Stellen mit Klebstoff versehen werden, dass die Abdeckplatten (14, 15) in die vorbestimmte
Position bezuglich des/der Einzelrahmen (1) gebracht werden, dass durch die fluchtenden
Bohrungen (23) Pressdorne gefiihrt werden und dass mit den Pressdornen verbundene
Pressplatten beim Aktivieren der Presskraft die Einzelrahmen (1) gegen die Abdeckplat-
te(n) (14, 15) pressen.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Presskraft hydraulisch
aufgebracht wird.

5. Vorrichtung zur Herstellung einer Raumzelle nach Anspruch 1 und zur Durchfiihrung des
Verfahrens nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass sie einen Bereich zur
Aufstellung der Einzelrahmen (1) aufweist dass unterhalb dieses Bereiches eine Vielzahl
von entlang ihrer vertikal verlaufenden Achsen verschieblichen untere Pressdornen (36)
vorgesehen ist, dass sie ein horizontal in die Einzelrahmen (1) einschiebbares Haupt-
pressaggregat (37) aufweist das in seinem unteren Bereich mit den Pressdornen (36) zu-
sammenwirkende Presszylinder und in seinem oberen Bereich seinerseits entlang deren
vertikal verlaufenden Achsen verschiebliche obere Pressdorne (12) aufweist, und dass die
Vorrichtung schlieBBlich oberhalb des Hauptpressaggregats (37), unabhangig von ihr ver-
schieblich, ein Uberkopf-Pressaggregat (40) aufweist das die den oberen Pressdornen (12)
zugeordneten Presszylinder (5) tragt.
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6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Héhe des Bereichs zur
Aufstellung der Einzelrahmen (1) und/oder die Laufbahn des Hauptpressaggregats (37)
und/oder die Hohe der oberen Pressdorne (12) Gber der Laufbahn des Hauptpressaggre-
gats (37) und/oder die Hohe der Laufbahn des Uberkopf-Pressaggregats (40) verénderlich
ausgebildet ist bzw. sind. 7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet,
dass die Abstande der Pressdorne (12, 22) in Richtung (F) der Laufbahn des Hauptpress-
aggregats (37) und/oder in Richtung normal dazu veranderlich sind.

Hierzu 10 Blatt Zeichnungen
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