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In eine annahernd zylindrische Form mit
gleichmaldiger Dicke gepresst wird,

b) mittels eines Verdrangungsdorns (2) In dem
Teigstuck (20) ein Kernloch (21) ausgebildet wird,
wobel der Verdrangungsdorn (2) einen geringeren
Wert als die Dicke des Im ersten Schritt a)
vorgepressten  Teigstuckes (20) n die
Massenportion eindringt, sodass ein dunner Kern
(22) der Massenportion zwischen dem Widerlager
(5) und dem Verdrangungsdorn (2) stehen bleibt,

c) mittels eines Ausstechringes (3) der Kern (22)
ausgestanzt wird, und

d) der Presstempel (4) von dem zu einem Ring
geformten Massenportion abhebt, wobel der
Zentrierring (1) geoffnet und/oder von dem
Wiederlager (5) abgehoben wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Formung von Ringen, Doughnuts, Bagels, Brand-
teigringe, Zimtringe und anderen gemal dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1 sowie eine
Formvorrichtung zur Formung von Ringen, Doughnuts, Bagels, Brandteigringe, Zimtringe und
anderen gemal dem Oberbegriff des Patentanspruchs 5.

[0002] Aus dem Stand der Technik sind verschiedene Verfahren und Vorrichtungen zur For-
mung von Ringen bekannt, bel denen an einer Vielzahl von Bearbeitungsstationen in einzelnen
Teilschritten Teigstucke verformt und dann das fur Ringe charakteristische Kernloch ausge-
stanzt wird. Bel den aus dem Stand der Technik bekannten Vorrichtungen werden Teigstucke
entlang eines Transportbandes bewegt und von einer Bearbeitungsstation zur anderen trans-
portiert. An den einzelnen Bearbeitungsstationen wird dem Teigstuck schrittweise eine krels-
runde Form aufgepragt, wobei mittels unterschiedlicher Stempel die Verformung des Teiges
bewirkt und schlieB3lich mittels eines Ausstanzstempels der Teig fur das Kernloch aus dem
Teigstuck ausgestanzt wird.

[0003] Aus der DE 102013104716 A1 (FORTUNA MASCHB HOLDING AG) vom 13. November
2014 ist ein Verfahren und eine Vorrichtung zum schusslosen Formen von Ringen aus Teig
bekannt. Es werden einzelnen Teiglinge von einem Zufuhrforderband zur Pressvorrichtung
gebracht, um den Anfall von Restteig zu verringern. In einer der Pressstation durchlaufen die
einzelnen Teiglinge wahrend des Pressvorganges mehrere Arbeitsschritte. Zuerst werden sie
von einer Zentriereinheit in ihrer Position fixiert, dann wird ein Stempel mit einem innenliegen-
den Verdrangungsdorn verwendet, um in den nun annahernd zylindrischen Teiglingen ein Sack-
loch zu erzeugen. Der in diesem Arbeitsschritt verdrangte Teig presst sich in den vom Widerla-
ger der Zentriereinheit und dem Pressstempel begrenzten Hohlraum und fullt diesen auf. Im
nachsten Verfahrensschritt wird der hierdurch entstandene dunne Teigboden vom Verdran-
gungsdorn und seinem Gegenstuck durchstol3en, sodass nur eine geringe Menge an Restteig
als Ausschuss antfallt.

[0004] Die DE 102011007558 A1 (NEUENKIRCHENER MASCHINENFABRIK EMIL KEMPER
GMBH) vom 18. Oktober 2012 zeigt ebenfalls ein Verfahren und eine Vorrichtung zum schuss-
losen Formen von Ringen aus Teiglingen, umfassend eine mehrteilige Zentriervorrichtung, ein
als mehrflachige Transporttrommel ausgebildetes Widerlager und mehrere nebeneinander
angeordnete Pressvorrichtungen.

[0005] Nachteil der aus dem Stand der Technik bekannten Vertahren und Vorrichtungen ist,
dass eine Vielzahl von unterschiedlichen Bearbeitungsstationen notig ist, sowie dass die Form
und Einheitlichkeit der erzeugten Ringe durch Positionierungsfehler an den einzelnen Stationen
negativ beeinflusst wird. Weiters wird durch das Ausstanzen des Loches des Ringes bzw. durch
das Entfernen des Teiges aus dem Kernloch ein hoher prozentueller Anteil des Teiges entfernt,
womit ein groBer Teigverlust erzeugt wird. Ebenfalls kommt es bei den aus dem Stand der
Technik bekannten Vertahren und Vorrichtungen oft dazu, dass beim Ausstechen des Kernlo-
ches die sogenannte Haut des Teiges verletzt wird, wodurch beim anschlie3enden Frittieren der
Ringe Fett bzw. Ol in den Teig eindringen kann und die Qualitat und den Geschmack des Tei-
ges verschlechtert.

[0006] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, ein Verfahren und eine Vorrichtung zur
Formung von Ringen bereitzustellen, die einerseits eine qualitativ hochwertige Bearbeitung und
Herstellung von Ringen ermoglichen und gleichzeitig den Abfall oder Restteig an Teig bei der
Herstellung von Ringen reduzieren.

[0007] Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren gemaf3 dem Oberbegriff des Patentanspruchs
1 mit den Merkmalen des Anspruchs 1 gelost.

[0008] Durch die einzelnen Schritte des erfindungsgemafen Verfahrens ist es moglich, den
Restteig auf ein Minimum zu reduzieren und die Qualitat des erzeugten Ringes deutlich zu
erhohen. Durch den Zentrierring und die Anordnung des Pressstempels wird die Form des
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Ringes vorgegeben und es ermoglicht, dass der Verdrangungsdorn in das Teigstuck eindringt
und der bei dem Stand der Technik ausgestanzte Teig nicht dem Teigstlick entzogen, sondern
verdrangt wird. Durch die Verdrangung mittels des Verdrangungsdorns, welcher die Haut des
Teigstuckes mit einzieht, wird diese Haut des Teiges wieder geschlossen bzw. nicht verletzt unad
so die Struktur des geformten Ringes positiv beeinflusst. Mit Hilfe der Verdrangung des Teiges
aus dem Bereich des Kernloches ist es daruber hinaus auch moglich, anschlieend mit dem
Ausstechring nur einen geringen Teil des Teiges zu entfernen und dabei gleichzeitig eine ho-
mogene, geschlossene Haut bzw. Oberflache des geformten Ringes zu erreichen. Ein weiterer
Vortell ist, dass flachgedrickte, also in der HOohe vorgedruckte, als auch nicht vorgedruckte
Teigsticke geformt werden konnen.

[0009] Weitere vorteilhafte Ausfuhrungsformen des erfindungsgemaBen Verfahrens werden
durch die Merkmale der abhangigen Anspriche naher definiert:

[0010] Um die Massenverteilung bzw. die Dichte des Teiges zu verbessern kann vorgesehen
sein, dass im zweiten Schritt b) wahrend des Eindringens des Verdrangungsdorns der Zentrier-
ring kontinuierlich geoffnet und/oder der Pressstempel kontinuierlich zurickgezogen wird, so-
dass das verdrangte Volumen der Massenportion, insbesondere des Teigstuckes, in den durch
den Zentrierring freigegebenen Raum verdrangt wird. Durch die kontinuierliche Offnung des
Zentrierringes wird ein Raum im zweiten Schritt des Verfahrens freigegeben, in dem der aus
dem Kernloch verdrangte Teig sich ausbreiten kann. Durch den freigegebenen Raum wird die
Dichte und Massenverteilung innerhalb des geformten Ringes beibehalten, ohne dass unter-
schiedliche Massenvertellungen oder unterschiedliche Dichten entlang der Breite oder Dicke
des Ringes erzeugt werden. Weiters wird durch den feigegegebenen Raum auch ein positives
Fliessverhalten wahrend der Formung des Kernloches ermoglicht ohne dass Telle des Teiges
ungewunscht verdichtet werden.

[0011] Um den nach dem zweiten Schritt b) Ubrig gebliebenen Kern vorteilhaft von dem geform-
ten Ring zu trennen bzw. zu entfernen kann vorgesehen sein, dass im dritten Schritt ¢) der Kern
iIn den Ausstechring aufgenommen wird oder dass der Kern, insbesondere in einen zwischen
zwel In einem Abstand zueinander angeordneten Transportbandern liegenden Spalt, nach dem
Austanzen aus dem fertig geformten Ring ausgebracht wird, oder dass der Kern Uber eine
Absaugvorrichtung eingesaugt oder tber ein Riemenband oder das Transportband ausgewor-
fen wird.

[0012] Um eine schnelle industrielle Fertigung besser ermoglichen zu konnen, kann vorgese-
hen sein, dass das Widerlager als Transportband ausgebildet ist, auf dem das Teigstuck wah-
rend der Verformung transportiert wird, wobei die Pressvorrichtung mit dem Transportband mit
dessen Geschwindigkeit mitbewegt wird. Durch die Mitbewegung der Pressvorrichtung mit dem
Transportband ist es moglich, mehrere Teigsticke hintereinander auf einem Transportband
anzuordnen, die dann einzeln mit der Pressvorrichtung bearbeitet und so eine grof3ere Anzahl
von Ringen in Kurzer Zeit erzeugt werden konnen.

[0013] Vorteilhaft kann vorgesehen sein, dass die mittels des Verfahrens geformten Massen-
portionen, insbesondere Teigstucke, runde Rohringe sind, wobel die In die Formvorrichtung
eingebrachten Massenportionen, insbesondere Teigstlucke, flachgedrlickte oder vorgedrickte
oder kugelformige Massenportionen, insbesondere Teigstucke, sind, und/oder dass der Press-
stempel synchron mit dem Verdrangungsdorn sowie dem Ausstechring bewegt wird, sodass die
Masseportion zu einer Scheibe geformt wird.

[0014] Es ist weiters Aufgabe der Erfindung, eine Formvorrichtung zur Formung von Ringen,
iInsbesondere Teigringen, bereitzustellen, die es ermoglicht, in wenigen Schritten Ringe, insbe-
sondre Teigringen, zu formen und dabei eine hohe Qualitat und einen minimalen Anteil an
Restteig des Teiges zu erreichen.

[0015] Diese Aufgabe wird durch die kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 5 gelost.

[0016] Durch die Anordnung des Verdrangungsdorns des Ausstechringes und des Zentrierrin-
ges innerhalb der Pressvorrichtung ist es moglich, die einzelnen Bearbeitungsschritte bei der
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Formung eines Ringes an einer einzigen Station durchzufuhren, wodurch eine Zentrierung der
Verformungswerkzeuge an einzelnen Stationen in Bezug auf das Teigstlick entfallt. So wird
eine einfachere und vor allem kostengunstigere Bearbeitung des Teiges moglich, die weiters
eine hohe Qualitat der erzeugten Ringe ermaglicht.

[0017] Weltere vorteilhafte Ausgestaltungen der erfindungsgemaflen Formvorrichtungen wer-
den durch die abhangigen Anspruche naher definiert:

[0018] Vorteilhaft kann vorgesehen sein, dass der Zentrierring mehrteilig, insbesondere zwelitel-
lig, ausgebildet ist, wobei der Zentrierring zwischen einem geoffneten und geschlossenem
Zustand stufenlos verstellbar ist, wobei im geoffneten Zustand des Zentrierringes die Teile des
Zentrierringes in Richtung quer zur Verstellrichtung des Pressstempels zueinander beabstandet
sind und wobel die Telle des Zentrierringes iIm geschlossenen Zustand aneinander anliegen
oder einen geringeren Abstand als im geoffneten Zustand aufweisen und einen Formring fur die
Aul3enkontur der Massenportion, insbesondere des Teigstuckes, bilden.

[0019] Dabei ist vorteilhaft vorgesehen, dass der Zentrierring, der Verdrangungsdorn, der Aus-
stechring und der Pressstempel konzentrisch zueinander, insbesondere in der Achse der Aus-
nehmung des Pressstempels, angeordnet sind.

[0020] Um Ringe entlang eines Transportbandes einfach formen zu konnen, kann vorgesehen
sein, dass das Widerlager als Transportband ausgebildet ist, auf dem das Teigstiuck beforder-
bar ist, wobel die Pressvorrichtung, der Zentrierring, der Verdrangungsdorn, der Ausstechring
und der Pressstempel in Richtung der Bewegungsrichtung des Transportbandes mit der Ge-
schwindigkelt des Transportbandes bewegbar sind.

[0021] Um die Synchronisation des Zentrierringes mit dem Presstempel weiter zu erhohen,
kann vorgesehen sein, dass der Zentrierring mit dem Pressstempel entlang dessen Bewe-
gungsrichtung, insbesondere mit dem Pressstempel mit, bewegbar ist.

[0022] Eine parallele, industrielle Fertigung von Ringen wird besonders einfach bereitgestellt,
iIndem entlang der Lange und/oder Breite des Widerlagers, insbesondere entlang der Lange
und/oder Breite des Transportbandes, eine Anzahl von jewells gleichartig ausgebildeten Press-
vorrichtungen angeordnet ist. Durch die Anordnung mehrere Pressvorrichtungen entlang eines
Transportbandes oder entlang des Widerlagers ist es moglich, mit einem Schritt eine grof3e
Anzahl von Ringen parallel bzw. hintereinander herzustellen und so einen hohen Durchsatz von
Ringen bzw. Teigstucken durch eine Fertigungsstation zu erreichen.

[0023] Eine vorteilhafte Ausfuhrungsform wird bereitgestellt, indem die Formvorrichtung einen
Hauptstempel aufweist, der, insbesondere senkrecht, zum Widerlager in einer Pressrichtung
bewegbar ist, wobei die Pressvorrichtung an dem Hauptstempel angeordnet ist, wobel die
Formvorrichtung einen, insbesondere an Fuhrungen oder Schienen oder Stangen, bewegbaren
Transportschlitten aufweist, wobeil der Transportschlitten senkrecht zur Pressrichtung des
Hauptstempels und/oder entlang der Breite oder Lange des Widerlagers bewegbar ist, und
wobeil der Hauptstempel mit dem Transportschlitten derart tber Strukturelemente verbunden ist,
dass der Hauptstempel senkrecht zur Pressrichtung des Hauptstempels und/oder entlang der
Breite oder Lange des Widerlagers mit dem Transportschlitten mit bewegbar ist.

[0024] Um den Hauptstempel einfach mit einem Transportband mitbewegen zu konnen, kann
vorgesehen sein, dass der Hauptstempel Uber FUhrungen, Schienen und/oder Stangen an dem
Transportschlitten in Pressrichtung des Hauptstempels verschiebbar angeordnet ist.

[0025] Die Verstellung des Hauptstempels und damit der Pressvorgang der Ringe bzw. die
Verstellung des Pressstempels, des Verdrangungsdorns, des Zentrierringes und des Ausstech-
ringes kann platzsparend und einfach ermoglicht werden, indem der Hauptstempel tber einen
an dem Transportschlitten angeordneten Antrieb in seiner Pressrichtung verstellbar ist, wobel
der Hauptstempel, insbesondere tber einen Kurbeltrieb, mit dem Antrieb verbunden ist.

[0026] Um die Pressvorrichtung, den Zentrierring, den Verdrangungsdorn, den Ausstechring
und/oder den Pressstempel einfach verstellen zu konnen, kann vorgesehen sein, dass die
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Pressvorrichtung, der Zentrierring, der Verdrangungsdorn, der Ausstechring und/oder der
Pressstempel uber ein Nockenschaltwerk oder elektromechanisch oder pneumatisch oder
hydraulisch verstellbar sind.

[0027] Um unterschiedliche Formen des Teigstuckes ausbilden zu konnen, kann vorgesehen
sein, dass die Kontur des Zentrierrings und/oder des Presstempels (4) und/oder des Verdran-
gungsdorns oder des Ausstechrings rotationssymmetrisch, sternformig, oval oder andere For-
men aufweist.

[0028] Weitere Vorteile und Ausgestaltungen der Erfindung ergeben sich aus der Beschreibung
und den beiliegenden Zeichnungen.

[0029] Die Erfindung ist im Folgenden anhand von besonders vorteilhaften, aber nicht ein-
schrankend zu verstehenden Austihrungsbeispielen in den Zeichnungen schematisch darge-
stellt und wird unter Bezugnahme auf die Zeichnungen beispielhaft beschrieben:

[0030] Fig. 1 bis Fig. 6 zeigen eine erste Ausfuhrungsform der erfindungsgemafen Vorrichtung,
Fig. 7 zeigt eine alternative Ausbringung des Kernes, Fig. 8 und Fig. 9 zeigen eine Ausfuh-
rungsform des erfindungsgemafen Verfahrens, bei der der Kern des Teigstlickes in den Aus-
stechring aufgenommen wird, Fig. 10 zeigt eine zweite Ausfuhrungsform der erfindungsgema-
3en Vorrichtung mit unterschiedlichen Bearbeitungszustanden des Teigstuckes, Fig. 11 zeigt
ein Ablaufdiagramm des Verfahrweges der Teile der Pressvorrichtung einer Ausfuhrungsform
des erfindungsgemaBen Verfahrens und Fig. 12 zeigt ein Ablaufdiagramm des Verfahrweges
der Teile der Pressvorrichtung einer weiteren Ausfuhrungsform des erfindungsgemalfen Vertah-
rens.

[0031] In den Fig. 1 bis 6 ist eine erste Ausfuhrungsform der erfindungsgemaBen Formvorrich-
tung 10 In unterschiedlichen Bearbeitungszustanden der Formung des Teigringes dargestellt.
Die Formvorrichtung 10 umfasst ein Widerlager 5, auf dem eine Massenportion, bei der vorlie-
genden Ausfuhrungsform ein Teigstuck 20, aufgelegt wird (Fig. 1). Die Formvorrichtung 10
umfasst weiters eine Pressvorrichtung 6, unter der das Teigstuck 20 positioniert ist. Die Press-
vorrichtung 6 weist einen mehrteiligen Zentrierring 1 und einen Pressstempel 4 auf. Der Press-
stempel 4 ist uber dem Teigstick 20 in einem Abstand zu dem Widerlager 5 positioniert und
kann in Richtung des Widerlagers 5 senkrecht zur Auflageflache des Widerlagers 5, auf dem
das Teigstuck 20 aufgelegt ist, verstellt werden, sodass der Abstand zwischen dem Widerlager
5 und dem Pressstempel 4 reduziert oder vergrol3ert wird. Die Pressvorrichtung 6 weist weiters
einen Verdrangungsdorn 2 auf, der in einer Ausnehmung 41 des Pressstempels 4 angeordnet
ist und ebenfalls in der Verstellrichtung des Pressstempels 4 in Richtung senkrecht zur Auflage-
flache des Widerlagers 5 in der Ausnehmung 41 des Pressstempels 4 verstellbar ist. Der
Pressstempel 4 und der Verdrangungsdorn 2 sind bei dieser Ausfuhrungsform zylinderformig
ausgebildet, konnen aber auch andere Formen aufweisen. Zwischen dem Pressstempel 4 und
dem Verdrangungsdorn 2 ist ein Ausstechring 3 angeordnet, der hohlzylinderformig ausgebildet
Ist und bei der Ausflihrungsform der Fig. 1 bis 6 um den Verdrangungsdorn 2 herum zwischen
diesem und dem Pressstempel 4 angeordnet ist. Der Zentrierring 1 besteht bei dieser Austluh-
rungsform aus zwel Telilen, die zwischen einem geoffneten Zustand, in dem die beiden Telile
quer zur Verstellrichtung des Pressstempels 4 beabstandet sind (Fig.1), und einem geschlosse-
nen Zustand, in dem die beiden Halften bzw. Teile des Zentrierringes 1 aneinander beruhrend
anliegen, verstellt werden konnen (Fig. 2). Wie in der Ausfuhrungsform der Fig. 1 bis 6 gezeigt
kann der Zentrierring 1 optional mit dem Pressstempel 4 bzw. der Pressvorrichtung 6 zusatzlich
auch In der Verstellrichtung des Pressstempels 4 verstellbar ausgebildet sein, wobel der Ab-
stand zwischen dem Widerlager 5 und dem Zentrierring 1 zusatzlich veranderbar ist. Bei der In
den Fig. 1 bis 6 dargestellten Ausfuhrungsform der Formvorrichtung 10 sind der Zentrierring 1,
der Verdrangungsdorn 2, der Ausstechring 3 und der Pressstempel 4 konzentrisch zueinander
In der Achse der Ausnehmung 41 des Pressstempels 4 angeordnet.

[0032] Alternativ kann vorgesehen sein, dass der Zentrierring 1 auch eintellig ausgebildet ist
und dieser in Verstellrichtung des Presstempels 4 verstellbar ist. So kann der Zentrierring 1
beispielsweise auf das Wiederlager 5 aufgelegt werden sodass der Zentrierring 1 das Teigstlck
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umgibt und dann der Pressstempel 4 auf das Teigstuck 20 aufgelegt und annahrend zylinder-
formig im ersten Schritt a) verformt werden.

[0033] Im Folgenden wird eine bevorzugte, aber nicht einschrankend zu verstehende Ausflh-
rungsform des erfindungsgemafen Verfahrens anhand der Formvorrichtung 10 der Fig. 1 bis 6
erlautert:

[0034] Wie in Fig. 1 dargestellt, wird ein Teigstuck 20 auf dem Widerlager 5 gegenuber bzw.
unter der Pressvorrichtung 6 aufgelegt, wobei die Pressvorrichtung 6 in einem Abstand zum
Widerlager 5 positioniert ist, sodass zwischen dem Pressstempel 4, dem Verdrangungsdorn 2,
dem Ausstechring 3, dem Zentrierring 1 und dem Widerlager 5 ein Abstand frei bleibt.

[0035] In einem ersten Schritt a) wird der Zentrierring 1 auf dem Widerlager 5 aufgelegt und das
Teigstuck 20 mittels des Zentrierringes 1 seitlich umfasst, wobei der Zentrierring 1 aus der
geoffneten Position (Fig. 1), in der die Telle des Zentrierringes 1 in einer Richtung senkrecht zur
Verstellrichtung des Pressstempels 4 voneinander beabstandet sind, in den geschlossenen
Zustand, in dem die Teile des Zentrierrings 1 einander beruhren, verstellt wird. Im geschlosse-
nen Zustand begrenzt der Zentrierring 1 das Teigstuck 20 seitlich, wodurch der Durchmesser
des Teigstuckes 20 vorgegeben wird. Nach SchlieBen des Zentrierrings 1 wird der Pressstem-
pel 4 mit dem Verdrangungsdorn 2 und dem Ausstechring 3 auf das Teigstuck 20 aufgelegt,
wodurch ein Druck von dem Pressstempel 4 gegen das Widerlager 5 auf das Teigstuck 20
aufgebracht wird. Das Teigstlick 20 wird durch den Druck des Pressstempels 4 in eine anna-
hernd zylindrische Form mit gleichmal3iger Dicke gepresst und die Masse des Teigstuckes 20
vergleichmafigt bzw. eine gleichmafiige Dichte und Verteilung des Teiges innerhalb des Teig-
stuckes 20 bewirkt (Fig. 2).

[0036] In einem zweiten Schritt b) (Fig. 3) wird der Verdrangungsdorn 2 mit dem Ausstechring 3
gemeinsam weiter in Richtung des Widerlagers 5 verstellt, wodurch die Verdrangung des Tel-
ges des Teigstuckes 20 im Zentrum des zylindrisch vorgeformten Teigstuckes 20 bewirkt und
der Teig des Teigstuckes 20 seitlich verdrangt wird. Der Abstand des Verdrangungsdorns 2 und
des Ausstechringes 3 wird zum Widerlager 5 hin reduziert, wobel der Verdrangungsdorn 2 und
der Ausstechring 3 nicht vollstandig auf das Widerlager 5 aufgedruckt werden, sondern ein
geringer Abstand zwischen dem Widerlager 5 und dem Verdrangungsdorn 2 als sogenannter
dunner Kern 22 des Teigstuckes 20 stehen bleibt. Durch das Eindringen des Verdrangungs-
dorns 2 in das Teigstuck 20 wird ein zentral im Teigstick 20 angeordnetes Kernloch 21 ausge-
bildet, das dann dem fertig geformten Teigring die charakteristische Ringform gibt. Durch die
Verdrangung des Teiges aus dem Kernloch 21 mittels des Verdrangungsdorns 2 wird ermog-
licht, dass das Teigstuck 20 eine geschlossene Haut, also eine geschlossene, homogene Ober-
flache im Bereich des Kernloches 21, erhalt und so bei einem spateren Frittieren bzw. der Wei-
terarbeitung der geformten Teigringe verhindert wird, dass Ol oder Fett in den Teig des Teigrin-
ges eindringt.

[0037] In einem dritten Schritt ¢) (Fig. 4) wird dann der Ausstechring 3 vollstandig auf das Wi-
derlager 5 aufgedruckt und so der im zweiten Schritt b) zurlckgebliebene Kern 22 von dem
Teigstuck 20 abgetrennt und die Haut im Bereich des Kerns 22 vom Teigstuck 20 geschlossen.

[0038] In einem vierten Schritt d) (Fig. 5 und 6) wird dann der Pressstempel 4 von dem geform-
ten Teigring abgehoben und der Zentrierring 1 aus der geschlossenen Position wieder geofinet.
Anschliel3end wird die Pressvorrichtung o, also der Pressstempel 4, der Verdrangungsdorn 2,
der Ausstechring 3 und alternativ der Zentrierring 1 von dem Widerlager 5, abgehoben und
dann der geformte Teigring aus der Formvorrichtung 10 ausgebracht bzw. herausgenommen.

[0039] Wie in den Fig. 3 und 4 dargestellt, kann wahrend dem zweiten Schritt b), also der Ver-
drangung des Teiges des Teigstuckes 20 durch den Verdrangungsdorn 2, der Zentrierring 1
optional schrittweise Offnen, sodass ein Raum flr den Teig freigegeben wird, in den der vom
Verdrangungsdorn 2 verdrangte Teig flieBen kann, wodurch die gleichmafige Dichte und Ver-
teilung des Teiges innerhalb des Teigstuckes 20 bzw. des geformten Teigringes beibehalten
werden kann, ohne dass eine Verdichtung des Teiges des Teigstuckes 20 bewirkt wird. Alterna-
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tiv kann - wie In Fig. 5 dargestellt - vorgesehen sein, dass der Pressstempel 4 bel Verdrangung
des Teiges mittels des Verdrangungsdorns 2 an Stelle des Zentrierringes 1 vom Teigstuck 20
leicht abgehoben wird und der verdrangte Teig somit in den von dem Pressstempel 4 freigege-
benen Raum fliel3t bzw. verdrangt werden kann.

[0040] Wie In Fig. 6 dargestellt, kann der ausgestochene Kern innerhalb des Kernloches 21 des
geformten Teigringes bzw. des Teigstuckes 20 verbleiben und, nachdem der Teigring aus der
Formvorrichtung 10 ausgebracht wurde, entsorgt bzw. ebentfalls entfernt werden.

[0041] Eine weitere Ausfuhrungsform des erfindungsgemalen Verfahrens und der erfindungs-
gemal3en Formvorrichtung 10 ist In Fig. /7 dargestellt. Dabel ist das Widerlager 5 als Transport-
band 51 ausgebildet, wobel die Teigstucke 20 schrittweise mittels des Transportbandes 51
unter die Pressvorrichtung 6 gebracht und zu Teigringen verformt werden. Das unter der Press-
vorrichtung 6 verlaufende Transportband 51 gibt dann in der Transportrichtung des Teigstuckes
20 neben der Pressvorrichtung 6 den geformten Teigring an ein zweites Transportband 51
weiter, wobel die Transportbander 51 jewells In einem Abstand zueinander angeordnet sind,
sodass der Kern 22 des Teigstuckes 20 bwz. des geformten Teigringes in den Spalt bzw. den
Abstand zwischen den Transportbandern 51 ausgebracht werden kann.

[0042] Alternativ kann auch vorgesehen sein, dass - wie Iin Fig. 8 und 9 dargestellt - der Kern
22 In dem Ausstechring 3 verbleibt und mit diesem bzw. mit der Pressvorrichtung 6 von dem
Widerlager 5 abgehoben wird. Optional kann dann der ausgestochene Kern in daflr vorgese-
hene Ausnehmungen, beispielsweise Locher die in einem Tranksportband 51 ausgebildet sing,
ausgeworfen werden (Fig. 9).

[0043] In Fig. 11 ist eine Ausfuhrungsform des erfindungsgemafen Verfahrens in einem Ab-
laufdiagramm dargestellt. Das Ablaufdiagramm zeigt dabei die Verstellbewegungen des
Zentrierringes 1, des Pressstempels 4, des Verdrangungsdorns 2 und des Stanzringes 3, ab-
hangig von den unterschiedlichen Verfahrensschritten a), b), ¢) und d). Im ersten Verfahrens-
schritt a)wird der Zentrierring 1 auf dem Widerlager 5 aufgelegt (Fig. 1) und schlie3t kontinuier-
lich aus dem geoffneten in den geschlossenen Zustand(Fig. 2). Sobald der Zentrierring 1 ge-
schlossen ist, werden der Presstempel 4, der Verdrangungsdorn 2 und der Ausstechring 3 iIn
Richtung des Widerlagers 5 ausgefahren und bewirken, wie oben beschrieben, die Formung
des Teigstuckes 20 zu einem annahernd zylindrischen Teigstuck (Fig. 2). Im zweiten Schritt b)
wird der Pressstempel 4 angehalten und der Verdrangungsdorn 2 und der Ausstechring 3 wer-
den weiter in den Teig des Teigstuckes 20 gedruckt, sodass das Kernloch 21 gebildet wird (Fig.
3). Erreicht der Verdrangungsdorn 2 am Ende des zweiten Schrittes b) den zum Widerlager 5
gewunschten Abstand, wird dieser angehalten und der Ausstechring 3 im dritten Schritt ¢) wel-
ter verstellt, sodass der Kern 22 aus dem Teigstuck 20 ausgestanzt wird (Fig. 4). Nach Beendi-
gung des Stanzvorganges bzw. des dritten Schrittes ¢) werden der Ausstechring 3, der Ver-
drangungsdorn 2 und der Pressstempel 4 wieder von dem Teigstuck 20 abgehoben und so der
fertig geformte Teigring anschlieBend aus der Formvorrichtung 10 ausgebracht. Wie in Fig. 11
dargestellt, kann der Zentrierring 1 wahrend des Verdrangungsvorganges des Teiges aus dem
Kernloch 21 analog zu Fig. 3 und 4 geoffnet werden und so Raum fur den Teig freigegeben
werden. Dies wird durch die RuckiUhrung des Zentrierrings 1 in den Ausgangszustand im
Schritt b) in Fig. 11 dargestellt, wobei der Zentrierring 1 in der geoffneten Stellung im Schritt ¢)
und d) bzw. im dritten und vierten Schritt verweillt.

[0044] Alternativ kann auch - wie In Fig. 12 dargestellt - analog zur Fig. 5 der Pressstempel 4
wahrend dem Verdrangungsvorgang bzw. dem zweiten und dritten Schritt b) und ¢) angehoben
bzw. in die Ausgangsstellung zuruckgefuhrt werden und so der Raum fur den Teig des TeigstU-
ckes 20 freigegeben werden, wobei der Zentrierring 1 in der geschlossenen Position bis zum
Ende des dritten Schrittes ¢) verharrt und anschlieBend im vierten Schritt d) mit dem Verdran-
gungsdorn 2 und dem Ausstechring 3 in die Ausgangsposition gebracht wird.

[0045] In die Formvorrichtung 10 konnen beispielsweise flachgedrickte oder vorgedruckte oder
kugelformige Teigstlicke 20 eingebracht werden, die dann zu runden Rohteigringen geformt
werden. So konnen beispielsweise Doughnuts, Bagels, Brandteigringe, Zimtringe und anderen
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Teigstucke produziert werden bzw. die Rohteiglinge dieser Teigstucke produziert werden.

[0046] Eine bevorzugte AusfUhrungsform des Vertahrens sieht vor, dass das Widerlager 5 als
Transportband 51 ausgebildet ist, auf dem das Teigstuck 20 wahrend der Verformung durch die
Formvorrichtung bzw. die Pressvorrichtung © kontinuierlich weitertransportiert wird, wobei die
Pressvorrichtung 6, also der Pressstempel 4, der Zentrierring 1, der Verdrangungsdorn 2 und
der Ausstechring 3, gemeinsam mit der Geschwindigkeit des Transportbandes 51 mitbewegt
werden. So kann beispielsweise eine industrielle Fertigung auf Transportbandern verwirklicht
werden, wobel schrittweise einzelne Teigstucke 20 (Fig. 10) mittels des Transportbandes 51
unter die Pressvorrichtung 6 transportiert werden und wahrend dem Pressvorgang mit dem
Transportband 51 gemeinsam mit der Pressvorrichtung 6 weitertransportiert werden. Nach
Abschluss des Pressvorganges wird die Pressvorrichtung 6 dann wieder entgegen der Bewe-
gungsrichtung des Transportbandes 51 zuruckverstellt und uber dem nachsten Teigstuck 20
positioniert und der Pressvorgang neu gestartet.

[0047] In Fig. 10 ist eine weitere Ausfuhrungsform der erfindungsgemafen Formvorrichtung 10
dargestellt. Mittels eines ersten Transportbandes 51 wird Teig in Form von Teigkugeln mittels
einer Transportvorrichtung 53 auf das erste Transportband 51 aufgelegt und mittels Formwal-
zen 54 in eine zylindrische Form vorgeformt. Am Ende der Vorformung wird das Teigstuck 20
von dem ersten Transportband 51 auf ein zweites Transportband 51 Ubergeben und dieses
beispielsweise mittels eines bewegbaren Anschlages 55 vorpositioniert. Das als zweites Trans-
portband 51 ausgebildete Widerlager 5 bewegt sodann das vorpositionierte Teigstuck 20 in den
Bereich der Pressvorrichtung 6, wobel dann der Formvorgang beginnt. Die Formvorrichtung 10
weist einen Hauptstempel 31 auf, der an Fuhrungen bzw. Stangen 33 in Richtung des Widerla-
gers 5 bzw. des Transportbandes 51 verstelloar angeordnet ist. Die Pressvorrichtung 6 mit dem
Zentrierring 1, dem Pressstempel 4, dem Verdrangungsdorn 2 und dem Ausstechring 3, Ist an
dem Hauptstempel 31 angeordnet. Weiters weist die Formvorrichtung 10 einen Transportschlit-
ten 32 auf, an dem der Hauptstempel 31 bzw. die Fuhrungen oder Stangen 33 befestigt bzw.
angeordnet sind. Der Transportschlitten 32 ist entlang der Bewegungsrichtung des Transport-
bandes 51, beispielsweise auf Fuhrungen oder Stangen 33, verstellbar, wodurch die Pressvor-
richtung 6 mit dem Transportschlitten 32 mit dem Transportband 51 mitbewegt werden kann. So
Ist es moglich, wahrend dem Transport der Teigsticke 20 im Verformvorgang bzw. vor oder
nach dem Verformvorgang auf dem Transportband 51 mitzubewegen bzw. weiterzubefordern
und so eine einfache industrielle Fertigung bei kontinuierlicher Weiterbetorderung der einzelnen
Teigtucke zu erreichen. Wie In Fig. 10 dargestellt, kann der Hauptstempel 31 uber einem an
dem Transportschiitten 32 angeordneten Antrieb 34 Iin Richtung des Widerlagers 5 bzw. des
Transportbandes 51 verstellt werden, wobei der Antrieb 34 alternativ, wie in Fig. 10 dargestellt,
Uber einen Kurbeltrieb oder andere, aus dem Stand der Technik bekannte Verstellvorrichtun-
gen, wie elektromechanische Motoren oder Spindeln pneumatische oder hydraulische Zylinder,
verstellt werden.

[0048] Optional kann vorgesehen sein, dass die Pressvorrichtung 6 ein Nockenschaltwerk oder
andere elektromechanische Verstellvorrichtungen aufweist, mit denen der Zentrierring 1, der
Verdrangungsdorn 2, der Ausstechring 3 und der Pressstempel 4 unabhangig voneinander
verstellbar sind.

[0049] Optional kann weiters vorgesehen sein, dass das Widerlager 5 als Transportband 51, als
Transportleiste oder als Drucktasse oder als eine Anzahl von Transportleisten, Drucktassen
oder als mehrflachige Transporttrommel ausgebildet ist. So kann beispielsweise auch der
Pressvorgang gegen eine Transporttrommel erfolgen, die kontinuierlich oder getaktet nach
Beendigung des Pressvorganges weitergedreht wird.

[0050] Weiters kann fur eine Grof3fertigung oder fur eine Fertigung mehrere Teigstlicke parallel
vorgesehen sein, dass entlang der Lange und/oder Breite des Widerlagers 5 bzw. insbesondere
entlang der Lange und/oder Breite des Transportbandes 51 eine Anzahl von jewells gleich
ausgebildeten Pressvorrichtungen 6 angeordnet ist, mit denen parallel mehrere Teigringe aus
den Teigstucken 20 geformt werden.
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[0051] Anstelle der beschriebenen Teigringe oder Doughnuts konnen mittels dem erfindungs-
gemaBen Verfahren und der Vorrichtung 10 auch Bagels, Brandteigringe, Zimtringe und andere
runde Rohteigringe erzeugt werden. Die Form der geformten Teigstucke kann auch alternativ
eckig, also beispielsweise Quaderformig, kugelformig oder andere Formen aufweisen.

[0052] Alternativ kann auch vorgesehen sein, dass der Pressstempel 4 synchron mit dem Ver-
drangungsdorn 2 sowie dem Ausstechring 3 bewegt wird, sodass die Masseportion 20 zu einer
Scheibe geformt wird.

[0053] Alternativ kann vorgesehen sein, dass anstelle der Teigstucke 20 andere Masseportio-
nen der Verformung zugrunde gelegt werden.

[0054] Alternativ kann die Kontur des Zentrierrings 1 und/oder des Presstempels 4 und/oder
des Verdrangungsdorns 2 oder des Ausstechrings 3 rotationssymmetrisch, sternformig, oval
oder andere Formen aufweist. So kann beispielsweise ein sternformiges Teigstlick produziert
werden oder dem Teigstuck auch andere Formen ausgebildet werden.

[0055] Alternativ zu den gezeigten AufrUhrungsformen die Pressvorrichtung 6 als Trommelfor-
mer ausgebildet sein und mit der Geschwindigkeit des Transportbandes 51 mitgeschwenkt wird.
Dabel konnen beispielsweise mehrere Pressvorrichtungen 6 in einem Trommelformer integriert
sein und so parallel oder hintereinander mehrere Teigstucke 20 simultan bearbeitet werden.

[0056] Alternativ kann vorgesehen sein, dass der Kern uber eine Absaugvorrichtung eingesaugt
bzw. von dem Transportband 51 oder aus der Pressvorrichtung 6 abgesaugt oder uber ein
Riemenband oder das Transportband 51 ausgeworfen wird.

[0057] Alternativ zu den beschriebenen Ausfuhrungsformen kann vorgehen sein, dass die
Teigstucke 20 bzw die Rohringe aus einem auf dem Transportband 51 bewegten Teigband
durch die Pressvorrichtung 6 oder separate Ausstechelemente ausgestochen werden und dann
durch die Pressvorrichtung 6 verformt werden.
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1.

Verfahren zur Formung von Ringen, insbesondere Teigringe, aus Teig oder anderen Mas-
sen, iInsbesondere Doughnuts, Bagels, Brandteigringe, Zimtringe und anderen, wobel eine
Massenportion, insbesondere ein Teigstuck (20), in eine Formvorrichtung (10) auf einem
Widerlager (5), iInsbesondere einem Iransportband (51), unter einer Pressvorrichtung (6)
positioniert wird, wobel die Pressvorrichtung (6) einen, insbesondere mehrteiligen, Zentrier-
ring (1), einen Verdrangungsdorn (2), einen Ausstechring (3) und einen Pressstempel (4)
aufweist, wobei die Formung des Ringes nach folgenden Schritten erfolgt:

wobel in einem ersten Schritt a) der Zentrierring (1) auf dem Widerlager (5) aufgelegt wird,
wobel die Massenportion, insbesondere das Teigstuck (20), mittels des Zentrierringes (1)
seitlich umfasst und mittels des Pressstempels (4) gegen das Widerlager (5) in eine anna-
hernd zylindrische Form mit gleichmaf3iger Dicke gepresst und vorzugsweise die Masse
der Massenportion, insbesondere des Teigstuckes (20), vergleichmaf3igt wird,

wobel in einem zweiten Schritt b) mittels des Verdrangungsdorns (2) in dem Teigstuck (20)
ein, insbesondere zentral angeordnetes, Kernloch (21) ausgebildet wird, wobeil der Ver-
drangungsdorn (2) einen geringeren Wert als die Dicke des im ersten Schritt a) vorge-
pressten Teigstuckes (20) In die Massenportion, Insbesondere das Teigstuck
(20),eindringt, sodass ein dunner Kern (22) der Massenportion, insbesondere des Teigstu-
ckes (20), zwischen dem Widerlager (5) und dem Verdrangungsdorn (2) stehen bleibt,
wobel in einem dritten Schritt ¢) mittels des Ausstechringes (3) der Kern (22) ausgestanzt
wird, und

wobel in einem vierten Schritt d) der Presstempel (4) von dem zu einem Ring geformten
Massenportion, insbesondere Teigstuck (20), abhebt, wobel insbesondere der Zentrierring
(1) gedffnet und/oder von dem Wiederlager (5) abgehoben wird,

dadurch gekennzeichnet, dass das Widerlager (5) als Transportband (51) ausgebildet ist,
auf dem das Teigstuck (20) wahrend der Verformung transportiert wird, wobei die Press-
vorrichtung (6) mit dem Transportband (51) mit dessen Geschwindigkeit mitbewegt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass im zweiten Schritt b) wah-
rend des Eindringens des Verdrangungsdorns (2) der Zentrierring (1) kontinuierlich geoft-
net und/oder der Pressstempel (4) kontinuierlich zuruckgezogen wird, sodass das ver-
drangte Volumen der Massenportion, insbesondere des Teigstuckes (20), in den durch den
Zentrierring (1) freigegebenen Raum verdrangt wird.

Verfahren nach einem der Anspruche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass im dritten
Schritt ¢) der Kern (22) in den Ausstechring (3) aufgenommen wird oder dass der Kern
(22), Insbesondere in einen zwischen zwel in einem Abstand zueinander angeordneten
Transportbandern (51) liegenden Spalt, nach dem Austanzen aus dem fertig geformten
Ring ausgebracht wird oder dass der Kern (22) Uber eine Absaugvorrichtung eingesaugt
oder uber ein Riemenband oder das Transportband (51) ausgeworfen wird.

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die mittels
des Verfahrens geformten Massenportionen, insbesondere Teigstucke (20), runde Rohrin-
ge sind, wobel die Iin die Formvorrichtung (10) eingebrachten Massenportionen, insbeson-
dere Teigstucke (20), flachgedruckte oder vorgedruckte oder kugelformige Massenportio-
nen, iInsbesondere Teigstucke (20), sind, und/oder dass der Pressstempel (4) synchron mit
dem Verdrangungsdorn (2) sowie dem Ausstechring (3) bewegt wird, sodass die Massepo-
rtion (20) zu einer Scheibe geformt wird.

Formvorrichtung (10) zur Formung von Ringen, insbesondre Teigringen, insbesondere zur
DurchfUhrung des Verfahrens nach einem der Anspruche 1 bis 4, umfassend ein Widerla-
ger (5) auf dem eine Massenportion, insbesondere ein Teigstuck (20), auflegbar ist und ei-
ne gegenuber dem Widerlager (9), insbesondere lotrecht zum Widerlager (5), In einem Ab-
stand angeordnete Pressvorrichtung (6), wobel die Pressvorrichtung (6) einen Pressstem-
pel (4) aufweist, der in Richtung des Widerlagers (5) den Abstand verringernd verstellbar
angeordnet ist, wobel
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- dass der Pressstempel (4) eine Ausnehmung (41) aufweist, dass die Pressvorrichtung
(6) weiters einen Verdrangungsdorn (2) zur Einbringung des Kernloches in die Massen-
portion, insbesondere das Teigstuck (20), aufweist, wobei der Verdrangungsdorn (2) In
der Ausnehmung (41) des Pressstempels (4) In dessen Verstellrichtung zum Press-
stempel (4) verstellbar angeordnet ist, dass zwischen dem Pressstempel (4) und dem
Verdrangungsdorn (2) ein Ausstechring (3) angeordnet ist, der insbesondere um den
Verdrangungsdorn (2) herum, angeordnet ist, wobel der Pressstempel (4), der Verdran-
gungsdorn (2) und der Ausstechring (3) unabhangig voneinander in Richtung des Wider-
lagers (9) verstellbar sind, und

- dass die Pressvorrichtung (6) einen, insbesondere mehrteiligen, Zentrierring (1) zur Be-
grenzung des Durchmessers des geformten Ringes, insbesondere Teigringes, aufweist,
wobel der Zentrierring (1) einen Formring fUr die Aul3enkontur der Massenportion, insbe-
sondere des Teigstuckes (20), bildet, dadurch gekennzeichnet, dass das Widerlager
(5) als Transportband (51) ausgebildet ist, auf dem das Teigstuck (20) beforderbar ist,
wobel die Pressvorrichtung (6), der Zentrierring (1), der Verdrangungsdorn (2), der Aus-
stechring (3) und der Pressstempel (4) in Richtung der Bewegungsrichtung des Trans-
portbandes mit der Geschwindigkeit des Transportbandes (51) bewegbar sind.

Formvorrichtung (10) nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Zentrierring
(1) mehrtellig, iInsbesondere zweltellig, ausgebildet ist, wobel der Zentrierring (1) zwischen
einem geoffneten und geschlossenem Zustand stufenlos verstellbar ist, wobei im geoffne-
ten Zustand des Zentrierringes (1) die Telle des Zentrierringes (1) in Richtung quer zur
Verstellrichtung des Pressstempels (4) zueinander beabstandet sind oder einen geringeren
Abstand als im geoffneten Zustand aufweisen und wobei die Teile des Zentrierringes (1) im
geschlossenen Zustand aneinander anliegen und einen Formring fur die Aul3enkontur der
Massenportion, insbesondere des Teigstuckes (20), bilden.

Formvorrichtung (10) nach einem der Anspruche 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet,
dass der Zentrierring (1), der Verdrangungsdorn (2), der Ausstechring (3) und der Press-
stempel (4) konzentrisch zueinander, insbesondere Iin der Achse der Ausnehmung (41) des
Pressstempels (4), angeordnet sind.

Formvorrichtung (10) nach einem der Anspruche 5 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass
der Zentrierring (1) mit dem Pressstempel (4) entlang dessen Bewegungsrichtung, insbe-
sondere mit dem Pressstempel (4) mit, bewegbar ist.

Formvorrichtung (10) nach einem der Anspruche 5 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass
entlang der Lange und/oder Breite des Widerlagers (5), insbesondere entlang der Lange
und/oder Breite des Transportbandes (51), eine Anzahl von jewells gleichartig ausgebilde-
ten Pressvorrichtungen (6) angeordnet ist.

Formvorrichtung (10) nach einem der Anspruche 5 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
die Formvorrichtung (10) einen Hauptstempel (31) aufweist, der, insbesondere senkrecht,
zum Widerlager (9) In einer Pressrichtung bewegbar ist, wobel die Pressvorrichtung (6) an
dem Hauptstempel (31) angeordnet ist, wobel die Formvorrichtung (10) einen, insbesonde-
re an FUhrungen oder Schienen oder Stangen, bewegbaren Transportschlitten (32) auf-
weist, wobeil der Transportschlitten (32) senkrecht zur Pressrichtung des Hauptstempels
(31) und/oder entlang der Breite oder Lange des Widerlagers (5) bewegbar ist, und wobel
der Hauptstempel (31) mit dem Transportschlitten (32) derart uber Strukturelemente ver-
bunden ist, dass der Hauptstempel (31) senkrecht zur Pressrichtung des Hauptstempels
(31) und/oder entlang der Breite oder Lange des Widerlagers (5) mit dem Transportschlit-
ten mit bewegbar ist.

Formvorrichtung (10) nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass der Hauptstem-
pel (31) Uber FUhrungen, Schienen und/oder Stangen (33) an dem Transportschlitten (32)
IN Pressrichtung des Hauptstempels (31) verschiebbar angeordnet ist.
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12. Formvorrichtung (10) nach einem der Anspruche 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet,
dass der Hauptstempel (31) uber einen an dem Transportschlitten (32) angeordneten An-
trieb (34) In seiner Pressrichtung verstellbar ist, wobeil der Hauptstempel (31), insbesonde-
re uber einen Kurbeltrieb (35), mit dem Antrieb (34) verbunden ist.

13. Formvorrichtung (10) nach einem der Anspruche 5 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass
die Pressvorrichtung (6), der Zentrierring (1), der Verdrangungsdorn (2), der Ausstechring
(3) und/oder der Pressstempel (4) Uber ein Nockenschaltwerk oder elektromechanisch o-
der pneumatisch oder hydraulisch verstellbar sind.

14. Formvorrichtung (10) nach einem der Anspruche 5 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass
die Kontur des Zentrierrings (1) und/oder des Presstempels (4) und/oder des Verdran-
gungsdorns (2) oder des Ausstechrings (3) rotationssymmetrisch, sternformig oder oval ist.

Hierzu 5 Blatt Zeichnungen
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