Qarışıqların hazırlanması və Pəstahların formalaşdırılması.
 Qatışıqların hazırlanması prosesi əvvəlcədən tabalma və ovuntunu hissəciklərin ölçülərinə görə ceşidlənmə və qarışdırmadan ibarətdir.
 Ovuntunun əvvəlcədən tabalmaya uğradılması oksidlərin bərpa edilməsi və ilkin materialların mexaniki xırdalanması zamanı baş verən deyənəklənmənin aradan qaldırılmasına səbəb olur. Tabalma – materialın ərimə temparaturunun 0,5 – 0,6 hissəsinə bərabər temparaturlarda qoruyucu və ya bərpaedici atmosferdə aparılır.
 Hissəciklərinin ölçüləri 50 mkm və bundan böyük olan ovuntuları ələməklə, daha kiçik hissəcikli ovuntuları isə hava separatoru vasitəsilə qruplara ayrılır. Metal ovuntularına müxtəlif təyinatlı texnoloji aşqar materialları qatırlar: presləmə prosesini asanlaşdırmaq və yüksək keyfiyyətli məmulat alınamsı üçün asan əriyən materiallar, lazımi məsaməlikli detallar alınması üçün müxtəlif uçucu maddələrdən və s. istifadə edirlər, hazır ovuntuları kürəli, barabanlı dəyirmanlarda və başqa qarışdırıcı qurğularda qarışdırırlar. Metal ovuntulardan pəstahları presləmə və yayma ilə formalaşdırırlar.
 Soyuq presləmə hazırlanmış ovuntudan müəyyən miqdar pres-qəlibə tökülür və puansonla preslənir. Presləmə prosesində hissəciklər arasıdakı kontakt artır, məsaməlik azalır, bəzi hissəciklər dağılır və ya deformasiya olunur. Alınan məmulatın möhkəmliyi əsasən ovuntu hissəciklərinin mexaniki ilişmə qüvvələri ilə təmin edilir. Preslənən məmulatların ölçülərdən və mürəkkəbləyindən asılı olaraq bir və ikitərəfli presləmə tətbiq edilir. Birtərəfli presləmə ilə hündürlüyünün diametrinə olan nisbəti vahiddən az olan sadə formal pəstahlar və xarici diametrinin divarının qalınlığına nisbəti üçdən az olan oymaq tipli pəstahlar istehsal edilir. İkitərəfli presləmə mürəkkəb formal pəstahların formalaşdırılması üçün tətbiq edilir. Bu halda eyni pəstahlarda bərabər qiymətli sıxlıq almaq üşün tələb olunan təzyiq 30 – 40% azalır. Presləmə təzyiqi pəstahda tələb olunan sıxlıqdan, preslənən məmulatın formasından, preslənən ovuntunun növündən,  materialından və başqa amillərdən asılıdır. Vibrasiya ilə presləmədən istifadə edilməsi lazım olan təzyiqi onlarla dəfə azaltmağa imkan verir.
 Presləmə prosesində ovuntunun hissəcikləri elastic və plastic deformasiyaya məruz qalır. Nəticədə pəstahda xeyli gərginlik yığılır. Məmulatı pres-qəlibdən çıxardıqdan sonar onun ölçüləri sonrakı elastic təsir hesabına dəyişir.
 Qızmar presləmədə məmulatın formalaşdırılması və bişirilməsi prosesləri texnoloji olaraq birləşir, yəni praktiki olaraq eyni vaxtda yerinə yetirilir. Qızmar presləmə temparaturu, adətən, ovuntunun ərimə temparaturunun 0,6 – 0,8 hissəsinə bərabər götürülür. Qızma hesabına sıxlaşma adi presləməyə nisbətən daha intensive gedir. Bu, tələb olunan presləmə təzyiqini xeyli azaltmağa imkan verir. Qızmar presləmə ilə yüksək möhkəmlik, sıxlıq və bircinsli strukturla xarakterizə edilən materiallar alınır. Bu üsul pis preslənən və birləşən kompozisiyalar, çətinəriyən metallar və metalabənzər birləşmələr üçün tətbiq edilir. Pres-qəlib hazırlamaq üçün, bir qayda olaraq, qrafitdən istifadə olunur. Məhsuldarlığının aşağı olması, pres-qəlibin çox davamlı olması, prosesin qoruyucu qaz mühitində aparılmasının vacibliyi və s. cəhətləri qızmar presləmənin tətbiqinin məhdudlaşdırılır.
 Hidrostatik presləmə yüksək dəqiqlik tələb olunmayan metal – keramika məmulatlarının istehsalında tətbiq edilir. Prosesin mahiyyəti belədir. Ovuntu elastik qabıqda yerləşdirilir, xüsusi kermetikləşdirilmiş kamerdə bir bərabərdə hərtərəfli sıxılır. Xarici sürtünmənin olmaması bərabər sıxlıqlı məmulat alınmasını və tələb olunan təzyiqin aşağı düşməsini təmin edir. İşlək maye kimi yağdan, sudan, qliserindən və s. istifadə olunur, hidrostatik presləmə ilə ən mürəkkəb formalı və ölçülü məmulatlar istehsal edilir. Qaz-statik presləmədə təzyiqi yaradan işlək mühit kimi ovuntuların bişirilmə temparaturunadək qızdırılması və bişirilməsi texnoloji olaraq birləşdirilir. 
 Sıxıb-çıxartmaqla çubuqlar, borular və müxtəlif en kəsikli profillər hazırlayırlar. Prosesin mahiyyəti ovuntunun pres-qəlibli kaliblənmiş deşiyindən sıxışdırılıb çıxarılması ilə pəstah hazırlanmasından ibarətdir. Hissəciklərin birləşmə prosesin yaxşılaşdırmaq və pres-qəlibin divarlarında ovuntunun sürtünməsinin azaltmaq məqsədilə ovuntuya, ovuntu kütləsinin 12%-i qədər plastifikator əlavə olunur, hazırlanan detalın profili pres-qəlibin kalibrənmiş deşiyinin formasından asılı olur. İçiboş profil ayırıcıdan istifadə etməklə hazırlanır. Bu prosesdə mexaniki və hidravlik preslərdən istifadə olunur.
 Yayma – ovuntu materiallar emalının ən məhsuldar və prespektiv üsullarından biridir. Ovuntu fasiləsiz olaraq bunkerdən yayma valları arasına daxil olur. Vallar fırlandıqca ovuntu sıxılaraq müəyyən qalınlıqlı lent və zolağa çevrilir. Yayma prosesi bişirmə və alınan məmulatın son emalı ilə birləşdirilə bilər. Bu halda məmulat bişirilmə üçün yenidən yayılır. Süzgəclər və antifriksnon məmulatlar hazırlamaq üçün istehsal edilən lentlər əlavə olaraq yayılmır.
 Arakəsməli bunkerlərdən istifadə edərək müxtəlif materiallardan ikilaylı lentlər hazırlayırlar. Yayma ilə metal ovuntularından qalınlığı 0,02 – 3 mm və eni 300 mm-ə qədər olan lentlər hazırlayırlar. Müəyyən formalı valların tətbiqi müxtəlif profilli çubuqlar, o cümlədən diametri 0,25-dən bir neçə millilmetrə qədər olan məftillər alınmasına imkan verir.
Və bişirilmə və pəstahların son emalı baş verir.
