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den und danach rasch abzukuhienden Gegenstén-
den mit dreidimensionaler Oberflachentopografie,
wie von Skiern, mit mittels Pressstempeln druck-
beaufschiagbaren Pressplatten, welche von Medi-
umskanalen durchzogen sind, die jeweils abwech-
seind von Heiz- und Kuhlmedium durchstrémbar
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tenteilkdrper (3) aus einem schlecht warmeleitfahi-
gen Material gefertigt ist.
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Die vorliegende Erfindung betrifft eine neue Heiz- und Kihl- bzw. Abschreck-Presseinrichtung
fur die formgebende bzw. final-formgebende Herstellung von - im erhitzten Zustand zu verfor-
menden und danach einer raschen Abkuhlung zu unterwerfenden thermo-verformbare und/oder
-hartbare Kunstharze als Komponente aufweisenden - Formkdrpern gemalt dem Oberbegriff
des Anspruches 1.

Derartige Pressen kommen bei der Erzeugung der verschiedensten Giter zum Einsatz, wobei
im Verlauf des Herstellungsprozesses zumindest ein Prozessschritt eine thermische Verfor-
mung oder Final-Verformung des herzustellenden Produktes umfasst. Als Beispiele fir derartige
Produkte seien - keineswegs volistandig - Wand- und Decken-Elemente fir die Verkleidung von
Bauwerken und von deren Innenrdumen, fir Mébel und Mdbelteile, Formteile fir die Innenaus-
stattung von Fahrzeugen jeglicher Art, Flugzeugen und Schiffen, wie z.B. fir Armaturenbretter,
Tarfullungen, Auskleidungen od. dgl., Sportgerate der verschiedensten Art, wie unter anderem
Skateboards, Snowboards, Surfboards und insbesondere Skier, wie Sprung-, Langlauf- und den
Alpin-Skier, genannt. In der Uberzahl der Falle handelt es sich hier um die Formgebung von
Gegenstanden, welche unter Einsatz von bei Erhitzung verformbaren und/oder héartbaren Poly-
meren als Komponente, wobei z.B. bei der Skiproduktion, insbesondere Epoxiharze und Harze
auf Basis von Polyurethanen zum Einsatz gelangen.

Die Erfindung betrifft weiters die Herstellung der Pressplatte bzw. Pressplatten neuen Pressein-
richtung.

Inbesondere im Hinblick auf die rasch wachsenden Erkenntnisse in Wissenschaft und Technik
bezuglich moglichst perfekter Formgebung und der immer rascher wechseinden Trends in
Mode, Gestaltung und Design in allen Bereichen des Lebens besteht heute besonders grofies
Interesse daran, wie eingangs genannte Formgebungs-Einrichtungen hinsichtlich der Oberfla-
chengestaltung bzw. Topografie der mittels derselben zu produzierenden bzw. zu verformenden
Gegenstande moglichst flexibel gestalten zu konnen. Dies gilt beispielsweise in hohem Male
fur alle "Gleitgerate"” im Wintersport, also z.B. fir Snowboards und insbesondere fur Skier.

Beim Pressen von Gegenstanden bzw. Formteilen der verschiedensten Art aus bzw. mit ther-
mo-verformbaren und/oder thermo-hartbaren Kunststoffen ist es wichtig, die Erhitzung und den
Pressdruck méglichst reproduzierbar exakt steuern zu kénnen, um lokale Uberhitzung oder
lokal zu hohe oder unterschiedliche Pressdruck-Beaufschlagung zu vermeiden. Weiters ist es
meist wichtig, die Erhitzung zu einem exakt vorbestimmten Zeitpunkt nicht nur abzubrechen,
sondern - gegebenenfalls abrupt - fir eine rasche Kihlung zu sorgen, um den am Ende des
Erhitzungsvorganges unter Druck gerade punkt-genau erreichten Zustand des zu verpressen-
den Gegenstandes sozusagen beim Optimum "einzufrieren".

Wie schon oben ausgefuhrt, sind die Pressplatten, zwischen welchen der jeweilige Gegenstand
bzw. Formkorper, insbesondere ein Ski, verpresst wird, so ausgefiihrt, dass die die "Negativ-
Topografie" zur jeweils gewiinschten Oberflachen- bzw. AuBen-Topografie des zu produzieren-
den Gegenstandes auf ihrer Pressflache aufweisenden Pressplatte aus einem gut leitfahigen
Metall, Ublicherweise aus Aluminium oder aus einer Aluminiumlegierung, gefertigt ist. In diese
Pressplatte sind z.B. zueinander parallel angeordnete Kanale fiir eine periodisch abwechselnde
Fiihrung von Heiz- bzw. Erhitzungs- und Kihl- bzw. Abschreckmedien eingearbeitet, und dieser
Pressplatte werden, wie z. B. bei Skiern notwendig, die langgezogenen Langs- und eventuell
auch Quer-Wolbungsverlaufe und der "aufgebogene” Skispitzen- bzw. -schaufel-Bereich, sozu-
sagen als Basis-Topografie verliehen bzw. aufgepragt. Letztlich kann dann der Pressflache die
fiir den jeweils zu produzierenden Gegenstand, also insbesondere Skis, charakteristische Final-
bzw. Fein-Topografie, z.B. durch nachfolgendes Final-Formgebungspressen oder spanabhe-
bende Bearbeitung, verliehen werden.

Ein wesentlicher Nachteil der auf dem hier in Rede stehenden Gebiet bisher bekannten Tech-
nologien zur Herstellung der Pressplatten besteht neben dem hohen technischen und kosten-
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maRigen Aufwand bei der Erstellung derselben - insbesondere, was z.B. das Einbringen der
Kanale fir die Fihrung der Warmetrager-Medien in die Pressplatten anbelangt - darin, dass
beim Aufheizen der Pressplatten ‘ein Grofiteil der von den die Warmetragermediums-
Fuhrungskanale durchstromenden Warmetragermedien, meist Dampf oder insbesondere Heil3-
wasser, zugefuhrten Heizenergie in Bereiche der Pressplatte abgefiihrt wird, wo sie gar nicht
benétigt wird, namlich insbesondere in den von der Pressflache abgekehrten Bereich dersel-
ben. Dieser Teil der Heizenergie steht somit nicht fir das rasche Aufheizen des zu verpressen-
den Gegenstands, Formkadrpers, Skis od. dgl. zur Verfligung.

Was weiters schwer wiegt, diese nicht notwendigerweise zugefiihrte Warmemenge muss beim,
wie oben beschrieben, meist gewlinschten raschen Abkihlen der Pressplatte zu Ende der
Erhitzung bei gleichzeitiger Aufbringung bzw. Aufrechterhaltung des Pressdrucks fur ein ange-
strebtes "Einfrieren" eines gerade erreichten optimalen Zustandes des Materials des verpress-
ten Gegenstands, Formkérpers od. dgl. vom Kiihl- bzw. Abschreckmedium abgefiihrt werden,
was selbstverstandlich dazu fuhrt, dass dadurch der Kiihl- bzw. Abschreckvorgang unnétig
verzdgert wird.

Beim jeweils nachsten Presstakt wird, bedingt durch die verhaltnisméaRig "zu grofe", dann
wieder aufzuheizende Masse der nun gekulhiten bzw. kalten Pressplatte, wiederum die dann
folgende Aufheizung derselben unnétig verzogert.

Die Erfindung hat sich die Aufgabe gestellt, eine Heiz- und Kihl- bzw. Abschreck-
Presseinrichtung zu schaffen, deren Pressplatte bzw. Pressplatten so gestaltet ist bzw. sind,
dass die jeweils an das Pressgut abzugebende Heizenergie zum grofiten Teil tatsachlich dem
Pressgut bzw. zu verpressenden Gegenstand od. dgl. selbst zugefihrt wird, und so die von
bzw. aus der Pressplatte beim Abkiihlen bzw. Abschrecken wieder abzutransportierende Heiz-
energie moglichst gering gehalten wird, wodurch sowohl der Erhitzungs- als auch der Abkihl-
bzw. Abschreckvorgang wesentlich verkirzt wird und damit auch die Taktzeit der Presse und
somit letztlich die Produktionszeit fir den einzelnen unter Druck- und Hitzeeinwirkung zu ver-
formenden Gegenstand, Formkdrper od. dgl., also insbesondere Ski.

Die Erfindung betrifft somit eine Heiz- und Kuhl- bzw. Abschreck-Presseinrichtung der eingangs
genannten Art, welche die im Kennzeichen des Anspruches 1 genannten Merkmale aufweist.

Was den Stand der Technik auf diesem Gebiet und die Unterschiede zur erfindungsgemalfen
Einrichtung sowie deren Vorteile betrifft, sei Folgendes ausgefuhrt:

Die WO 1994/08770 A1 offenbart ein temperierbares Press-Werkzeug zur Herstellung von
Formteilen, wobei in dessen eigentlichen formgebenden Pressplatten der dufleren Form des
Formnestes der Presse angepassten Verlauf aufweisende Kanale vorgesehen sind und die
Geometrie der Kanale auf das jeweils gewiinschte Temperaturprofil im zu verpressenden Form-
teil abgestimmt ist. Weiters ist dort eine Teilung der Pressplatten parallel zu deren Hauptflachen
vorgesehen.

Eine Teilung der Pressplatten in einen mit dem zu verpressenden Formteil direkt in Kontakt
kommenden, gut warmeleitfahigen ersten Platten-Teilkorper und einen mit demselben verbun-
denen und ihn nach auBen hin abschlieRenden warmeisolierenden zweiten Platten-Teilkorper,
wobei die Warmetauschmediums-Kanale zum Teil in dem ersten und zum restlichen Teil in dem
zweiten Platten-Teilkérper eingetieft sind, wie erfindungsgemal vorgesehen, ist dieser Schrift
nicht zu entnehmen.

Gemal der DE 3739213 A1 ist eine etwa dem ersten Platten-Teilkdrper gemal der vorliegen-
den Erfindung entsprechende warmeleitfreudige Pressplatte vorgesehen, wobei in einem Quer-
schnitts-Teilbereich von den in denselben eingetieften Nuten elektrische Heizstabe verlaufen.
Diese Nuten erweitern sich in ihrem Querschnitt etwa ab der Querschnitts-Halfte der Heizstabe
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stark und bilden jeweils einen die Heizstabe sozusagen aullenseitig etwa zur Halfte umgeben-
den Luftraum, welcher mittels die Heizstébe in den Nuten haltender Abdeckplatten nach aul3en
hin abgeschlossen ist. Diese Luftrdume sind Kanéle zum Durchleiten von Luft zum Kuhlen der
Pressplatten und der vorher fir das Pressen aufgeheizten Heizstébe.

Es ist somit die in dieser DE-A1 beschriebene Heizpresse schon von der Grundkonzeption her
vollig verschieden von der Heizpresse gemal der Erfindung: Bei der Presse gemal der DE-A1
sind fir das Aufheizen derselben ein eigenes Heizsystem und fur das Abkulhlen ein davon
verschiedenes, nicht die Aufheizelemente getaktet benutzendes Kihimediumflihrungs-System
vorgesehen, wobei flir die Kuhlung als Austauschflache etwa nur die halbe Heizstabs-
Oberflache zur Verfigung steht, was jedenfalls die mit dem Abkihlmedium erreichbare Kihlwir-
kung etwa auf die Halfte der auf diese Weise theoretisch erreichbaren Werte senkt. Ein weiterer
Nachteil besteht darin, dass in der Kiihiphase mittels des Kuhimediums nicht nur die vorher
erhitzten Heizplatten, sondern zuséatzlich auch die vorher elektrisch aufgeheizten Heizstabe
mitzukihlen sind; weiters liegt nur eine indirekte Kihlwirkung vor. Zu den soeben genannten
Nachteilen kommt noch der weitere wesentliche Nachteil, dass gemaR der DE-A1 als Kihlme-
dium Luft, also ein gasformiges Kihimedium vorgesehen ist und die Kapazitat von Gasen fur
die Aufnahme von Warmeenergie einen Bruchteil der Warmeaufnahme-Kapazitat von fliissigen
Kdhlmedien betragt.

Letztendlich ist noch festzuhalten, dass wie die Zeichnung zu dieser DE-A1 deutlich zeigt, die
die Pressplatten nach aufden hin abschiieBenden Abdeckplatten aus warmeisolierendem Mate-
rial offenbar blof} der Umschlielung der Kihlluft- Kanéle dienen. Deren Materialstarke ist sehr
gering, und somit kann auch deren Isolierwirkung nur unbedeutend sein.

Ganzlich unterschiedlich zu den Pressplatten gemaflt der DE-A1 sind die Pressplatten bei der
Heillpresse gemal der Erfindung mit nur einem einzigen Warmeliefer- und Warmeabfihrungs-
bzw. Kiihl-System ausgebildet. Die Warmetauschmediums-Rohre dieses Systems werden
alternativ bzw. sequentiell bzw. getaktet, jeweils zuerst mit dem Heizmedium und dann mit dem
Kudhimedium beschickt. In dem Moment, in welchem vom Aufheizen der Pressplatte auf dessen
Klhlung umgeschaltet wird, verdrangt das warmeaufnahmefahige Kihimedium das gerade
vorher noch durch die Warmetauschmediums-Rohre geflihrte Heizmedium sofort aus densel-
ben, womit die Masse des Heizmediums nicht mitgekihit werden muss, wie dies bei den Heiz-
stdben der HeilRpresse gemal der DE-A1 der Fall ist.

Bei der erfindungsgemalt vorgesehenen Teilung der Pressplatten in einen hochwarmeleitfahi-
gen und in einen warmeisolierenden Teil-Pressplattenkorper, in welche beiden Teilkdrper die
Heiz-/Kuhimediums-Rohre in deren Nuten eingebettet sind, steht eine Warmeisolier-Schicht mit
einer wesentlich hdheren Materialstarke und somit héherer Isolierwirkung zur Verfigung steht,
als dies bei den dunnen Aullen-Abdeckplatten gemaf der DE-A1 der Fall ist.

Besonders bevorzugt ist eine Ausfiihrungsform der neuen Presseinrichtung gemal Anspruch 2,
bei welcher vorgesehen ist, dass zwischen deren Pressplatten-Teilkérpern - in die Kanalnuten
zumindest des ersten, bevorzugt jedoch beider Teilkdrper, jeweils nut-querschnitts-angepasst
an deren Nutwande und Nutgriinde satt anliegend, insbesondere angepresst - Mediumsfiih-
rungsrohre aus einem hoch-warmeleitfahigen, duktilen, bevorzugt metallischen, Material ange-
ordnet sind.

Durch die erfindungsgemal vorgesehene flachige Teilung der Pressplatte in zwei Teilkdrper ist
im Wesentlichen nur der fiir die Aufnahme und Ubertragung der Hitze auf den jeweils zu ver-
pressenden Gegenstand zustandige erste Pressplatten-Teilkérper durch das Heizmedium,
aufzuheizen. Von dem nach Ende der Erhitzung des Pressgutes folgenden Kihl- bzw. Ab-
schreckmedium ist dann blof die nun ohnedies schon verringerte Warmeenergiemenge abzu-
fihren. Das bedeutet, dass eine wesentlich kleinere Masse, namiich nur jene des ersten Teil-
korpers der Pressplatte und nicht mehr jene der gesamten Pressplatte, jeweils aufgeheizt und
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abgekilhlt werden muss, wodurch eine wesentlichen Beschleunigung sowohl des Aufheiz- als
auch des Kiihl- bzw. Abschreckvorganges erreicht wird. Wahrend der jeweils wechselnden bzw.
getakteten Aufheiz- und Abkihlphasen im ersten Pressplatten-Teilkorper bleibt der zweite, aus
einem schlecht warmeleitfahigen Material gefertigte, eben fir die Pressdruck-Auf- bzw. Einbrin-
gung vorgesehene Pressplatten-Teilkdrper bzw. dessen zu den Pressstempeln od. dgl. gerich-
tete Ruckseite - von geringen Schwankungen abgesehen - immer etwa auf Umgebungstempe-
ratur und belastet somit die dortigen Anlagenkomponenten nicht.

Ein wesentlicher Vorteil der Erfindung liegt weiters darin, dass nunmehr die Mediumskanéle
nicht in das jeweils volle Pressplatten-Material einzuarbeiten sind, oder aber die von den ge-
nannten Kanélen durchzogenen Pressplatten z.B. im Rahmen eines aufwandigen Gieflverfah-
rens hergestellt werden missen. Vielmehr geniigt es bei der Herstellung der erfindungsgemaf
vorgesehenen bzw. ausgebildeten Pressplatten, dem jeweils gewilinschten Verlauf und der
gewilinschten Querschnittsform und -dimension der Heiz- bzw. Kihlmediumskanale bzw.
-fihrungsrohre entsprechende Nuten bzw. "Halbnuten" in die Pressplatten-Teilkdrper einzuar-
beiten und die Rohre z.B. einmal zuerst in den ersten Pressplatten-Teilkorper einzulegen und
dann, nach lagegerechtem Auflegen des zweiten Teilkorpers, die beiden Teilkérper miteinander
mittels z.B. zuganker-wirksamen Elementen od. dgl. miteinander zu verbinden. Hierbei ist dann
nur mehr zu beachten, dass entweder Mediumdichtheit der jeweils unter Umstanden nur mit
den einander erganzenden, etwa Kanal-Halbschalen bzw. -rinnen darstellenden Kanalnuten
gebildeten Mediumkanale oder aber ein sattes, vollflachiges Anliegen der Mediumflihrungsrohre
an die Nutwandungen und Nutgriinde der Kanalnuten zumindest des ersten, also fiir die Uber-
tragung der Hitzeenergie auf bzw. in das Pressgut vorgesehenen Pressplatten-Teilkorpers
gewahrleistet ist.

Im Vergleich zur bisher zum Einsatz gelangenden Technologie ist neben der Einsparung an
Warme- und Kuhlenergie und der kiirzeren Aufheiz- und Kihlzeiten der Vorteil gegeben, dass
die Kanalnuten mit den heute zur Verfligung stehenden, computergesteuerten Bearbeitungs-
techniken selbst in dreidimensionale, topografisch "schwierige” Flachen wesentlich leichter
einzuarbeiten sind, wie bisher, als Kanéle in ein Volimaterial.

Als hoch-warmeleitfahiges Material fir den ersten Pressplatten-Teilkdrper bieten sich bevorzug-
terweise Aluminium, Aluminiumlegierungen sowie Stahle an, wie dem Anspruch 3 zu entneh-
men. Fur Spezialzwecke kénnen selbstverstandlich auch Kupfer, Kupferlegierungen, Bronzen
od. dgl. zum Einsatz kommen.

Eine vorteilhafte Ausbildung des fir die Warmeubertragung auf bzw. in das Pressgut vorgese-
henen, ersten Pressplatten-Teilkdrpers besteht darin, denselben mit einem der hohen Press-
takt-Frequenz und dem dabei auftretenden, nicht zu vermeidenden Verschiei® und Abrieb
gewachsenen gesonderten Sohlenkdrper auszustatten bzw. zu erganzen, wie im Anspruch 4
geoffenbart.

Dem Anspruch 5 ist eine im Rahmen der Erfindung besonders bevorzugte Ausfiihrungsform des
fur die Pressdruck-Aufbringung vorgesehenen, zweiten Pressplatten-Teilkbrpers und der ihn
bildenden Materialien zu entnehmen.

Dieser Teilkérper kann, siehe den Anspruch 6, geteilt ausgebildet sein, namlich mit einem fir
die VergleichmaRigung des aufzubringenden Pressdruckes zustadndigen Pressdruck-
Ubertragungskérper, auf welchen die Pressdruck-Aufbringungsorgane, wie insbesondere der
bzw. die Pressstempel od. dgl. der Presseinrichtung, direkt einwirken, und einem flachig mit
dem Pressdruck-Aufbringungskérper verbundenen Isolierkérper mit den Kanainuten.

Den beiden Anspriichen 7 und 8 sind bevorzugte Querschnittsformen fir die Heiz- und Kihl-
Mediumflhrungsrohre zu entnehmen.
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Bei einer Pressplatte mit einem kleineren Anteil an Kontaktflache zwischen Kanalnuten und
Mediumsfihrungsrohren, wie er aus dem Anspruch 9 hervorgeht, kann ein besonders rascher
Wechsel von Heiz- zu Kihimediumszufuhr und umgekenhrt erzielt werden.

Der Anspruch 10 betrifft eine vorteilhafte Ausfihrungsform der neuen Presseinrichtung, bei
welcher ein relativ hoherer Anteil der Pressplatte als erster Pressplatten-Teilkérper bzw. als
Warmeubertragungskoérper fur die Erhitzung bzw. Kihlung zur Verfligung steht. Das kann z.B.
dann wichtig sein, wenn wegen der Empfindlichkeit des zu verpressenden Gegenstandes eine
verzogerte Aufheiz- bzw. Kiihigeschwindigkeit vorgesehen werden muss.

Neben der Aufgabe einer moglichst energiesparenden und moglichst wenig Zeit beanspruchen-
den Warmeulbertragung und der Moglichkeit eines raschen Wechsels von Heiz- auf Kihlbetrieb
kann durch eine spezielle Ausgestaltung der Pressplatten bzw. insbesondere von deren Press-
platten-Teilkorpern eine auf die gewinschte Topografie der zu verpressenden Gegenstande
abgestellte Gestaltung der eine jeweils entsprechende "Negativ-Topografie" aufweisenden
Pressflachen der Pressplatten auf einfache Weise erreicht werden. Diese Art der Ausgestaltung
ist Gberhaupt erst durch die erfindungsgemafe Teilung der Pressplatten in zumindest zwei
Teilkdrper ermaoglicht.

Das Prinzip ist an sich einfach und aus der Bearbeitungs- und Produktionstechnik bekannt:

Sind in die zur Teilungs- bzw. Trennfliche zwischen den beiden Pressplatten-Teilkérpern hin
ragenden Nut-Stege zwischen den Kanalnuten mit den Mediumsflihrungsrohren - voneinander
mehr oder weniger beabstandet - Quer-Schlitze, -Ausnehmungen od. dgl. eingearbeitet, kann
z.B. der fur die Warmelbertragung verantwortliche erste Pressplattenkérper, der ja aus einem
duktilen Material, wie z.B. Aluminium od. dgl., besteht, z.B. in einer Richtung quer zum Verlauf
der Kanalnuten bzw. der Mediumzufiihrungsrohre nach beiden Richtungen hin, also z.B. auf-
warts oder abwarts, wellenférmig od. dgl. biegeverformt bzw. gebogen werden und in dann
dieser gebogenen Form verbleiben. Infolge der Duktilitat der Mediumsfuhrungsrohre kénnen im
Verbund mit dem zweiten Pressplatten-Teilkorper die ebenfalls aus duktiliem Material, insbe-
sondere Metall, bestehenden, in den Nuten eingepasst liegenden Mediumfihrungsrohre gleich
mitverformt, also "mitgebogen”, werden, wobei die FlieReigenschaften der Materialien bzw.
Metalle der Rohre und des ersten Pressplattenkorpers zum Tragen kommen. Auf diese Weise
ist das satte Anliegen der Rohre an die Nutgriinde und die Nutwandungen der Kanalnuten und
somit ein moglichst ungestorter Warmeubergang vom in den Mediumfihrungsrohren stromen-
den WarmeUlbertragungsmedium in den ersten Pressplatten-Teilkbrper gewahrleistet.

Im Wesentlichen analog kann der zweite Pressplattenkérper mit Quer-Ausnehmungen in den
Nutstegen und/oder Langs-Ausnehmungen ausgebildet sein.

Demgemal ist eine Ausflhrungsform der neuen Presseinrichtung mit Pressplatten gemaf
Anspruch 11 besonders bevorzugt.

Die Anspriiche 12 und 13 zeigen verschiedene vorteilhafte Mdglichkeiten der Anordnung der
wie oben naher beschriebenen Quer-Schlitze bzw. -Ausnehmungen in den Kanalnut-Stegen
auf. Die Anordnung der Schilitze ist aber keineswegs auf die in diesen beiden Anspriichen geof-
fenbarten Ausflhrungsformen beschrénkt, vieimehr kénnen Anordnung, Verlauf und "Dichte”
der Quer-Ausnehmungen ganz genau auf eine jeweils gewiinschte 3 D-Topografie der Press-
flache abgestelit werden.

Was bevorzugte Formen bzw. Ausgestaltungen der genannten Quer-Ausnehmungen im den
Pressplatten-Teilkorpern betrifft, so geben daruber die Anspriche 14 und 15 naher Auskunft.

Der Anspruch 16 beschaftigt sich mit der optimalen "Tiefe" der Quer-Ausnehmungen, welche
letztlich fir das Ausmal der Verbiege- bzw. Krimmungsféahigkeit des Pressplatten-Teilkdrpers
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mafigebend ist.

Zusatzlich zu den unbeschriebenen Quer-Ausnehmungen in den Nut-Stegen kénnen, insbe-
sondere wenn Biege-Verformbarkeit der Pressplatte und somit der Pressplatten-Teilkorpers in
einer zweiten Richtung gefordert ist, auch in Richtung des Verlaufes der Kanalnuten sich
erstreckende Langs-Ausnehmungen in die Pressplatten-Teilkdrper eingearbeitet bzw. dort
angeordnet sein, wie dem Anspruch 17 zu entnehmen.

Um die volle Topografie-Gestaltungs- bzw. Biege-Formgebungsfahigkeit des zweiten Pressplat-
tenkorpers im Falle seines Aufbaus mit einem Isolierkérper und einem Druckaufbringungs- bzw.
Druckgegenlagerkdrper zu gewahrleisten, ist es von Vorteil, auch den soeben genannten Kor-
per in analoger Weise zum Isolierkdrper bzw. zu der ersten Pressplatte bzw. zu deren Wéarme-
Ubertragungskoérper mit Quer- und/oder Langsausnehmungen bzw. -Schlitzen zu versehen, wie
dies im Detail in den Anspriichen 18, 19 und 20 geoffenbart ist.

Der Anspruch 21 hat im Rahmen der Erfindung vorteilhafte Ausfihrungsformen der in die neuen
Pressplatten den jeweils vorgesehenen Pressdruck einzubringenden Pressdruck-
Aufbringungsorgane zum Gegenstand, wobei z.B. in der Skifertigung eine lber die Ski-
Langserstreckung unterschiedlich hohe bzw. variable Druckaufbringung mittels jeweils geson-
dert gesteuerter Einzel-Druck-Aufbringungsorgane, wie z.B. mittels einer Mehrzahl von Einzel-
Pressstempeln oder Isostat-Presssacken besonders bevorzugt ist.

In diesem Sinne weist eine Ausbildungsform der neuen Press-Einrichtung gemaR Anspruch 22
den Vorteil besonders hoher Gestaltungs-Flexibilitat auf.

SchlieBlich besteht ein weiterer wesentlicher Gegenstand der Erfindung in der Herstellung der
neuen Pressplatten, deren Merkmale im einzelnen dem Anspruch 23 entnommen werden kon-
nen.

Anhand der Zeichnung wird die Erfindung naher erlautert:

Es zeigen die Fig. 1 in expandierter bzw. aufgeklappter Schragansicht einen Ausschnitt aus
einer langlichen, quer zur Langserstreckung nach aufwérts hin gebogen geformten Pressplatte
einer erfindungsgemaRen Presseinrichtung, die Fig. 2 einen schematischen Schnitt durch eine
wie in Fig. 1 gezeigte Pressplatte im betriebsfertigen Zustand, die Fig. 3a bis 3h verschiedene
Querschnittsformen der Mediumsflhrungsrohre, jeweils eingebettet zwischen erstem und zwei-
tem Pressplatten-Teilkorper und die Fig. 4 schematisch eine erfindungsgemaf vorteilhafterwei-
se einzusetzende Isostat-Heiz- und Kuhlpresse, mit mehrteiligem Pressdruck-Aufbringungs-
organ.

Die Fig. 1 zeigt in einer Art aufgeklappten Zustand eine detailreiche Ausfihrungsform der neuen
Pressplatte 1 einer erfindungsgemafen HeiRl- und Abschreck-Presseinrichtung 10, welche
grundsatzlich mit einem fir die Erhitzung und Abkuhlung eines jeweils heil® zu verpressenden
Gegenstandes, wie z.B. Skis, vorgesehenen ersten Pressplatten-Teilkérper 2 aus einem hoch-
warmeleitfahigen Material und einem mit demselben insgesamt zur Pressplatte 1 zu vereinigen-
den, fir die Aufbringung des Pressdruckes Pd und dessen Ubertragung auf den gerade ge-
nannten ersten Pressplatten-Korper 2 vorgesehenen, zweiten Pressplatten-Teilkorper 3 gebildet
ist. Dieser Teilkérper 3 kann selbstverstandlich auch auf einen Gegenlager-Basiskérper der
Presse aufliegen und so durch den Press-Gegendruck Dg belastet werden.

Zwischen den beiden beschriebenen Presskérpern 2 und 3 befindet sich eine Trennflache Tf. In
jedem der beiden Pressplatten-Teilkorper 2, 3 sind - zur eben genannten Trennflache Tf hin
offene - hier halbkreisformige Teilquerschnitte Qut aufweisende, zueinander parallel verlaufen-
de Kanalnuten 21, 31 so angeordnet, dass sie bei Vereinigung der beiden Pressplatten-
Teilkérper 2, 3 zusammen Kandale 40 mit hier kreisrundem Querschnitt Qu bilden kénnen, wie
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sie aus der im Folgenden erlauterten Fig. 2 ersichtlich sind.

In den Kanalnuten 21, 31 sind bei - wie ebenfalls in der Fig. 2 gezeigt - aneinander gepresst
gehaltenen Pressplatten-Teilkorpern 2, 3 zumindest jeweils an die Wandungen 211 und an die
Nutgrinde 212 der Nuten 21 des ersten Teilkdrpers 2 satt anliegend, die Warmetragermedi-
ums-Flhrungsrohre 4, vorteilhafterweise gefertigt aus Kupfer, angeordnet, welche jeweils dem
Takt der Presse entsprechend, abwechselnd vom erhitzten oder kalten Warmetragermedium
mh, mk, also z.B. von HeiRwasser unter Druck oder von kaltem Wasser durchstrombar sind.

Zur Pressflache Pf hin ist an den ersten Pressplatten-Teilkérper 2 flachig ein, bevorzugterweise
auch biegeverformbarer, flexibler Pressflachen-Sohlenkérper 202, z.B. aus einem hoch-
abriebfesten Stahlblech, gebunden, welcher seinerseits pressflachenseitig z.B. noch einen
hitzefesten Gleitbelag 203, wie z.B. aus Teflon od. dgl. tragen kann.

Der zweite Pressplatten-Teilkorper 3 ist hier zweiteilig aufgebaut: Mit dem Isolierkdrper 301 ist
auf der Pressdruck-Aufbringungsseite Pd oder, wenn die Pressplatte 1 auf einem entsprechend
geformten Gegenlager-Basiskorper der Presseinrichtung 10 aufliegt, auf der Druckgegenlager-
Seite Dg flachig ein dessen mechanische Stabilitat sichernder Pressdruck-Ubertragungs- bzw.
Druckgegenlagerkorper 302, z.B. aus zéhfestem Stahl, verbunden.

Um nun die Mdglichkeit der mdglichst freien topografischen Gestaltbarkeit der Pressplatte 1 zu
haben, also dieselbe, wie aus Fig. 1 ersichtlich, z.B. in eine insgesamt nach aufwarts hin gebo-
gene Form zu bringen, wie sie z.B. bei Skiern in deren Spitzen- bzw. Schaufel-Bereich gefordert
ist, sind hier - jeweils entlang von quer zum Verlauf der Kanalnuten 21 verlaufenden, hier zu-
einander parallelen Geraden Linienziigen Iz - schlitzartige Quer-Einschnitte 23 in die Kanainut-
Stege 22 eingearbeitet. Diese Quer-Schlitze 23 sind hier senkrecht zu den Nutstegen 21 in
dieselben eingetieft, welche Ausrichtung aber keineswegs zwingend ist. Die Quer-Schlitze 23
reichen hier jeweils bis zum Niveau Ng der Nutzgrinde 212 der Kanalnuten 21, was ebenfalls
keineswegs zwingend ist. '

Zusatzlich zu den zur Trennflaiche Tf hin offenen Quer-Schlitzen 23 sind - von der anderen
Seite, also von der Seite der Pressflache Pf des ersten Pressplatten-Teilkorpers her an jenen
Stellen, wo die Nutstege 22 verlaufen, wie diese Nutstege 22 verlaufende, schlitzartige Langs-
Ausnehmungen 24 eingearbeitet bzw. eingetieft oder eingeschnitten, wodurch auch eine, gege-
benenfalls lokal unterschiedliche, Quer-Auf-, -Aus- oder -Einbiegung des Pressplatten-
Teilkorpers 2 ermdglicht ist.

In ganz analoger Weise sind bei der in der Fig. 1 gezeigten Ausfiuhrungsform auch in die Nut-
stege 32 zwischen den Nuten 31 des oberen, also des fir die Einbringung des Pressdruckes Pd
vorgesehenen, zweiten Pressplatten-Teilkdrpers 3 bzw. in dessen Isolierkérper 301 bis zum
Nutgrund-Niveau Ng reichende Quer-Ausnehmungen 33 eingearbeitet, und auf dessen Druck-
aufbringungs-Seite Pd bzw. Gegenlager-Seite Dg entsprechende, im Wesentlichen quer zu
denselben verlaufende Langs-Ausnehmungen 34, wodurch auch der zweite Pressplatten-
Teilkérper 3 bzw. dessen Isolierkorper 301 insgesamt quer- und langs biegeverformbar und
somit einer jeweils gewiinschten Pressflachen-Topografie anpassbar ausgebildet ist.

Der in den Fig. 1 gezeigte Pressplatten-Teilkoper 3 ist in den Isolierkérper 301 und in den
Druckibertragungs- bzw. Druckgegenlagerkorper 302 geteilt ausgebildet, welche aneinander
beispielsweise schraubgebunden sind, wobei vorteilhafterweise eine gewisse Flachengleitbar-
keit der beiden Kérper 301, 302 aneinander gewahrleistet ist. Hier ist durch entsprechende,
jeweils nach einer Seite hin offene, in den Korper 302 eingetiefte Quer- und Langs-
Ausnehmungen bzw. -Schlitze 35, 36 fir die gewilinschte Langs- und Quer-Verformbarkeit des
gesamten Pressplatten-Teilkorpers 3 Sorge getragen.

Die Fig. 2 zeigt - bei ansonsten gleichbleibenden Bezugszeichen-Bedeutungen - eine Ansicht
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eines durch Schnittes einer funktionstiichtigen, wie etwa aus den in der Fig. 1 gezeigten Press-
platten-Teilkorpern 2, 3 durch deren Vereinigung. z.B. mittels Verschraubung, gebildeten Press-
platte 1 mit den nun aneinander gepressten Teilkorpern 2, 3 und den von denselben satt an die
Wandungen 211, 311 und an die Nutgriinde 212, 312 von deren Kanalnuten 21, 31 bzw. in
diese Kanalnuten gepressten Mediumfiihrungsrohre 4, die jeweils abwechselnd vom Heiz- und
vom Kuhl- bzw. Abschreckmedium mh, mk durchstrémt werden.

Die Fig. 3a bis 3h zeigen - bei ansonsten gleichbleibenden Bezugszeichenbedeutungen - ver-
schiedene Querschnittsformen Qf der Kanalnuten (21, 31) und der dementsprechend ausgebil-
deten, in den Nuten an deren Wandungen 211, 311 und Nutzgriinden 212, 312 satt anliegen-
den Mediumsrohre 4.

Bei der Ausbildung der jeweils den Mediumskanal 40 bildenden Nuten 21, 31 ist die Teil-
Querschnittsflache Qut im ersten Pressplatten-Teilkorper 2 wesentlich groer als die Halfte der
Gesamtquerschnittsflache Qu. Extrem kann dieses Verhaltnis zu Gunsten des ersten Pressplat-
ten-Teilkorpers 2, wie in den Fig. 3g und 3h gezeigt, ausgebildet sein, wo die Teil-
Querschnittsflache Qut der Nut 21 praktisch 100 % der Querschnittsflache Qu des Mediumska-
nals 40 betragt.

Die Fig. 3d demonstriert einen Mediumskanal 40, bei dem die Teil-Querschnittsflache Qut der
Nut 21 weniger ausmacht als die Halfte der Gesamt-Querschnittsfliche Qu des Mediumskanals
40.

In der Fig. 4 ist - bei ansonsten gleichbleibenden Bezugszeichenbedeutungen - schematisch
eine mit zwei erfindungsgemafien Pressplatten 1 und 1' ausgestattete Heiz- und Kuhl-Press-
Einrichung, z.B. fir die Skierzeugung gezeigt, wobei der zu verpressenden Ski-Rohkorper 7
zwischen diesen Platten 1, 1' angeordnet ist und die obere Pressplatte 1' - deren Pressdruck-
Ubertragungskérper 302 gegebenenfalls, wie durch unterbrochene Linien angedeutet, in mehre-
re Einzelkorperteile ausgebildet ist - mittels mehrerer, von der Steuerungseinheit 6 aus gesteu-
ert, mit unterschiedlichen Pressdriicken Pd1, Pd2, Pd3 aufweisenden Hydraulikmedien be-
schickten Presssécken 5, 5' beaufschlagbar ist und die untere, hier einen als Druckgegenlager-
korper 302 fungierenden Pressdruck-Aufbringungskorper aufweisende Pressplatte 1 auf dem
fixen Gegenlager-Basiskorper 80 aufliegt.

Patentanspriche:

1. Heiz- und Kihl- bzw. Abschreck-Presseinrichtung fiir die formgebende bzw. final-
formgebende Herstellung von - unter gleichzeitiger Druckaufbringung zu erhitzenden, im
erhitzten Zustand zu verformenden und danach zumindest in einer oberflichennahen
Schicht einer raschen Abkuhlung bzw. einem Abschrecken zu unterwerfenden - Formkar-
pern, Gegenstanden od. dgl., bevorzugt mit dreidimensionaler Oberfldchen-Topografie,
insbesondere von Gegenstanden mit ausgepragter Langenausdehnung, wie beispielsweise
von Skiern, mit von entsprechenden Pressstempeln od. dgl. mit Pressdruck beaufschlagba-
ren Pressplatten, zwischen welchen ein zu verformender Ausgangskorper des zu verpres-
senden Gegenstandes einzubringen ist, wobei die mit einem Material, insbesondere Metall,
mit hoher Warmeleitfahigkeit gebildeten Pressplatten von einer Vielzahl von, vorzugsweise
zueinander parallel, nebeneinander verlaufenden Mediumskanélen durchzogen sind, wel-
che jeweils abwechselnd bzw. getaktet von einem fluiden Heiz- und von einem Kuhl- bzw.
Abschreckmedium durchstrombar sind, wobei zumindest eine der Pressplatten, entlang ei-
ner - eine in Lage, Oberflachengestaltung und -struktur bzw. Topografie und Ausrichtung
der Pressflache (Pf) entsprechend, vorzugsweise zu derselben parallel, gestaltete Topo-
grafie und dem Verlauf der Mediumskandle sowie mit deren Querschnittsform und
-dimension entsprechend verlaufenden und gestalteten - Kanalnuten aufweisenden -
Trenn-Flache geteilt, mit zumindest zwei, gegebenenfalls |6sbar, miteinander verbundenen
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Pressplatten-Teilkérpern ausgebildet ist, dadurch gekennzeichnet, dass der die Pressfla-
che (Pf) aufweisende, fir die Formgebung und Oberflachengestalt des zu verpressenden
Gegenstandes (7) od. dgl. vorgesehene, erste Pressplatten-Teilkorper (2) aus bzw. mit
mindestens einem hoch-warmeleitfahigen, vorzugsweise metallischen, Material gebildet ist
und der fir die Pressdruck-Beaufschlagung (Pd) bzw. fir die Auflage auf einem Druck-
Gegenlagerkorper (80) vorgesehene, zweite Pressplatten-Teilkorper (3) aus oder mit min-
destens einem schlecht warmeleitfahigen bzw. warmeisolierenden Material gefertigt ist.

Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen deren Pressplatten-
Teilkorpern (2, 3) - in die Kanalnuten (21, 31) zumindest des ersten (2), bevorzugt jedoch
beider Teilkorper (2, 3), jeweils nut-querschnitts- ein- bzw. -angepasst, vorteilhaft an deren
Nutwande (211) und Nutgriinde (212) vollfiichig satt anliegend, insbesondere angepresst -
Mediumsflihrungsrohre (4) aus einem hoch-warmeleitfahigen, duktilen bzw. flieR-elastisch
verformbaren, bevorzugt metallischen, Material angeordnet sind.

Einrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der die Pressflache
(Pf) aufweisende, erste Pressplatten-Teilkorper (2) aus bzw. mit Aluminium, einer Alumini-
umiegierung oder aus einer zugelastisch verformbaren, insbesondere Tiefzieh-
Stahllegierung gebildet ist.

Einrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der die
Pressflache (Pf) aufweisende erste Pressplatten-Teilkorper (2) mit einem die Kanalnuten
(21) aufweisenden bzw. in denselben die Mediumfiihrungsrohre (4) beherbergenden, hoch-
warmeleitfahigen Warmeubertragungskorper (201) und einem mit demselben vollflachig
verbundenen, vorzugsweise folienartigen, Pressflachen-Sohlenkérper (202) aus einem
warmeleitfreudigen, verschleit- und abriebfesten Material, vorzugsweise aus einem
Metall-, insbesondere Kupfer-, Aluminium- oder Stahiblech, gebildet ist, welches gegebe-
nenfalls mit einem hitzefesten Gleit- bzw. Materialtrennbelag (203) beschichtet ist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass der flur die
Pressdruckaufbringung (Pd) oder fur das Aufliegen auf dem Pressen-Gegenlager-
Basiskérper (80) vorgesehene zweite Pressplatten-Teilkorper (3) insgesamt oder zumin-
dest auf der Seite seiner Kanalnuten (31) bzw. Mediumfihrungsrohre (4) aus bzw. mit ei-
nem warmeisolierenden bzw. gering warmeleitfahigen, vorzugsweise temperaturwechsel-
und hitzbestandigen, Material, vorzugsweise aus der Gruppe der geharteten Kunststoffe,
faserverstarkten Kunststoffe, Holz und/oder Holzwerkstoffe, gebildet ist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass der zweite
Pressplatten-Teilkorper (3) mit einem die Kanalnuten (31) aufweisenden bzw. in denselben
die Mediumfiihrungsrohre (4) beherbergenden Isolationskérper (301) mit einem warmeiso-
lierenden bzw. gering warmeleitfahigen, druck-, und vorteilhafter Weise auch temperatur-
wechsel- und hitzbestandigen, Material, bevorzugt aus der Gruppe der, geharteten Kunst-
stoffe, faserverstarkten Kunststoffe, Holz und/oder Holzwerkstoffe, und einem Pressdruck-
Ubertragungs- bzw. Druck-Gegenlagerkorper (302) aus einem rigiden oder zéhfesten Ma-
terial, insbesondere aus Kunststoff, einer Aluminiumlegierung oder Stahl gebildet ist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die zwi-
schen erstem und zweitem Pressplatten-Teilkorper (2, 3) mit ihren jeweiligen Kanalnuten
(21, 31) gebildeten Mediumskanéle (40) insgesamt, bzw. die dort angeordneten Mediums-
fihrungsrohre (4) eine im Wesentlichen kreisrunde oder aufrecht oder liegend flach-ovale
Querschnittsflache bzw. -form (Qf) aufweisen.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die zwi-
schen erstem und zweitem Pressplatten-Teilkorper (2, 3) mit ihren jeweiligen Kanalnuten
(21, 31) gebildeten Mediumskanéle (40) insgesamt, bzw. die in denselben angeordneten
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Mediumfihrungsrohre (4) eine im Wesentlichen quadratische, rechteckige, halbkreis- oder
halboval-férmige Querschnittsform (Qf) aufweisen.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Kanal-
nuten (21) des ersten Pressplatten-Teilkdrpers (2) eine weniger als die Halfte der gesam-
ten Querschnittsfliche (Qf) der Kanalnuten (21 + 31) betragende Querschnitts-Teilflache
(Qtf) aufweisen.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Kanal-
nuten (21) des ersten Pressplatten-Teilkorpers (2) - wenn sie zusammen mit den Kanalnu-
ten (31) des zweiten Pressplatten-Teilkorpers (3) eine im Wesentlichen quadratische,
rechteckige, halbkreis- oder halboval-férmige Querschnittsform aufweisen - eine mehr als
die Halfte, und gegebenenfalls im Wesentlichen 100%, der gesamten Querschnittsflache
(Qf) der Kanalnuten (21 + 31) betragende Querschnitts-Teilflache (Qtf) aufweisen.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass der erste
und/oder der zweite Pressplatten-Teilkorper (2, 3) bzw. der Warmeubertragungskorper
(201) des ersten (2) und/oder der Isolierkdrper (301) des zweiten Pressplatten-Teilkorpers
(3) auf der zur Trennflache (Tf) mit den Kanalnuten (21, 31) bzw. den darin angeordneten
Mediumsfihrungsrohren (4) hin gerichteten Seite voneinander beabstandet angeordnete,
in die Kanalnut-Stege (22, 32) zwischen den Kanalnuten (21, 31) eingetiefte, quer, insbe-
sondere senkrecht, zu denselben verlaufende Quer-Ausnehmungen bzw. -Schlitze (23, 33)
aufweisen bzw. aufweist.

Einrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Quer-Ausnehmungen
bzw. -Schlitze (23, 33) in den Kanalnut-Stegen (22, 32) mindestens eines der beiden
Pressplatten-Teilkorper (2, 3) bzw. des Warmeubertragungskorpers (201) und/oder Isolier-
korpers (301) entlang von, bevorzugt zueinander parallel verlaufenden, Linienzigen (1z),
beispielsweise Geraden, angeordnet sind.

Einrichtung nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekennzeichhet, dass die Quer-
Ausnehmungen bzw. -Schlitze (23, 33) von einander jeweils benachbarten Kanalnut-
Stegen (22, 32) gegeneinander versetzt angeordnet sind.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Quer-
Ausnehmungen bzw. -Schlitze (23, 33) in den Nutzstegen (22, 32) des ersten und/oder
zweiten Pressplatten-Teilkorpers (2, 3) bzw. des Warmeubertragungskdrpers (201)
und/oder Isolierkérpers (301) im Wesentlichen schmal-rechteckige, schmal-dreieckige oder
schmal-trapezférmige Querschnittsform aufweisen.

Einrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass die Quer-Ausnehmungen
bzw. -Schlitze (23, 33) in den Nutstegen (22, 32) einen gerundeten Ausnehmungs- bzw.
Schlitzgrund (212, 312) aufweisen.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass die Quer-
Ausnehmungen bzw. -Schlitze (23, 33) in den Nutstegen (22, 32) maximal bis zum Niveau
(Ng) der Kanal-Nutgriinde (212, 312) in die Nutstege (22, 32) eingetieft sind.

Einrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass der erste
und/oder der zweite Pressplatten-Teilkérper (2, 3) bzw. Wéarmelbertragungskorper (201)
und/oder der Isolierkdrper (202) zusatzlich oder alternativ zu den Quer-Ausnehmungen
bzw. -Schlitzen (23, 33) in den Kanalnut-Stegen (22, 32) in diese Nutstege (22, 32)
und/oder zur Seite der Pressflache (Pf) bzw. der Druckaufbringung (Pd) bzw. Druckgegen-
lagerung (Dg) hin offene, im Wesentlichen entlang der Mittelflachen bzw. -ebenen der Nut-
stege (22, 32) verlaufende, dort eingetiefte, Langs-Ausnehmungen bzw. -Schlitze (24, 34),
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bevorzugt mit Querschnittsformen gemaf Anspruch 14 und/oder aufweist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass der - ge-
gebenenfalls in mehrere Einzelkorper geteilt ausgebildete - Pressdruckubertragungs- bzw.
Druck-Gegenlagerkérper (302) zum Isolierkérper (301) des zweiten Pressplatten-
Teilkorpers (3) hin offene, bevorzugt entlang von zueinander parallelen Linienztgen (1z),
insbesondere Geraden, verlaufende Quer-Ausnehmungen bzw. -Schlitze (35) aufweist.

Einrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass der Pressdruckubertra-
gungs- bzw. Druck-Gegenlagerkdrper (302) alternativ oder zusétzlich zu den zum lIsolier-
korper (301) des zweiten Pressplatten-Teilkdrpers (3) hin offenen Quer-Ausnehmungen
(35) zur Pressdruckaufbringungs (Pd)- bzw. zur Druckgegenlager-Seite (Dg) hin offene,
bevorzugt entlang von zueinander parallelen Linienzigen (Iz), insbesondere Geraden, und
bevorzugterweise quer bzw. senkrecht zum Verlauf der Quer-Ausnehmungen (35) verlau-
fende, Langs-Ausnehmungen bzw. -Schlitze aufweist.

Einrichtung nach Anspruch 18 oder 19, dadurch gekennzeichnet, dass die Quer- und
Langs-Ausnehmungen bzw. Schlitze (35, 36) des Pressdruckubertragungs- bzw. Druck-
Gegenlagerkorpers (302), wie im Anspruch 12 angegeben, angeordnet sind und/oder eine
der in den Ansprichen 14 und/oder 15 genannten Querschnitts- und/oder Nutgrund-
Formen aufweisen.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass die jeweili-
ge Pressplatte (1) von ihrer Rickseite bzw. Pressdruck-Aufbringungs-Seite (Pd) her mittels
mindestens eines herkémmlichen rigiden Pressstempels einheitlicher oder mittels mehrerer
individuell steuerbarer Partial-Presstempel unterschiedlich pressdruck-beaufschlagbar oder
mittels mindestens einem hydraulischen Isostat-Presssack (5), bzw. fur den Fall der Auf-
bringung von lokal bzw. topografisch bzw. partial-flachen-spezifisch unterschiedlichen
Pressdriicken (Pd1, Pd2, ...), mittels einer Mehrzahl von mit - mit jeweils vorgesehenen
Pressdrucken individuell beaufschlagbaren - Hydraulikmedien beschickten und mittels ei-
ner Steuerungseinheit (6) gesteuerten Isostat-Presssacken (5, 5', ...) isostat-pressdruck-
beaufschlagbar sind.

Einrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 21, dadurch gekennzeichnet, dass der
Pressdruckibertragungs- bzw. Druck-Gegenlagerkorper (302) der zweiten Pressplatte,
insbesondere fiir den Fall lokal individuell unterschiedlich pressdruck-steuerbarer Druck-
aufbringungsorgane (5), in mehrere, denselben zugeordnete Einzelkérper geteilt ausgebil-
det sind.

Verfahren zur Herstellung der Pressplatten (1) fur eine Heiz- und Kihl- bzw. Abschreck-

Presseinrichtung (10) gemaf einem der Anspriiche 1 bis 22, dadurch gekennzeichnet,

- dass nach Einlegen der Mediumsfiihrungsrohre (4) in die Kanalnuten (21, 31) einer der
beiden Pressplatten-Teilkorper (2, 3) mit dem jeweils anderen, mit seinen Nuten (31,
21) zu den Mediumsfiihrungsrohren (4) hin ausgerichtete andere Teilkorper (3, 2) - die
Mediumsfiihrungsrohre (4) zumindest in die Kanalnuten (21) des die Pressflache (Pf)
tragenden, ersten Pressplatten-Teilkorpers (2) satt anliegend aufeinander pressend ver-
bunden, insbesondere schraub-verbunden, wird und

- dass die so gebildete Pressplatte (1) danach zwischen zwei die der jeweils vorgesehe-
nen Topografie der unter Pressdruck bei Hitze und nachfolgender rascher Abkuhlung
bzw. unter Abschrecken zu produzierenden Gegenstande, Formkérper (7) od. dgl. ent-
sprechende Gegen-Topografie aufweisenden Lehren-Stempeln hochdruck-verformt
wird.
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