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(57) Abstract

In order to manufacture high-pressure lami-

[

nates, stacks of resin-impregnated paper sheets (4)
are fed to a heated one-daylight press. To this end,
the sheets are held at both longitudinal edges (6)
and conveyed by clips (7) attached to continuously
circulating sprocket chains (8) and guided along
guide rails (15). While conveying the sheets into the
heated press, during the pressing operation and
during a subsequent cooling operation in a cooling
press, the clips (7) remain closed.

(57) Zvsammenfassung

Zur Herstellung von Hochdruck-Schicht-
preBstoffplatten werden einer Einetagen-Heizpres-
se als PreRgut (4) Stapel von kunstharzimprignier-
ten Papierbogen zugefiihrt. Das Prefgut wird hier-
zu an seinen beiden Lingsrindern (6) von Trans-

portklemmen (7) gehalten und gefiihrt, die an end-
los umlaufenden Laschengliederketten (8) ange-
bracht sind und an Fiihrungsschienen (15) gefiihrt
werden. Die Transportklemmen (7) bleiben wih-
rend des Transports in die Einetagen-Heizpresse,

wihrend des PreBvorgangs und wihrend eines anschliefenden Kiihlvorgangs in einer Kiihlpresse geschlossen.
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von
Hochdruck-SchichtpreBstoffplatten

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von
Hochdruck-SchichtpreBstoffplatten aus
kunstharéimpragnierten Papierbdgen in einer Einetagen-
Heizpresse, wobei das aus mehreren Lagen von Papierbdgen
bestehende PreBgut an seinen beiden Lé&ngsréndern von
langsbeweglichen Klemmeinrichtungen erfaBt und in die
Einetagen-Heizpresse hinein, bzw. aus dieser
heraustransportieft wird.

Hochdruck-SchichtpreBstoffplatten (HPL-Platten),
insbesondere dekorative SchichtpreBstoffplatten nach DIN
16 926, werden aus kunstharzimprignierten Papierbdgen
hergestellt, die in Heizpressen unter hohem Druck verpreft
werden. Ublicherweise werden hierzu Mehretagenpressen
verwendet, die mit dem auf das gewlinschte Format
geschnittenen PreBgut mit 2zwischengelegten PreSblechen
oder Matrizen auf Transportblechen beschickt werden. Jeder
PreBzyklus, der das Aufheizen und Abkiihlen der

PreBplatten umfaBt, beansprucht einen Zeitaufwand von

etwa 1-2 Stunden. Die Notwendigkeit, bei jedem PreBvorgang
eine grdBere Anzahl von PreBblechen oder Matrizen zu
verwenden, stellt einen mit erheblichen Kosten verbundenen
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Aufwand dar. Das zyklische Aufheizen und Abklihlen der
PreBplatten fihrt zu hohem Energiebedarf.

Daneben ist es auch bekannt, Schichtprefstoffplatten in
endlosen Bahnen in Doppelbandpressen kontinuierlich
herzustellen. Hierbei wird das aus Rollenmagazinen
zugefithrte PreBgut zwischen Stahlbédndern im Durchlauf
gepreft. Die Oberflachenstrukturierung erfolgt hierbei
diber mitlaufende gepridgte Papierbahnen, da eine Gravur der
Stahlbinder und deren Wechsel zur Umstellung auf
unterschiedliche Oberflichenstrukturen unwirtschaftlich

ware.

Die in Doppelbandpressen erzielbaren PreBdriicke sind
wesentlich geringer als bei diskontinuierlichen Pressen.

Bei einem bekannten Verfahren der eingangs genannten
Gattung (DE-PS 2 217 396) wird eine Einetagen-Heizpresse
verwendet. Das PreBgut zur Herstellung jeweils einer
einzelnen Hochdruck-SchichtpreBstoffplatte wird an

seinen beiden Léngsrdndern von zwei Klemmleisten erfaBt,
die das PreBgut in die Heizpresse hineintransportieren und
dort freigeben. Nach dem Prefvorgang wird das PreBgut an
seinen beiden Léngsrandern wieder von Klemmleisten erfafBt
und aus der Heizpresse heraustransportiert. Zu diesem
7weck werden die Klemmleisten in Transportrichtung hin-
und herbewegt. Mit den Klemmleisten kann auf diese Weise
nur eine einzige Arbeitsstation, namlich die Heizpresse
bedient werden. Das PreBgut muf bei jedem
Transportvorgang erneut erfafBt und wieder losgelassen
werden. Es kann sich dabei verschieben.

aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren der eingangs
genannten Gattung so auszubilden, daB auch verhdltnismédBig

PCT/EP91/01774 -
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dinne Hochdruck-SchichtpreBstoffplatten mit hohen
PreBdriicken aber gleichwohl sehr kurzen Prefzyklen
hergestellt werden kénnen, wobei eine exakte Fiihrung des
PreBgutes sichergestellt ist.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemdf dadurch gelést, daB die
Klemmeinrichtungen an endlos umlaufenden Transportstréangen
angebrachte einzelne Transportklemmen sind und daB das
PreBgut von den Transportklemmen wdhrend des Transports in
die Einetagen-Heizpresse, wdhrend des Prefivorgangs und
wdhrend des Transports aus der Einetagen-Heizpresse hinaus
ununterbrochen gehalten und gefihrt wird.

Da das PrefBgut stdndig von den Transportklemmen gehalten
und geflihrt wird, besteht keine Gefahr, daB sich vor dem
PreBvorgang die einzelnen B&gen gegeneinander verschieben
oder daB sich das PreBgut gegeniiber den die
Oberflachenstruktur bewirkenden Prefblechen verschiebt.
Damit wird bei dekorativen SchichtpreBstoffplatten die
Ausrichtung einer eventuellen Dekorzeichnung zu einer von
den PreBblechen erzeugten Oberfléchenstruktur
gewdhrleistet.

Durch die exakte und ununterbrochene Fihrung des PreBguts
vor, widhrend und nach dem PreBvorgang wird eine ungleiche
Temperaturbelastung des PreBgutes sicher vermieden.

GemdB einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung ist
vorgesehen, daB das PreBgut von den Transportklemmen in
einer Beschickstation tbernommen und bei sténdig
geschlossen bleibenden Transportklemmen taktweise in die
Einetagen-Heizpresse und eine nachfolgende Kihlpresse
‘transportiert wird.
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Damit wird nicht nur die Einhaltung gleichbleibender
Verfahrensparameter beim HeizpreBvorgang, sondern auch
beim anschlieBenden Kiihlvorgang erreicht, wobei eine
gleichbleibende hohe Qualitéat der erzeugten
SchichtpreBstoffplatten sichergestellt ist.

In weiterer Ausgestaltung des Erfindungsgedankens ist
vorgesehen, daB das PreBgut nach dem Verlassen der
Einetagen-Heizpresse bzw. der Kihlpresse durch eine
Besiumstation transportiert wird, in der die von den
Transportklemmen gehaltenen Lingsrdnder besdumt werden.

Durch die kontinuierliche Fithrung des PreBguts durch die
Transportklemmen wird einerseits eine kontinuierliche
Beséumunq der Lidngsridnder ermdglicht; andererseits wird
dabei sichergestellt, daB die SchichtpreBstoffplatten auch
beim Besdumvorgang ihre exakte Ausrichtung beibehalten,

so daB die Parallelitit der Besdumschnitte zu einer
eventuellen Dekorzeichnung und/oder Textur der Oberfléche

gewdhrleistet ist.

Die exakte Filhrung des PreBgutes im Bereich der Heizpresse
ermdglicht nicht nur, die Zykluszeit fir den Heizvorgang
sehr niedrig zu wdhlen, sondern auch eine exakte
Einhaltung der vorgegebenen Heizdauer, was fir die
Qualitdt des Produktes von entscheidender Bedeutung ist.
Eine weitere Verringerung der Herstellungszeit durch
doppelte Ausniitzung der fiir den Heizzyklus vorzusehenden
Zeitspanne wird gemdB einer weiteren Ausgestaltung des
Erfindungsgedankens dadurch erreicht, daB das PreBgut
jeweils aus zwei Stapeln von kunstharzimpragnierten
Papierbdgen mit einer dazwischen eingelegten Trennfolie
besteht, die gemeinsam von den Transportklemmen erfaBt und

gehalten werden.
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Mit der Erfindung wi.d ermdéglicht, das PreBgut schwebend
in die Heizpresse einzutragen. Die Presse wird nach dem
Eintragen so geschlossen, daR das PreBgut gleichzeitig mit
den Heizplatten in Berlhrung kommt. So wird eine
gleichmdBige Beheizung des PreBgutes sichergestellt.

Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung zur
Durchfiihrung des erfindungsgemdfen Verfahrens. Diese
Vorrichtung mit einer Einetagen-Heizpresse, die eine obere
und eine untere Heizplatte mit jeweils daran befestigten
PreBblechen aufweist, und mit das PreBgut an seinen beiden
Liangsrdndern haltenden und transportierenden
Klemmeinrichtungen, ist dadurch gekennzeichnet, daf die
Klemmeinrichtungen einzelne Transportklemmen sind, die
jeweils an einem gemeinsamen, endlos umlaufenden,
taktweise angetriebenen Transportstrang angebracht sind,
der von einer Beschickstation mindestens bis lber die
Einetagen~Heizpresse hinaus verl&uft.

Vorzugsweise werden die beiden Transportstrédnge jeweils
von einer endlos umlaufenden Laschengliederkette gebildet,
die die einzelnen Transportklemmen trégt.

GemdB einer bevorzugten Ausfihrungsform ist vorgesehen,
daB die einzelnen Transportklemmen jeweils an einem
Klemmenwagen angebracht sind, der an Fiihrungsschienen in
Transportrichtung gefihrt wird und mit einem Glied der
Laschengliederkette verbunden ist. Damit wird eine sehr
genaue Flhrung der einzelnen Transportklemmen erreicht,
wobei sich die auftretenden Querkridfte sowie die Kréafte
zum Tragen des Prefgutes an den Flihrungsschienen abstitzen
und den endlos umlaufenden Transportstrang, beispielsweise
die Laschengliederkette, nicht belasten.
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Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen des
Erfindungsgedankens sind Gegenstand weiterer
Unteranspriiche.

Die Erfindung wird nachfolgend an einem
Ausfiihrungsbeispiel ndher erldutert, das in der Zeichnung

dargestellt ist. Es zeigt:

Fig. 1 eine vereinfachte Draufsicht auf eine Anlage zur
Herstellung von Hochdruck~SchichtpreBstoffplatten,

Fig. 2 eine Draufsicht auf die Beschickstation der anlage

nach Fig. 1,

Fig. 3 einen Schnitt lédngs der Linie III-III in Fig. 2,

Fig. 4 einen vergréBerten Teilschnitt ldngs der Linie IV-

IV in Fig. 3,

Fig. 5 einen Teilschnitt &hnlich der Fig. 4 mit
ausgewechselten, langeren Klemmschenkeln der
Transportklemmen und

Fig. 6 einen vergrdBerten Teil-L&ngsschnitt an der
Heizpresse langs der Linie VI-VI in Fig. 1.

Die in Fig. 1 vereinfacht dargestellte Anlage zur
Herstellung von Hochdruck-SchichtpreBstoffplatten weist
eine Vorbereitungsstation 1 auf, in der auf einem
Bandforderer 2 kunstharzimprégnierte Papierbtgen zu einem
das PreBgut bildenden Stapel zusammengelegt werden. Die
Paplerbogen werden hierzu aus Fachern von seitlich
angeordneten Regalen 3 oder aus einem Rollenmagazin
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gezogen. Bei der Verwendung eines Rollenmagazins werden
kunststoffimpridgnierte Papierbahnen abgezogen und durch
eine Querschneideeinrichtung auf die gewilinschte Lange
geschnitten. Der Aufbau des PreBgutes kann variieren; fur
die Herstellung von dekorativen SchichtpreBstoffplatten
umfaBt er jedoch zumindest einen Dekorpapierbogen und
einen Kernpapierbogen. Zusdtzlich kann der
Dekorpapierbogen mit einem Overlay-Bogen abgedeckt sein.
Wenn bei jedem Pressentakt Jjeweils zwei
SchichtpreBstoffplatten hergestellt werden sollen, werden
zweil Stapel von kunstharzimpragnierten Papierbdgen
zusammengestellt, zwischen die eine Trennfolie 4a oder ein
Trennbogen eingelegt wird. '

Der Bandférderer 2 bringt das PreBgut 4 in eine Beschick-
station 5. Der Bandférderer 2 hebt dann auf das Niveau der
Transportklemmen 7 an. Danach werden die Léngsrédnder 6 des
PreBguts 4 von spdter noch ndher beschriebenen
Transportklemmen 7 erfaBt, und das PreBgut wird in der
Breite gespannt. Dabei senkt sich der Bandférderer 2 ab,
so daB er das PreBgut 4 nicht mehr berthrt.

Wie in den Fig. 2-5 dargestellt, sind die Transportklemmen
7 auf jeder Seite des PreBgutes 4 jeweils an einer endlos
umlaufenden Laschengliederkette 8 angebracht, die iliber
teilweise angetriebene Kettenrdder 9 umlduft. Die
Laschengliederketten 8 verlaufen von der Beschicktstation
5, durch eine PreBblech-Wechselstation 5a, die Einetagen-
Heizpresse 10 und eine nachgeordnete Kihlpresse 11 bis zu
einer Austafelstation 12. Dabei wird das PreBgut 4
ununterbrochen von den Traﬁsportklemmen 7 festgehalten und
gefihrt. Das SchlieBen der Transportklemmen 7 erfolgt in
der Beschickstation 5; erst in der Austafelstation 12
werden die Transportklemmen 7 wieder gedffnet.
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Wie in Fig. 4 in Einzelheiten dargestellt ist, ist jede
Transportklemme 7 an einem Klemmenwagen 13 angebracht, der
mittels Fithrungsrollen 14 an Fiihrungsschienen 15 in
Transportrichtung gefiihrt wird. Die Fihrungsschienen 15
sind an einem Gestell 16 angebracht. Man erkennt aus Fig.
4, daB die Flhrung der Klemmenwagen 13 sowohl beim Hin-
als auch beim Riicklauf erfolgt. Der Klemmenwagen 13 ist
mit der Laschengliederkette 8 verbunden und wird von
dieser mitgenommen.

Jede Transportklemme weist zwel zangenartig schlieBbare
Klemmschenkel 17 auf. Jeder Klemmschenkel 17 ist in einem
Gelenk 18 an einem Tréger 19 gelagert, der an dem
Klemmenwagen 13 angeschraubt ist.

Jeder Klemmschenkel 17 hat eine federnde Zunge 20. Im
geschlossenen Zustand der Pransportklemmen 7 (oben in Fig.
4) ist zwischen den gegeneinander abgewinkelten Enden der
Zungen 20 der Lingsrand 6 des PreBguts 4 eingeklemnmt.

Die beiden am Triger 19 iibereinander gelagerten
Klemmschenkel 17 sind jeweils liber ein Knebelglied 21 nach
Art eines Lenkers gelenkig mit einem gemeinsamen, entlang
dem Trdger 19 bewegbaren VerschluBschieber 22 verbunden
und bilden jeweils einen KnebelverschluB fiur die

Transportklemme 7.

Der VerschluBschieber 22 steht iber eine im Tréger 19
verschiebbar gefiihrte Stange 23 mit einem sich
entgegengesetzt zu den Klemmschenkeln 20 erstreckenden
Steuernocken 24 in Verbindung. Zum Offnen und SchlieBen
der Transportklemme 7 tritt der Nocken 24 mit einem
Entriegelungsantrieb oder Verriegelungsantrieb (nicht
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dargestellt) in Eingriff, der den VerschluBschieber 22 aus
der in Fig. 4 oben gezeigten geschlossenen Stellung in die
in Fig. 4 unten gezeigte ge&ffnete Stellung verschiebt und
umgekehrt. In der geschlossenen Stellung bleibt die
Transportklemme 7 verriegelt, weil der VerschluBschieber
22 die Knebelglieder 21 etwas lber ihre Totpunktlage
hinaus verschwenkt hat.

In der zuriickgezogenen Stellung des VerschluBschiebers 22
(unten in Fig. 4) sind die beiden Klemmschenkel 17 nach
oben und unten auseinandergeschwenkt und haben den Rand
des Prefgutes freigegeben.

In Fig. 5 ist gezeigt, daB die in Fig. 4 dargestellten,
kiirzeren Klemmschenkel 17 gegen lidngere Klemmschenkel 17/
ausgewechselt werden koénnen, wenn Prefgut 4’ von
geringerer Breite als das vorher geschilderte PrefBgut ¢4
aufgenommen werden soll.

Die in den Fig. 4 und 5 mit strichpunktierten Linien nur
in ihren Umrissen angedeuteten Heizplatten 25 der
Einetagen-Heizpresse 11 weisen seitliche Ausnehmungen 26
auf, in die die ladngeren Klemmschenkel 17’ hineinragen,
wenn die Heizfldche zur Verarbeitung schmaleren Prefguts
4’ verkleinert wurde (Fig. 5).

Wenn die Heizplatten 25 in ihrer vollen Breite ausgenutzt
werden, werden diese Ausnehmungen 26 jeweils durch ein
Pafstiick 27 ausgefiillt und verschlossen, wie in Fig. 4
angedeutet ist. Die PaBstiicke 27 kénnen beispielsweise
magnetisch in den Ausnehmungen 26 gehalten werden.

Als Prefmittel werden an den dem Prefgut 4 bzw. 4/
zugekehrten Fliachen der Heizplatten 25 PreBmittel in Form
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von Matrizen oder PreBblechen 28 angebracht. In Fig. 6 ist
dargestellt, daB die PreBbleche 28 jeweils an ihrer in
Transportrichtung des PreBgutes 4 gesehen vorderen Kante
iiber Zentrierlécher 29 und Zentrierstifte 30 an den
Heizplatten 25 so zentriert sind, da8 sie an ihren
Lingskanten kantenbiindig mit den Lingskanten der
Heizplatten 25 verlaufen. Um die PreBbleche 28 auch bei
gedffneter Heizpresse in innigem Kontakt mit den
Heizplatten 25 zu halten, sind die Heizplatten 25 mit
zahlreichen Saugdffnungen 31 versehen, die mit einer
gemeinsamen Unterdruckquelle, beispielsweise einer
Vakuumpumpe 32 verbunden sind. Durch diese fléchige
Festlegung der PreBbleche 28 an den Heizplatten 25 wird
erreicht, daB die PreBbleche 28 an der oberen Heizplatte
25 nicht durchhingen, da eine Befestigung an den
Lingsrandern nicht moéglich ist. So wird das obere
PreBblech 28 auch bei gedéffneter Heizpresse in enger
Beriihrung mit der oberen Heizplatte 25 gehalten.

Ein besonderer Vorteil der beschriebenen
Klemmeinrichtungen fiir das PreBgut 4 besteht darin, daB
das PreBgut 4 im Gleichtakt nach der Heizpresse 10 durch
die Kithlpresse 11 geférdert werden kann und daB dabei eine
exakte Positionierung zu den Kihlflachen gewdhrleistet
ist. Die Riickkithlung unter einem Druck, der nur einen
innigen Kontakt zwischen der Oberfléche des PreBgutes 4
und den Kiihlflichen sicherstellen muB, bewirkt eine gute
Planlage der fertiggestellten Hochdruck-

Schichtprefstoffplatten. AuBerdem wird ein
mdéglicher Glanzverlust an der Dekoroberfldche, der sonst

durch zu rasches Ausdiinsten auftreten kénnte, stark

vermindert.
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Um mit zunehmender Abkiithlung ein Versprdden der Rédnder des
PreBgutes 4 zu vermeiden, an denen die Transportklemmen 7
angreifen, werden die Kiihlplatten der Kihlpresse 11
schmaler als die Heizplatten 25 der Heizpresse 10

ausgefiihrt.

Die Einetagen-Heizpresse 10 ist eine schnellschlieBende
Presse, die so ausgelegt ist, daB auf das PreBgut 4 auch
bei dem gréftmdglichen Format von beispielsweise 1545 mm X
3700 mm ein Druck von mindestens 100 bar ausgeilibt werden
kann. Die Ausnehmungen 26 sind beispielswéise 110 mm tief,
um die PreBfléche auf beispielsweise 1325 mm x 3700 mm
verkleinern zu kénnen.

Die Austafelstation 12 kann zugleich als
Lingsbesdumstation ausgefiihrt sein; stattdessen kann der
Austafelstation 12 auch eine (nicht dargestellte)
Besdumstation nachgeschaltet sein. Das PreBgut 4 wird nach
dem Verlassen der Kiihlpresse 11 durch diese Besdumstation
transportiert. Dort werden die von den Transportklemmen 7
gehaltenen Langsrédnder 6 durch Besdumsdgen abgetrennt.
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von
Hochdruck-SchichtpreBstoffplatten

Patentanspriche

1. Verfahren zur Herstellung von Hochdruck-
SchichtpreBstoffplatten aus kKunstharzimprégnierten
Papierbdgen in einer Einetagen-Heizpresse, wobei das aus
mehreren Lagen von Papierbdgen bestehende PreSgut an
seinen beiden Léngsrdndern von langsbeweglichen
Klemmeinrichtungen erfaBt und in die Einetagen-Heizpresse
hinein, bzw. aus dieser heraustransportiert wird, dadurch
gekennzeichnet, daB die Klemmeinrichtungen an endlos
umlaufenden Transportstréngen (8) angebrachte einzelne
Transportklemmen (7) sind und daB das PreBgut (4) von den
Transportklemmen (7) wdhrend des Transports in die
Einetagen-Heizpresse (10), wahrend des PreBvorgangs und
wiahrend des Transports aus der Einetagen-Heizpresse (10)
hinaus ununterbrochen gehalten und gefilihrt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
das PreBgut (4) von den Transportklemmen (7) in einer
Beschickstation (5) iibernommen und beil stédndig geschlossen
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bleibenden Transportklemmen (7) taktweise durch eine
PreBblech-Wechselstation (5a) in die Einetagen-Heizpresse
(10) und eine nachfolgende Kiihlpresse (11) transportiert
wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB das PreBgut (4) nach dem Verlassen der
Einetagen-Heizpresse (10) bzw. der Kihlpresse (11) durch
eine Besdumstation (12) transportiert wird, in der die von
den Transportklemmen (7) gehaltenen Langsrénder (6)
besdumt werden.

4. Verfahren nach anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
aus einem Rollenmagazin kunstharzimprédgnierte Papierbahnen
abgezogen und durch eine Querschneideeinrichtung auf die
gewlinschte Linge geschnitten werden.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da8
das PreBgut (4) jeweils aus zwei Stapeln von
kunstharzimprégnierten Papierbdgen mit einer dazwischen
eingelegten Trennfolie (4a) besteht, die gemeinsam von den
Transportklemmen (7) erfaft und gehalten werden.

6. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem
der Anspriiche 1-5 mit einer Einetagen-Heizpresse die eine
obere und eine untere Heizplatte mit jeweils daran
befestigten PreBblechen aufweist, und mit das PreBgut an
seinen beiden Langsrdndern haltenden und transportierenden
Klemmeinrichtungen, dadurch gekennzeichnet, daB die
Klemmeinrichtungen einzelne Transportklemmen (7) sind, die
jeweils an einem gemeinsamen, endlos umlaufenden,
taktweise angetriebenen Transportstrang (8) angebracht
sind, der von einer Beschickstation (1) mindestens Uber
die Einetagen-Heizpresse (10) hinaus verl&uft.
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7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
daB die beiden Transportstrénge jeweils von einer endlos
umlaufenden Laschengliederkette (8) gebildet werden.

8. Vorrichtung nach Anspruch 6, daduch gekennzeichnet,

dap die einzelnen Transportklemmen (7) jeweils an einem
Klemmenwagen (13) angebracht sind, der an Fiihrungsschienen
(15) in Transportrichtung gefiihrt wird und mit einem
Glied der Laschengliederkette (8) verbunden ist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
daB jede Transportklemme (7) zwei zangenartig schlieBbare
Klemmschenkel (17) aufweist.

10. Vorrichtung nach Anspriichen 8 und 9, dadurch
gekennzeichnet, daB die beiden Klemmschenkel (17) an einem
mit dem Klemmenwagen (13) starr verbundenen Trédger (19)
gelagert sind und jweils Uber einen Knebelverschluf (21,
22) in ihrer geschlossenen Stellung haltbar sind.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet,
daB ein gemeinsamer, entlang dem Trager (19) bewegbarer
VerschluBschieber (22) iliber zwei Knebelglieder (21)
gelenkig mit den beiden Klemmschenkeln (17) verbunden ist.

12. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet,
daB die Klemmschenkel (17, 17/) auswechselbar mit
unterschiedlicher Linge ausgefiihrt sind.

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet,
dap die Heizplatten (25) der Einetagen-Heizpresse (10)
seitliche Ausnehmungen (26) aufweisen, in die die
Klemmschenkel (17’) in einer langeren Ausfihrungsform

hineinragen.
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14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet,
daB die Ausnehmung (26) durch PaBstilicke (27)
verschliefbar sind.

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet,
daB die PaBstiicke (27) in den Ausnehmungen (26) maghetisch
haltbar sind.

16. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
daB die PreBbleche (28) an ihren Léngskahten kantenbindig
mit den Langskanten der Heizplatten (25) verlaufen, daB
die PreBbleche (28) Jjeweils an der Vorderkante an den
Heizplatten (25) zentriert sind und daf die Heizplatten
mehrere mit einer Unterdruckquelle (32) verbindbare
Saugdffnungen (31) zum Halten der Prefbleche (28)
aufweisen.

17. Vorrichtung nach Anspruch 6 zur Durchfiihrung des
Verfahrens nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daR
die Kihlpresse (11) Kihlplatten aufweist, die schmaler als
die Heizplatten (25) der Einetagen-Heizpresse (10) sind.
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