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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  eine  Plattenpresse  zum 
Herstellen  von  Mehrschichtenplatten,  insbesonde- 
re  beschichteten  Hartschaumkunststoffplatten,  - 
mit  einer  ortsfesten  unteren  Pressenplatte  und  ei- 
ner  in  zumindest  einem  Portalrahmen  auf-  und  nie- 
derbewegbar  gelagerten  oberen  Pressenplatte,  wo- 
bei  die  untere  Pressenplatte  mit  einer  Preßgut- 
Längstransporteinrichtung  versehen  ist  und  die 
obere  Pressenplatte  über  Hydraulikzylinderkolben- 
anordnungen  an  den  bzw.  die  Portalrahmen  ange- 
schlossen  ist. 

Plattenpressen  dieser  Art  werden  hauptsächlich 
im  Zuge  der  Beschichtung  von  Hartschaumkunst- 
stoffplatten  mit  Sperrholzplatten  und/oder  Ka- 
schierfolien  eingesetzt,  wobei  die  unter  Zwischen- 
schaltung  von  Bindemittelschichten  geschichteten 
Platten  -  gegebenenfalls  auch  mehrfach  in  Stapeln  -  
bis  zum  Erhärten  des  Bindemittels  in  der  Platten- 
presse  gepreßt  werden. 

Eine  bekannte  Plattenpresse  der  eingangs  ge- 
nannten  Art  (EP-A  90  959)  wird  vornehmlich  zum 
Beschichten  von  Formkörpern,  insbesondere  aus 
Weichschaumkunststoff,  eingesetzt.  Die  Pressen- 
platten  sind  offensichtlich  wie  üblich  aus  Stahl  her- 
gestellt.  Als  Preßgut-Längstransporteinrichtung 
dient  eine  Unterdeckschicht,  mit  der  der  Formkör- 
per  in  die  Plattenpresse  eingezogen  und  aus  dieser 
wieder  herausgezogen  wird.  Nachteilig  ist  insoweit, 
daß  nach  dem  Pressen  in  jedem  Fall  eine  Besäumung 
erforderlich  ist.  Nachteilig  ist  aber  auch  der  hohe 
technische  Aufwand  für  die  Pressenplatten. 

Bekannt  ist  auch  eine  Furnierpresse  mit  ortsfe- 
ster  unterer  Pressenplatte  und  oberem  Preßkissen 
(CH-B  203  501),  bei  der  die  untere  Pressenplatte  mit 
I-Stahlträgern  und  einer  darauf  befestigten  Platte 
ausgeführt  ist.  Als  Preßgut-Längstransporteinrich- 
tung  dient  eine  längsverschiebbare  Boden-  bzw. 
Unterlagsplatte.  Die  I-Stahlträger  verlaufen  quer 
zur  Pressenlängsrichtung  und  die  auf  der  Obersei- 
te  der  Träger  befestigte  Platte  bildet  nicht  die  unte- 
re  Preßfläche.  Die  Funktion  wird  vielmehr  von  der 
Oberseite  der  ausziehbaren  Bodenplatte  wahrge- 
nommen. 

Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  eine 
Plattenpresse  der  eingangs  genannten  Art  so  wei- 
ter  zu  entwickeln,  daß  sie  erheblich  kostengünsti- 
ger  herstellbar  ist  und  einen  Preßgut-Längstrans- 
port  aufweist,  der  eine  Besäumung  der  Mehrschich- 
tenplatte  nach  dem  Pressen  nicht  erzwingt. 

Die  erfindungsgemäße  Lösung  dieser  Aufgabe 
besteht  darin,  daß  die  untere  und  die  obere  Pres- 
senplatte  jeweils  als  Betonplatte  mit  Armierung  aus 
Baustahlgewebematten  sowie  daran  angeschlosse- 
nen  I-Stahllängsträgern  ausgebildet  sind,  daß  auf 
den  mit  ihrem  Oberteil  aus  der  Betonplatte  vorste- 
henden  und  Längskammern  bildenden  I-Stahllängs- 
trägern  der  unteren  Pressenplatte  mit  Blasluft- 
durchtritten  versehene,  mit  ihrer  Oberseite  die  un- 
tere  Preßfläche  bildende  Sperrholzplatten  befestigt 
sind  und  zwischen  benachbarten  Sperrholzplatten 
Längstransportketten  angeordnet  sind,  deren 
Obertrum  mit  Hilfe  von  Huborganen  über  die  untere 
Preßfläche  hervorhebbar  ist,  und  daß  die  Hydrau- 

likzylinderkolbenanordnungen  an  die  I-Stahllängs- 
träger  der  oberen  Pressenplatte  angeschlossen 
sind. 

Die  Erfindung  nutzt  hierbei  zunächst  die  Erkennt- 
5  nis,  daß  insbesondere  bei  großdimensionierten  Plat- 

tenpressen  der  genannten  Art  ohne  weiteres  auch 
mit  billigen  Betonplatten  als  Pressenplatten  gearbei- 
tet  werden  kann,  wenn  diese  entsprechende  Armie- 
rungen  aufweisen.  Über  diese  Armierungen  wird 

10  insbesondere  die  obere  Pressenplatte  besonders 
gut  manipulierbar.  Außerdem  nutzt  die  Erfindung  die 
Erkenntnis,  daß  bei  ortsfester  unterer  Pressenplat- 
te  der  konstruktive  Aufwand  für  die  Längstrans- 
porteinrichtung  wesentlich  vereinfacht  werden 

15  kann.  Verwiesen  wird  hierzu  auf  die  besagten  Blas- 
luftzutritte  einerseits,  die  Längstransportketten  an- 
dererseits,  die  von  selbst  optimale  konstruktive 
Verhältnisse  ergeben.  Bei  der  erfindungsgemäßen 
Plattenpresse  bestehen  also  die  Pressenplatten 

20  aus  armierten  Betonplatten,  während  die  Preßgut- 
Längstransporteinrichtung  gleichsam  als  Luftkisse- 
nerzeugungsgerät  ausgebildet  ist.  Die  Betonplatten 
können  ohne  weiteres  am  Aufstellungsort  der  Plat- 
tenpresse  mit  planparallelen  Preßflächen  herge- 

25  stellt  werden.  Bezüglich  des  Längstransportes  des 
Preßgutes  bestehen  keine  Probleme,  weil  das  Luft- 
kissen  eine  extrem  schonende  Behandlung  des 
Preßgutes  erlaubt.  Alles  das  wird  mit  besonders 
niedrigen  Gestehungskosten  ermöglicht;  mit  einer 

30  erfindungsgemäßen  Plattenpresse  ist  eine  Reduzie- 
rung  der  Gestehungskosten  auf  etwa  20%  der  Ko- 
sten  einer  bekannten  Plattenpresse  mit  Stahlpres- 
senplatten  möglich. 

Für  die  weitere  Ausgestaltung  bestehen  im  Rah- 
35  men  der  Erfindung  mehrere  Möglichkeiten.  So  be- 

stehen  nach  einer  bevorzugten  Ausführungsform 
die  Pressenplatten  aus  einem  Beton  B  1  7,  5  der  Klas- 
se  I,  Konsistenzgebiet  3  nach  NEN  3861  (Neder- 
lands  Normalisatie-Instituut  /  April  1974).  Die  I- 

40  Stahllängsträger  sind  zweckmäßigerweise  mit  den 
Baustahlgewebematten  verschweißt.  Wie  oben 
schon  einmal  angedeutet  worden  ist,  kann  bei  der 
erfindungsgemäßen  Plattenpresse  auf  besonders 
einfache  Weise  Planparallelität  der  Pressenplatten 

45  erreicht  werden.  Hierzu  ist  nach  einer  bevorzugten 
Ausführungsform  die  Anordnung  so  getroffen,  daß 
die  Preßfläche  der  oberen  Pressenplatten  als  Kom- 
plementärfläche  zur  unteren  Preßfläche  ausgebil- 
det  ist.  Die  untere  Pressenplatte,  deren  Sperrholz- 

50  platte  die  untere  Preßfläche  bildet,  kann  ohne  große 
Probleme  auf  Ebenheit  gearbeitet  werden.  Legt  man 
dann  auf  die  Sperrholzplatte  eine  Trennfolie,  so  er- 
reicht  man  die  Planparallelität  der  oberen  Pressen- 
platte  einfach  dadurch,  daß  man  die  obere  Pressen- 

55  platte  durch  Betonguß  auf  eben  dieser  Trennfolie 
erzeugt.  Im  übrigen  empfiehlt  es  sich,  die  obere 
Pressenplatte  über  je  zwei  Hydraulikzylinderkol- 
benanordnungen  am  zugeordneten  Portalrahmen  zu 
befestigen.  Im  übrigen  hat  sich  eine  Ausführungs- 

60  form  bewährt,  bei  der  die  Blasluftdurchtritte  jeweils 
aus  einer  Stufenbohrung  bestehen,  in  der  eine  Ku- 
gel,  insbesondere  Stahlkugel,  mit  einem  oberen  Ein- 
satzring,  z.B.  aus  Kunststoff,  gehalten  ist.  Schließ- 
lich  und  endlich  empfiehlt  es  sich,  als  Huborgane 

65  Luftkissen  einzusetzen. 
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Im  folgenden  wird  die  Erfindung  anhand  einer  ein 
Ausführungsbeispiel  darstellenden  Zeichnung  nä- 
her  erläutert;  es  zeigen: 

Fig.  1  einen  Längsschnitt  durch  eine  Plattenpres- 
se, 

Fig.  2  einen  Querschnitt  durch  den  Gegenstand 
der  Fig.  1  , 

Fig.  3  das  Detail  A  aus  Fig.  2  in  vergrößerter 
Darstellung,  und 

Fig.  4  das  Detail  B  aus  Fig.  2  in  vergrößerter 
Darstellung. 

Die  in  den  Figuren  dargestellte  Plattenpresse 
dient  zum  Herstellen  von  Mehrschichtenplatten, 
insbesondere  beschichteten  Hartschaumkunst- 
stoffplatten  und  besteht  in  ihrem  grundsätzlichen 
Aufbau  aus  einer  unteren  Pressenplatte  1  und  einer 
oberen  Pressenplatte  2,  die  in  zwei  Portalrahmen  3 
angeordnet  ist.  Die  eine  Pressenplatte  1  ist  orts- 
fest,  die  andere  Pressenplatte  2  auf-  und  niederbe- 
wegbar  gelagert.  Ausweislich  Fig.  3  ist  die  untere 
Pressenplatte  mit  einer  Preßgut-Längstransportein- 
richtung  4  versehen. 

Die  untere  und  die  obere  Pressenplatte  1,  2  sind 
jeweils  als  Betonplatte  mit  Armierung  aus  Baustahl- 
gewebematten  5  sowie  daran  angeschweißten  I- 
Stahllängsträgern  6  ausgeführt.  Dabei  ist  auf  den 
mit  ihrem  Oberteil  aus  der  Betonplatte  vorstehen- 
den  und  Längskammern  7  bildenden  I-Stahllängsträ- 
gern  6  der  ortsfesten  unteren  Pressenplatten  1  eine 
mit  Blasluftdurchtritten  8  versehene,  mit  ihrer  Ober- 
seite  die  untere  Preßfläche  9  bildende  Sperrholz- 
platte  10  befestigt.  Die  I-Stahllängsträger  6  der  be- 
weglichen  oberen  Pressenplatte  2,  die  über  zusätz- 
liche  I-Stahlquerträger  11  in  der  oberen 
Pressenplatte  2  ergänzt  sein  können,  sind  über  je 
zwei  Hydraulikzylinderkolbenanordnungen  12  an  die 
Portalrahmen  3  angeschlossen.  Die  Pressenplatten 
1  ,  2  bestehen  im  einzelnen  aus  einem  Beton  B  1  7,  5 
der  Klasse  1,  Konsistenzgebiet  3  nach  NEN  3861. 
Wie  man  ohne  weiteres  erkennt,  ist  die  Preßfläche 
der  oberen  Pressenplatte  2  als  Komplementärfläche 
zur  unteren  Preßfläche  9  ausgebildet,  was  in  der 
oben  schon  einmal  beschriebenen  Art  und  Weise  er- 
reicht  worden  ist.  Insbesondere  aus  Fig.  3  erkennt 
man  im  einzelnen,  daß  die  Blasluftdurchtritte  8  je- 
weils  aus  einer  Stufenbohrung  13  bestehen,  in  der 
eine  Kugel  14  aus  Stahl  von  einem  oberen  Ein- 
satzring  15  auf  Kunststoff  gehalten  ist.  Es  versteht 
sich  von  selbst,  daß  die  Längskammern  7  an  eine 
Druckluftquelle  angeschlossen  sind.  Im  übrigen  ent- 
nimmt  man  Fig.  4,  daß  die  untere  Pressenplatte  1  mit 
zwischen  benachbarten  Sperrholzplatten  10  ange- 
ordneten  Längstransportketten  15  versehen  ist,  de- 
ren  Obertrum  mit  Hilfe  eines  Luftkissens  über  die 
untere  Preßfläche  9  hervorhebbar  ist. 

Auf  der  anderen  Seite  entnimmt  man  den  Fig.  1 
und  2,  daß  die  Plattenpresse  gleichsam  durch  weite- 
re  Pressenplatten  ergänzt  sein  kann,  wobei  die  un- 
teren  Pressenplatten  1  zu  einer  einzigen  unteren 
Pressenplatte  vereinigt  sind.  Entsprechend  können 
auch  die  Portalrahmen  3  benachbarter  Plattenpres- 
sen  ineinander  integriert  sein. 

Patentansprüche 

1.  Plattenpresse  zum  Herstellen  von  Mehrschich- 
tenplatten,  insbesondere  beschichteten  Hart- 

5  schaumkunststoffplatten,  -  mit  einer  ortsfesten  un- 
teren  Pressenplatte  (1)  und  einer  in  zumindest  einem 
Portalrahmen  (3)  auf-  und  niederbewegbar  gelager- 
ten  oberen  Pressenplatte  (2),  wobei  die  untere 
Pressenplatte  (1)  mit  einer  Preßgut-Längstransport- 

10  einrichtung  (4)  versehen  ist  und  die  obere  Pressen- 
platte  (2)  über  Hydraulikzylinderkolbenanordnun- 
gen  (12)  an  den  bzw.  die  Portalrahmen  (3)  ange- 
schlossen  ist,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die 
untere  und  die  obere  Pressenplatte  (1  ,  2)  jeweils  als 

15  Betonplatte  mit  Armierung  aus  Baustahlgewebemat- 
ten  (5)  sowie  daran  angeschlossenen  I-Stahllängs- 
trägern  (6)  ausgebildet  sind,  daß  auf  den  mit  ihrem 
Oberteil  aus  der  Betonplatte  vorstehenden  und 
Längskammern  (7)  bildenden  I-Stahllängsträgern  (6) 

20  der  unteren  Pressenplatte  (1)  mit  Blasluftdurchtrit- 
ten  (8)  versehene,  mit  ihrer  Oberseite  die  untere 
Preßfläche  (9)  bildende  Sperrholzplatten  (10)  befe- 
stigt  sind  und  zwischen  benachbarten  Sperrholz- 
platten  (10)  Längstransportketten  (15)  angeordnet 

25  sind,  deren  Obertrum  mit  Hilfe  von  Huborganen  (1  6) 
über  die  untere  Preßfläche  (9)  hervorhebbar  ist 
und  daß  die  Hydraulikzylinderkolbenanordnungen 
(12)  an  die  I-Stahllängsträger  (6)  der  oberen  Pres- 
senplatte  (2)  angeschlossen  sind. 

30  2.  Pressenplatte  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Pressenplatten  (1,  2)  aus  ei- 
nem  Beton  B  17,  5  der  Klasse  I,  Konsistenzgebiet  3 
nach  NEN  3861  bestehen. 

3.  Plattenpresse  nach  Anspruch  1  oder  2,  da- 
35  durch  gekennzeichnet,  daß  die  I-Stahllängsträger 

(6)  mit  den  Baustahlgewebematten  (5)  verschweißt 
sind. 

4.  Plattenpresse  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 
3,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Preßfläche  der 

40  oberen  Pressenplatte  (2)  als  Komplementärfläche 
zur  unteren  Preßfläche  (9)  ausgebildet  ist. 

5.  Plattenpresse  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 
4,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  obere  Pressen- 
platte  (2)  über  je  zwei  Hydraulikzylinderkolbenan- 

45  Ordnungen  (12)  am  zugeordneten  Portalrahmen  (3) 
befestigt  ist. 

6.  Plattenpresse  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 
5,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Blasluftdurch- 
tritte  (8)  jeweils  aus  einer  Stufenbohrung  (1  3)  beste- 

50  hen,  in  der  eine  Kugel  (14)  von  einem  oberen  Ein- 
satzring  (15)  gehalten  ist. 

7.  Plattenpresse  nach  Anspruch  6,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Kugeln  (14)  aus  Stahl  und  die 
Einsatzringe  (15)  aus  Kunststoff  bestehen. 

55  8.  Plattenpresse  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 
7,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Huborgane  (1  6) 
aus  Luftkissen  bestehen. 

Revendications 
60 

1  .  Presse  ä  plateaux  servant  ä  fabriquer  des  pan- 
neaux  ä  couches  multiples,  notamment  des  panneaux 
en  matiere  plastique  ä  l'etat  de  mousse  rigide,  recou- 
verts  d'un  placage,  comportant  un  plateau  de  pres- 

65  se  inferieur  fixe  (1)  et  un  plateau  de  presse  supe- 
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neur  (2)  monte  de  maniere  a  pouvoir  etre  abaisse  et 
souleve  dans  au  moins  un  portique  (3),  et  dans  la- 
quelle  le  plateau  de  presse  inferieur  (1)  est  equipe 
d'un  dispositif  (4)  d'entramement  longitudinal  du  ma- 
teriau  ä  presser,  et  le  plateau  de  presse  superieur 
(2)  est  raccorde  au(x)  portique(s)  (3)  par  l'interme- 
diaire  de  dispositifs  ä  cylindre  et  piston  hydrauli- 
ques  (12),  caracterisee  en  ce  que  les  plateaux  de 
presse  inferieur  et  superieur  (1,  2)  sont  realises 
respectivement  sous  la  forme  d'une  plaque  de  beton 
comportant  un  armaturage  forme  de  treillis  soudes 
(5)  ainsi  que  de  poutres  longitudinales  en  acier  en 
forme  de  I  (6),  raccordees  ä  ces  treillis,  que  des 
panneaux  de  contreplaque  (10)  comportant  des  pas- 
sages  (8)  pour  l'air  de  soufflage  et  formant,  par  leur 
face  superieure,  la  surface  inferieure  de  pressage 
(9)  sont  fixes  sur  les  poutres  longitudinales  en  acier 
en  forme  de  l  (6)  du  plateau  de  presse  inferieur  (1), 
qui  font  saillie  par  leur  partie  superieure  hors  de  la 
plaque  de  beton  et  forment  des  chambres  longitudi- 
nales  (7),  et  qu'entre  des  panneaux  de  contreplaque 
(10)  voisins  sont  disposees  des  chames  de  trans- 
port  longitudinales  (15),  dont  le  brin  superieur  peut 
etre  souleve  ä  l'aide  d'organes  de  levage  (16)  au- 
dessus  de  la  surface  de  pressage  inferieure  (9),  et 
que  les  dispositifs  ä  cylindre  et  piston  hydrauliques 
(12)  sont  raccordes  aux  poutres  longitudinales  en 
acier  en  forme  de  I  (6)  du  plateau  de  presse  supe- 
rieur  (2). 

2.  Presse  ä  plateaux  selon  la  revendication  1  ,  ca- 
racterisee  en  ce  que  les  plateaux  de  presse  (1,  2) 
sont  constitues  par  du  beton  B  17,  5  de  la  classe  I, 
gamme  de  consistances  3  d'apres  NEN  3861  . 3.  Presse  ä  plateaux  selon  la  revendication  1  ou 
2,  caracterisee  en  ce  que  les  poutres  longitudinales 
en  acier  en  forme  de  I  (  6  )  sont  soudees  aux  treillis 
soudes  (5). 

4.  Presse  ä  plateaux  selon  l'une  quelconque  des 
revendications  1  ä  3,  caracterisee  en  ce  que  la  sur- 
face  de  pressage  du  panneau  de  presse  superieur 
(2)  est  realisee  sous  la  forme  d'une  surface  comple- 
mentaire  de  la  surface  de  pressage  inferieure  (9). 

5.  Presse  a  plateaux  selon  l'une  quelconque  des 
revendications  1  ä  4,  caracterisee  en  ce  que  le  pla- 
teau  de  presse  superieur  (2)  est  fixe  par  Pinterme- 
diaire  de  deux  dispositifs  ä  cylindre  et  piston  hy- 
drauliques  (1  2)  sur  le  portique  (3)  associe. 

6.  Presse  ä  plateaux  selon  l'une  quelconque  des 
revendications  1  ä  5,  caracterisee  en  ce  que  les 
passages  (8)  pour  l'air  de  soufflage  sont  constitues 
respectivement  par  un  percage  etage  (  13  ),  dans  ie- 
quel  une  bille  (  14  )  est  retenue  par  une  bague  supe- 
rieure  rapportee  (15). 

7.  Presse  ä  plateaux  selon  la  revendication  6,  ca- 
racterisee  en  ce  que  les  billes  (  14  )  sont  en  acier  et 
les  bagues  rapportees  (15)  sont  en  matiere  plasti- 
que. 

8.  Presse  ä  plateaux  selon  l'une  quelconque  des 
revendications  1  ä  7,  caracterisee  en  ce  que  les  or- 
ganes  de  levage  (16)  sont  formes  par  des  coussins 
d'air. 

Claims 

1  .  A  panel  press  for  the  manufacture  of  laminated 
panels,  particularly  coated  hardfoam  panels,  -  with 

5  a  stationary  lower  press  platen  (1)  and  an  upper 
press  platen  (2)  supported  movably  upwards  and 
downards  in  at  least  one  portal  frame  (3),  in  which 
the  lower  press  platen  (1)  is  provided  with  longitudi- 
nal  transport  equipment  (4)  for  the  goods  to  be 

10  pressed,  and  the  upper  press  platen  (2)  is  connect- 
ed  via  hydraulic  piston-cylinder  devices  to  the  por- 
tal  frame  or  frames  (3),  characterized  in  that  each 
of  the  lower  and  upper  press  platens  (1  ,  2)  is  con- 
structed  as  a  concrete  platen  reinforced  by  struc- 

15  tural  steel  woven  mats  (5)  and  l-section  longitudinal 
steel  girders  (6)  attached  thereto,  that  plywood  pan- 
els  (10)  provided  with  air-blast  openings  and  their 
upper  surface  forming  the  lower  pressure  surface 
(9)  are  fastened  to  the  l-section  longitudinal  steel 

20  girders  (6)  of  the  lower  press  platen  (1),  the  upper 
parts  of  which  project  out  of  the  concrete  platen 
and  form  longitudinal  Chambers  (7),  and  longitudinal 
transport  chains  (15)  are  located  between  adjacent 
plywood  panels  (10),  the  upper  stringers  of  which 

25  chains  can  be  raised  above  the  lower  pressure  sur- 
face  (9)  by  means  of  lifting  devices  (16),  and  that 
the  hydraulic  pistoncylinder  devices  (12)  are  at- 
tached  to  the  l-section  longitudinal  steel  girders  (6) 
of  the  upper  press  platen  (2). 

30  2.  A  press  platen  according  to  Claim  1  ,  character- 
ized  in  that  the  press  platens  (1  ,  2)  consist  of  con- 
crete  B  17.5  of  Class  1,  consistency  zone  3  accord- 
ing  to  NEN  3861. 

3.  A  panel  press  according  to  Claim  1  or  2,  char- 
35  acterized  in  that  the  l-section  longitudinal  steel  gird- 

ers  (6)  are  welded  to  the  structural  steel  woven 
mats  (5). 

4.  A  panel  press  according  to  one  of  Claims  1  to 
3,  characterized  in  that  the  pressure  surface  of 

40  the  upper  press  platen  (2)  is  formed  as  a  comple- 
mentary  surface  to  the  lower  pressure  surface  (9). 

5.  A  panel  press  according  to  one  of  Claims  1  to 
4,  characterized  in  that  the  upper  press  platen  (2) 
is  attached  to  the  associated  portal  frame  (3)  via 

45  two  hydraulic  piston-cylinder  devices  (12)  in  each 
case. 

6.  A  panel  press  according  to  one  of  Claims  1  to 
5,  characterized  in  that  the  air-blast  openings  (8) 
each  consist  of  a  stepped  hole  (13)  in  which  a  ball 

50  (14)  is  retained  by  an  upper  insert  ring  (15). 
7.  A  panel  press  according  to  Claim  6,  character- 

ized  in  that  the  balls  (14)  consist  of  steel  and  the  in- 
sert  rings  (15)  of  plastics. 

8.  A  panel  press  according  to  one  of  Claims  1  to 
55  7,  characterized  in  that  the  lifting  devices  (16)  con- 

sist  of  air  cushions. 

30 
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