EP 0O 144 881 A2

Européaisches Patentamt

0’ European Patent Office

Office européen des brevets

®

@ Anmeldenummer: 841142227

(2) Anmeldetag: 24.11.84

0 144 881
A2

@ Veréffentlichungsnummer:

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

@ int.ct: B 28 B 1/52

(9 Prioritét: 09.12.83 CH 6596/83

Verbdfientlichungstag der Anmeldung:
19.06.85 Patentblatt 85/25

Benannte Vertragsstaaten:
AT BE DE FR GB IT NL SE

@ Anmelder: BELL MASCHINENFABRIK
AKTIENGESELLSCHAFT

CH-6010 Kriens{CH)

(@ Erinder: Sutter, Silvio
St. Niklausengasse 9
CH-6010 Kriens{CH)

Vertreter: Kubr, Véclav, Dr. et al,
c/o Sulzer - Escher Wyss AG Patentabteilung Postfach
CH-8023 Ziirich(CH)

@ Verfahren zum Verdichten von geweliten Faserzementplatten.

@ Bei einem Verfahren zum Verdichten von feuchten,
gewellten Faserzementplatten liegen diese auf einer pressfe-
sten, durchidssigen Pressunterlage und werden in einem
Raum (4) zwischen einer oberen (2) und einer unteren
Pressform (1) gepresst. Das dabei herausgepresste, wissrige
Filtrat wird abgefihrt iber ein Kanalsystem (9,13,14), das an
der unteren Pressform (1) vorgesehen ist und gegen den
Raum (4) bzw. zu der Pressunterlage offen ist. Zum schnellen
und gleichmassigen Abfiihren samtlichen Filtrats aus dem
Bereich unmittelbar unter der Pressunterlage, unter gleich-
zeitigem Verhindern von Krustenbildung in dem Kanalsy-
stem wird dieses in Richtung der Filtratsabfuhr mit einem
Luftstrom aus einer Luftiberdruckquelle (15) durchstrémt,
welcher die in das Kanalsystem durchgesickerten Tropfen
des wassrigen Filtrats mitreisst, beschleunigt und transpor-
tiert. .

FIG.1

Croydon Printing Company Ltd



Pt.

0144881
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VERFAHREN ZUM VERDICHTEN VON GEWELLTEN FASERZEMENTPLATTEN

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verdichten von
feuchten, gewellten Faserzementplatten, die auf einerx
pressfesten, durchldssigen Pressunterlage liegen und

mit dieser zwischen einer oberen und einer unteren Press-
form zum Verdichten der Faserzementmasse gepresst wer-
den, wobei das herausgepresste widssrige Filtrat iliber

ein an der unteren Pressform vorgesehenes, zu der durch-

l&ssigen Pressunterlage gebffnetes Kanalsystem abgefiihrt
wird.

Durch das Verdichten wird eine bessere Qualitét des
Produktes erreicht: Die Festigkeitswerte werden erhdht
und die Wetterbestdndigkeit verbessert. Die vorgeformte
Faserzementplatte wird dabei um 10 bis 25 % dinner.

Dies erfolgt in einer Presse, in welche die Pressunter-
lage mit Cer vorgeformten. feuchten., gewellten Faserze-
mentplatte auf die untere Pressform eingefahren wird. Die
Pressunterlage ist eine der Wellenform der Faserzement-
platte entsprechend gewellte Lochbléchtafel, deren Ober-
fldche mit einer Siebgewebelage, welche die L&cher im
Blech iiberbriickt, versehen ist. Die Oberfldche der un-—
teren Pressform weist Wellen auf, welche genau denen
der unteren Seite der Pressunterlage entsprechen . Die
Pressungsfldche der oberen Pressform weist Wellen auf,
welche der Wellform der oberen Seite der verdichteten
Faserzementplatte entsprechen.

Zwischen den Pressformen wird die Faserzementplatté un-
ter Anwendung eines Pressdruckes von 50 bis 200 kp/cm2

(5 bis 20 MPa), welcher innerhalb von 2 bis 10 sec

erreicht und weiter iiber 1 bis 20 sec aufrecht-

erhalten wird, verdichtet. Wdhrend des Steigerns des
Pressdrucks zu dem Maximum fliesst aus der Faserzement-
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masse ein wdssriges Filtrat durch das Siebgewebe und die Lécher
der Pressunterlage und wird durch ein Kanalsystem an der unteren
Pressform abgeflihrt. Nach dem vollendeten Verdichtungsvorgang
werden die Pressformen auseinander bewegt und die Pressunterlage
mit der verdichteten Faserzementplatte aus der Presse herausge-
fahren, anschliessend entladen, und eine weitere Pressunterlage,
die inzwischen mit einer weiteren, zu verdichtenden Faserzement-
platte beladen wurde, in die Presse hineingefahren. Die entladene
Pressunterlage kehrt zuriick, um in einem Zyklus anschliessend
mit einer neuen, zu verdichtenden Faserzementplatte beladen zu

werden. Es zirkulieren eine Anzahl von Pressunterlagen in einem
Kreislauf.

Die Homogenitdt der Faserzementplatte, die durch das Verdichten
erreicht werden soll, setzt ein gleiclméssiges Pressen, unter An-
wendung eines hchen Pressdruckes, und ein gleichmissiges Entwis—
sern der Masse voraus. Das wédssrige Filtrat, das aus der Masse

herauszupressen ist, muss auch gleichmidssig und schnell von def
Masse abgeflihrt werden.

Dies ist bisher noch nicht verl&sslich gelungen. Grosse Schwierig-
keiten ergeben sich, dass die bisher vorgesehenen Abfihrungswege
fiir das Filtrat schon nach kurzer Betriebszeit durch Verkrustun-
gen ihr Durchflussvermtgen verlieren, so dass sich Filtratsansamm—
lungen bilden, die nach. Abbau des Pressdruckes in die Masse zurilick-
gesaugt werden. Daraus ergibt sich eine ungleichmidssige Riickbe—
feuchtung, welche wdhrend des Abbindens der Faserzementplatten Ort-
'lich unterschiedliche Schwindungen verursacht. Davon entstehen
Festigkeitseinbussen und sanit eine Qualititsverminderung des End-
produkts. Diese Verkrustungen ergeben sich aus der Beschaffenheit
des Filtrats, das neben anderem eine betr&chtliche Kalkkamponente
aufweist. Das fiihrt schliesslich dazu, das die Produktion unter-

brochen werden muss, um die Wege zu reinigen bzw. zu
entkrusten. Es ist nicht m&glich, die Wege nach Be-

darf grossziigiger zu gestalten, denn damit wlirde die
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Festigkeit der unteren Pressform oder der Pressunterlage
beeintrdchtigt, und diese wlirden dann den hohen Arbeits-
drlicken nicht standhalten. Es kommt auch vor, dass in

die Masse harte Fremdkdrper geraten, die dann beim Pres-

sen Schéden an den geschwdchten Pressformen oder Press-
unterlagen verursachen k&nnen.

Es ist Aufgabe der Erfindung, flir das anfangs beschrie-
bene Verfahren Massnahmen zu finden, die ein gleichmés~-
siges, vollkommenes und stdrungsfreies Abfihren des
herausgepressten Filtrats ermdglichen, mit Mitteln, die
die notwendige Festigkeit bzw. Standfestigkeit der be~
treffenden Einrichtung, insbesondere der unteren Press-
form und der Pressunterlage nicht beeintré@chtigen. Da-
bei so0ll es auch mdglich sein, mit einem Wérkzeugsatz,
d.h. mit einer unteren und oberen Pressform und mit

gleichformatigen Pressunterlagen Faserzementplatten
auch kleinerer Formate zu verdichten.

Diese Aufgabe ist erfindungsgemidss dadurch geldst, dass
das Kanalsystem in Richtung der Filtratsabfuhr mit einem
Luftstrom aus einer Luftiiberdruckquelle durchstrdmt

wird, welcher durch die Pressunterlage unter dem Press-
‘druck durchgesickerte Tropfen des wdssrigen Filtrats
mitreisst, beschleunigt und transportiert. Damit ist es
moglich, gleichmé@ssig, schnell und vollkommen die heraus-
gepresste Menge des Filtrats durch ein geeignetes Kanal-
system herauszutragen, dessen Wege die Festigkeit weder
der unteren Pressform noch der Pressunterlage beeintrdch-
tigen. Bei genligender Geschwindigkeit des Luftstromes
bilden sich in den Wegen keine durch Verkrustungen ver-
ursachte Engpésse, die die Abfuhr des Filtrats verhin-

derten, denn die Wdnde der Wege bleiben unbenetzt bzw.
trocken.

In den Unteranspriichen sind vorteilhafte Ausfihrungs-
formen des Verfahrens angegeben.
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Im weiteren wird das erfindungsgeméisse Verfahren und
seine Vorteile ndher beschrieben und erkldrt. Die Be-
schreibung bezieht sich auf eine Zeichnung, in der
zeigen:

Figur 1 in einer Sicht auf Stirnseite, Teile
einer oberen und einer unteren Press-
form,

Figur 2 einen vergrOsserten Teilldngsschnitt
durch die untere Pressform gemédss
Linie I-I in Figqur 1,

Figur 3 einen vergrdsserten Ausschnitt aus

der Figur 1 und

Figur 4 in Seitensicht ein Schema einer der
unteren Pressform angeschlossenen
Druckluftquelle.

Das Verdichten einer Faserzementplatte 3 geschieht in einem Raum 4
zwischen einer unteren Pressform 1 und einer oberen Pressform 2.
Die Pressfonmen sind in einer Presse bekannter Konstruktion, die
in der Zeichnung nicht gezeigt ist, eingebaut und sind vertikal
relativ zueinander mit bekannten, ebenfalls hier nicht gezeigten
Mitteln bewegbar. Eine zu verdichtende, feuchte, vorgeformte, d.h.
gewellte Faserzementplatte 3 liegt dabei in einem Zwischenraum 4
zwischen den beiden Pressformen 1 und 2 auf einer durchl&ssigen,
pressfesten Pressunterlage 5. Diese ist aus einem Lochblech mit
Lochern 6 hergestellt. Die Pressunterlage 5 liegt auf der Wellen
aufweisenden Oberfliche der unteren Pressform 1, wobei das Wellen-
gebilde der Pressform 1 und das Wellengebilde der anliegenden
Seite der Pressunterlage 5 =zueinander angepasst sind, so dass
die Pressunterlage 5 auf der Oberfldche der Press-
form 1 dicht anliegen kann. Die Oberfldche der

Pressunterlage 5 ist mit einem feinmaschigen Sieb-
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gewebe 7 versehen, das die L&cher 6 der Pressunterlage
5 Uiberbriickt. Zwischen der Faserzementplatte 3 und dem
Wellengebilde der oberen Pressform 2 ist eine Trenn-
schicht 8 vorgesehen, die ein Haften der Faserzement-
platte an der oberen Pressform 2 verhindert.

Mit Senken der oberen Pressform 2 zu der unteren Press-
form 1 wird eine Presskraft von Null auf ein Maximum
gesteigert. Dadurch wird eine Fladchenpressung zwischen
den Pressformen bewirkt, welche die Faserzementmasse
der Faserzementplatte verdichtet. Dabei wird ein wéssri-
ges Filtrat aus der Masse herausgepresst und sickert
nach unten durch die Maschen des Siebgewebes 7 und
durch die Ldcher 6 der Pressunterlage 5 in ein an

die LBcher 6 anschliessendes bzw. zu den L®&chern 6 ge-

dffnetes Kanalsystem an der unteren Pressform 1.

Um einen gewlinschten Verdichtungseffekt zu erzielen,

muss die Fl&chenpressung im Bereich 50 bis 200 kp/cm2

(5 bis 20 MPa) erzeugt werden. Nachdem die gewilinschte
maximale Fl&chenpressung in einer Zeit von z.B. 2 - 10 Sekun-
den erreicht ist, wird die entsprechende Presskraft

noch filir einige Sekunden, z.B. 1 bis 20 Sekunden, auf-

. rechterhalten. Danach werden die Pressformen 1 und 2 auseinanderbe—

wegt und die verdichtete Faserzementplatte mit der
Pressunterlage aus dem Raum zwischen den Pressformen
herausgefahren.

Das an die Lbcher 6 der Pressunterlage 5 anschliessende
Kanalsystem zum Abflihren des herausgepressten Filtrats
weist an der gewellten Oberflédche der unteren Pressform
1 nach oben, gegeniiber den L&chern 6 offene Rillen oder
Nuten 9 auf. Diese verlaufen iiber die Breite der Press-
form 1 den Fall-Linien geméss jeweils von einem Wellen-
tal 10 iiber den Wellenberg 11 in das jeweils né&chste
Wellental 10 und sind der L&nge der Pressform 1 nach
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dicht nebeneinander angeordnet, wie es mittels Figur 1

im Quersicht und in Figur 2 im Ldngsschnitt besonders
deutlich gezeigt ist,

Die Teilung bzw. Verteilung der Rillen 9 an der Press-
form 1 und die Teilung bzw. Verteilung der Ldcher 6

durch die Pressunterlage 5 sind so gewdhlt, dass je~-
wells ‘eine geniligende Mehrzahl Lécher Uber den Rillen 9
liegt und nur eine Minderheit dieser iber den Stegen 12
~zwischen den Rillen liegt. Zum Abfiilhren des Filtrats

aus den Rillen 9 sind in jedem Wellental 10 jeder Rille

9 eine vertikale Bohrung 13 vdrgesehen, welche in Sammel-
kandle 14 filhren, die der L&nge der Pressform nach je-

weils unter den Wellentdlern 10 durch die Pressform ver-
laufen.

Parallel zu den Sammelkandlen 14 verlaufen unter den
Wellenbergen 11 Verteilungskandle 15, die an eine
Druckluftquelle angeschlossen sind. Aus diesen Kandlen
15 fiihren zu jedem Wellenberg 11 und in jede Rille 9
Bohrungen 16, durch welche die Druckluft jeweils am
Wellenberg 11 in die von der Pressunterlage 5 lberbriick-
ten Rillen 9 str&mt und durch diese zu den Wellent&lern
10 und durch die Bohrungen 13 in die Sammelkandle 14.
Dieser Strdmungsweg ist in Figur 1 und 3 mit den einge-
zeichneten Pfeilen dargestellt.

Die Querschnitte der Bohrungen 13 und 16 und der Quer-

schnitt der Rillen 9 gleichen ungefdhr einander.

Eine geniigende Luftstromgeschwindigkeit in den Rillen 9
liegt im Bereich voﬁ 15 bis 20 m/sec. Dies geniligt dazu,
dass die Tropfen des herausgepressten Filtrats von dem
durchstromenden Luftstrom mitgerissen, beschleunigt,

in Teilchen zerteilt bzw. vernebelt werden und mit die-
ser Geschwindigkeit durch die Rillen 9 und die Bohrun-—

gen 13 in die Sammelkandle 14 transportiert werden,chne die
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Wdnde dieser relativ engen StrOmungsprofile zu benetzen.
So bilden sich keine Verkrustungen und keine Ansammlun-
gen des Filtrats, nicht einmal in den Wellent&dlern 10
der Rillen 9, so dass,wenn der Pressdruck abgebaut wird,
kein Filtrat in die Faserzementmasse der bereits ver-
dichteten Faserzementplatte zurilickgesaugt werden kann.
Das Halten des Pressdruckes in der Schlussphase des ‘
Pressens muss der Zeit entsprechen, die zum Abfih-
ren des Filtrats aus den Rillen notwendig ist. In eini-
gen Sekunden wird dies erbracht. |

Wie eigens in Figur 4 dargestellt ist, sind an einer
Stirnseite der unteren Pressform 1 alle durch die Press-
form in Lingsrichtung unter den Wellentdlern 10 ver-
laufenden Sammelkandle 14 an eine Saugleitung 17 (rechts
im Bild) angeschlossen, die iiber einen Abscheider 18,
zum Abscheiden des Filtrats von der Luft zu der Saug-
seite eines Ventilators 19 fiihrt. Der Forderseite des
Ventilators 19 sind iiber eine Druckleitung 20 (links
im Bild) alle Luftverteilungskandle 15, die durch die
Pressform in La&ngsrichtung unter den Wellenbergen 11
jeweils verlaufen, angeschlossen. An der gegeniiberlie-
genden Stirnseite der Pressform 1 sind die Kandle 15 |
zugedeckt. Entsprechend sind auch die Kandle 14 an der
der Saugleitung 17 gegeniiberliegenden Stirnseite der
Pressform 1 zugedeckt. So strémtidie Luft aus einer
Luftiberdruckquelle, dem Ventilator 19 in die Luft-
verteilungskandle 15, aus diesen durch die Bohrungen

16 zu den Wellenbergen 11, durch die Rillen 9, wo die
Tropfen des Filtrats mitgerissen, beschleunigt, verne-
belt werden,und dieses Luft-Filtrat-Gemisch strdmt
durch die Bohrungen 13 in die Sammelkan&dle 14 und in
den Abscheider 18. Nach der Abtrennung von dem Filtrat
in dem Abscheider 18 wird die Luft wieder iiber den Ven-
tilator 19 in die Luftverteilungskandle 14 gefdrdert |

und so weiter in dem beschriebenen Kreislauf.
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Bei diesem Verfahren ist es wegen der intensiven Trans-
portwirkung der krdftigen Luftstrdmug mdglich, alle
Teilstrecken des beschriebenen Wegesystems in Dimensio-
nen zu halten, welche die untere Pressform festigkeits-
médssig nicht beeintrédchtigen, so dass die Pressform

den relativ hohen Betriebsdriicken standh&lt. Das gleiche
gilt auch fiir die festigkeitsmidssige Anpassung der
Pressunterlage 5 zu der Pressform 1. Es ist logisch,
dass dieses Verhdltnis so gewdhlt werden muss, dass
unter Umsté&nden z.B. beim Eindringen von harten Fremd-
kbrpern in die zu verdichtende Faserzementmasse hoch-
stens die Pressunterlage 5, aber nicht die untere Press-
form 1 beschddigt werden darf.

Zu diesem Zweck miissen die Breite der Rillen 9 und die '
Breite der zwischen den Rillen 9 vorgesehenen Stege 12
so gewdhlt werden, dass das Material der die Rillen 9
und die Stege 12 iliberbrilickenden Pressunterlage 5 unter
dem normalen hohen Betriebsdruck in die Rillen 9 nicht
hineindriickt bzw. hineingetrieben wird, obzwar es eine
niedrigere Festigkeit aufweisen muss als das Material der
Pressform 1. Dazu werden die Kanten der Stege 12

scharf belassen, d.h. sie diirfen nicht abgerunden sein,
dass das Material der Pressunterlage 5 an den Stegen 12
unter dem Pressdruck nicht gebogen wird. Die Rillen 9
konnen wie die Stege 12 nur einige Millimeter und beide
ungefdhr gleich breit_sein. In einer gleichen Dichte
kann auch die Lochung der Pressunterlage 5 gewdhlt
werden, wobei die L&cher 6 an Spitzen eines gedachten
gleichschenkligen Dreiecks mit einer Seite von einigen
Millimetern zueinander stehen. Falls in der Faserzement-
masse ein harter FremdkOrper vorkommt, kann bei gewisser
Dicke des Fremdkdrpers im Verhdltnis zur Dicke der zu
verdichtenden Faserzementplatte der Pressdruck lokal

so hoch ansteigen, dass das Material der Pressunterla-
ge 5, das dichtgelochte Blech, nicht mehr standhdlt
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und 6rtlich in eine oder einige Rillen hineindringt.

Die Pressform bzw. die Rillen 9 bzw. die Stege 12 blei-
ben unversehrt. Die eine dabei 8rtlich beschddigte
Pressunterlage wird aus dem Prozess ausrangiert und

mit einer Reserve ersetzt. Die beschiddigte Pressunter-
lage kann einfach mit Einsetzen und Einschweissen eines ent-

sprechenden Lochblechstiickes zum Wiedereinsatz repariert
werden.

Der Querschnitt des jeweiligen l&ngsverlaufenden Ka-
nals 14 oder 15 entspricht etwa der Summe der Quer-

schnitte der oberhalb von ihm liegenden und mit ihm

durch Bohrungen 13 bzw. 16 verbundenen Rillen 9, die
mit der Pressunterlage 5 iberbriickt sind, so dass sie
auf diese Weise Kandle bilden. Hier, in den zugedeck-
ten Rillen 9 herrscht die erwdhnte Strdmungsgeschwin-
digkeit von etwa 15 bis 20 m/sec. In den Verbindungs-

bohrungen 13 bzw. 16 ist die Geschwindigkeit etwa dop-
pelt so gross.

Da an den Wellenbergen 11 etwa gleich viel Luft in die
Rillen 9 getrieben wird, wie an den Wellentdlern 10
abgesaugt wird, besteht nur ein sehr geringes Druckge-
fdlle zwischen diesen zwei Punkten. Das ganze System
der Luft- bzw. Luft-Filtrat-Gemisch-Wege ist ein halb-
geschlossenes Kreislaufsystem, innert welchem die Ver-
bindungsbohrungen 13 und 16 die Stellen mit dem gr&ss-
ten Druckgefidlle sind. Damit ist selbsttdtig sicherge-
stellt, dass in allen Teilstrecken aller Rillen 9 je-
weils vom Wellenberg zum Wellental, etwa die gleiche
Strdmungsgeschwindigkeit herrscht, unabh&ngig davon,
ob eine Faserzementplatte auf der Pressunterlage ver-
dichtet wird, die die ganze Fldche der Pressunterlage
abdeckt oder eine kleinere. So ist es m&glich, mit
einer und derselben Einrichtung, d.h. mit den Pressfor-

men 1 und 2 und Pressunterlagen 5, die fiir ein grOsstes
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in Frage kommendes Format der Faserzementplatten aus-
gelegt sind, ohne zusdtzliche Vorkehrungen bzw. ohne
Umrilisten, auch Faserzementplatten kleineren Formats,

z.b. kiirzere oder engere Formate, nach Marktbedarf zu
verarbeiten.

Bei der mit diesem Verfahren zwangsweise erzeugten
Stromungsgeschwindigkeit werden die durch die Press-
unterlage 5 freil, bzw. sogar unter einer Saugwirkung

in die kanalartigen Rillen 9 einfliessenden Tropfen

des Filtrats sofort mitgerissen und weggetragen. Dies
geschieht durch eine Vernebelung der Tropfen mit einem
volumenméd@ssigen Luftiiberschuss zum Volumen des abzufiih-
renden Filtrats. Bei diesem Luftiiberschuss kommt es zu
keiner bzw. nur minimalen Behetzung der Wandungen der
Filtratsabfuhrwege, so dass keine die Wege vérengenden
Verkrustungen sich bilden. Die Wege werden im wesent-
lichen ganz trocken gehalten, so dass es nach'Abstelf
len des Pressdruckes 2zu keinem Zurlicksaugen des ein-
mal herausgepressten Filtrats zurick in die verdichtete
Faserzementplatte kommen kann. Eine gleichmd@ssige Ent-
feuchtung der ganzen Fldche der Faserzementplatte ist
damit erreicht.

Aus fabrikatorischen Griinden kann die untere Pressform
1 in eine Anzahl von Lidngsabschnitten geteilt sein.

Eine solche Teilungslinie ist in Figur 2 mit 21 bezeich-
net. '
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Patentanspriche

1. Verfahren zum Verdichten von feuchten, gewellten
Faserzementplatten (3), die auf einer pressfesten,
durchlédssigen Pressunterlage (5) liegen und mit
dieser zwischen einer oberen (2) und einer unteren
(1) Pressform zum Verdichten der Faserzementmasse
gepresst werden, wobel das herausgepresste wéssrige
Filtrat Uber ein an der unteren Pressform (1) vor~
gesehenes, zu der durchléssigen Pressunterlage (5)
gebffnetes Kanalsystem abgefiihrt wird, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Kanalsystem (9, 13, 14) in
Richtung der Filtratsabfuhr mit einem Luftstrom

aus einer Luftiiberdruckquelle durchstrdmt wird, wel-

che die bei dem Verdichten durch die Pressunterlage
(5) durchgesickerten Tropfen des wdssrigen Filtrats
mitreisst, beschleunigt und transportiert.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

dass der Luftstrom mit einer Geschwindigkeit und in
einer Menge durch das Kanalsystem (9, 13, 14) ge-
trieben wird, die dazu geniigen, die Tropfen des Fil-
trats in Teilchen zu zerteilen, um sie vernebelt,
ohne die Wande des Kanalsystems zu benetzen, mit

dem Luftstrom durch das Kanalsystem herauszutragen.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Luft fiir den Luftstrom durch ein in der
unteren Pressform (1) vorgesehenes Luftkanalsystem
(15, 16) getrieben wird, welches in das Kanalsystem
(9, 13, 14) fir die Filtratsabfuhr miindet.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekehnzeichnet,
 dass die Pressunterlage (5) mit der verdichteten

Faserzementplatte (3) so lange zwischen den Press-—
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formen (1 und 2) unter Druck gehalten wird, bis
sdmtliches bei dem Verdichten aus der Faserzement-
masse herausgepresste Filtrat aus dem Bereich un-
terhalb der Pressunterlage (5) weggetragen ist.

5. Verfahren nach Anspruch 1 bzw. 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zum Auffangen des durch die Press-
unterlage (5) durchgesickerten Filtrats ein auf
der Oberfldche der unteren Pressform (1) vorgese-
henes Netz von Rillen (9) benutzt wird, wobei die-
ses Netz einerseits an das Luftkanalsystem (15,16)
und andererseits an das Kanalsystem (13, 14) fir
die Filtratsabfuhr angeschlossen ist, so dass beim
Betrieb zwischen den Anschlussstellen (16, 13) in
den Rillen (9) ein Luftstrom herrscht.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
dass das Auffangen des Filtrates mittels Rillen vorgencammen wird,
die iiber die Breite der unteren Pressform (1) je-
weils vom Wellental (10) iiber Wellenberg (11) in
das ndchsten Wellental (10) verlaufen und iber die
Lidnge der Pressform (1) dicht hintereinander ange-
ordnet sind, wobei sie jeweils am Wellenberg (11)

an das Luftkanalsystem (15, 16) und am Wellental

(10) an das Kanalsystem (13, 14) fiir die Filtrats-
abfuhr angeschlossen sind, so dass in der Rille (9)
beim Betrieb ein Luftstrom vom Wellenberg (11) zum
Wellental (10) herrscht.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
dass die Filtratstropfen, die in die Rillen (9) beim
Verdichten durchgesickert sind, mit StrSmungsge-

schwindigkeit von 15 bis 20 m/sec in den Rillen (9)
erfasst und weggetragen werden.
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8. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
dass eine untere Pressform (1) mit Rillen (9) und
eine blecherne, geldcherte Pressunterlage (5) be-
nutzt werden, bei welchen die Verteilung der Rillen

(9) an der Pressform und die Verteilung der Locher
(6) in der Pressunterlage (5) relativ zueinander
so abgestimmt sind, dass

a) bei aufgelegter Pressunterlage (5) sich jeweils
eine zum Abfiihren der Filtratsmenge notwendige

Anzahl der Ldcher (6) iiber den Rillen (9) befin-
det,

b) die Breite, im Ld&ngsschnitt gesehen, der Rille
(9) und der Stege (12) zwischen den Rillen in
Anbetracht der Festigkeit des Materials der
Pressunterlage (5) so gewdhlt sind, dass ein
Eindringen des Materials der Pressunterlage in

die Rillen (9) unter Betriebsdruck verhindert
ist.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,

dass, im La&ngsschnitt gesehen, die Stege (12) und
die Rillen (9) ungefdhr gleich breit sind, wobei

die Stege (12) eine gerade Oberfldche und zu den
Rillen scharfe Kanten aufweisen.

10. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,

dass eine untere Pressform (1) benutzt wird, die

mit in Langsrichtung durch die Pressform von Stirn-
seite zu Stirnseite verlaufenden, unter jeden Wel-
lenberg und jedem Wellental angeordneten Kandlen
(14 bzw. 15) versehen ist, wobei von diesen Kandlen
(14 bzw. 15) Bohrungen (13 bzw. 16) zu jeder der
oben verlaufenden Rillen (9) vorgesehen sind, die
jeweils zu dem Wellenbergbereich (11), bzw. zu dem

Wellentalbereich (10) reichen, und wobei durch die
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unter den‘Wellenbergen (11) verlaufenden Kanfle (15)
Iuft eingeblasen wird und durch die unter den Wellen-
tilern (10) verlaufenden Kandle (14) das Luft~Fil-
trat-Gemisch weggefihrt wird.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet,
dass ein Kreislaufsystem benutzt wird, bei welchem
die unter den Wellentdlern (10) verlaufenden Kanéle
(14) Uber einen Abscheider (18) der Saugseite, und
die unter den Wellenbergen (11) verlaufenden Kanédle

(15) der Férderseite eines Ventilators (19) ange-
schlossen sind.

12. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennieichnet,
dass eine untere Pressform (1) benutzt wird, bei
der die Verbindungsbohrungen (13 und 16) zwischen
den Rillen (9) und den in L&ngsrichtung durch die
Pressform (1) verlaufenden Kandlen(14 und 15) und
die Rillen (9) selber ungefdhr einen gleichen
Querschnitt aufweisen.

13. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet,

dass der Querschnitt des jeweiligen in Lingsrich-

tung durch die Pressform 1 verlaufenden Kanals

(14 bzw. 15) der Summe der Querschnitte der ober-
halb des Kanals liegenden und mit ihm durch Bohrun-
gen (13 bzw. 16) verbundenen Rillen (9) ungefé&hr
gleicht.

14. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet,

dass an dem Weg der Stromung durch die Kandle (15),
Bohrungen (16), Rillen (9), Bohrungen (13) und Ka-
ndle (14) die Bohrungen (13 und 16) die Stellen
sind, in denen es das grOsste Druckgefdlle gibt.
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