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@ Formstiicke fiir Transformatoren.

@ Die Erfindung betrifft Vormaterial flir Formstlicke
aus Prefispan sowie ein Verfahren zu seiner Herstel-
lung und ein Verfahren zur Herstellung von Form-
stlicken aus PreBispan flir den Einsatz in Transfor-
matoren und der Verwendung des Vormaterials, wo-
bei das Vormaterial aus den beim Zuschnitt von
PreBspantafeln angefallenen zerkleinerten und in
Wasser suspendierten Abfallstlicken besteht und in
einem Mischungsverhiltnis von etwa 5 bis 10 %
Faseranteil im Wasser zur Herstellung der Formstik-
ke zum Einsatz kommt. Diese werden durch Draina-
ge, das heiBt Wasserentzug durch Unterdruck, in
einem Formgebungswerkzeug hergestellt.
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Die Erfindung betrifft Vormaterial flir Formstik-
ke aus Prefispan zum Einsatz in Transformatoren
sowie die verfahrensmipfige Herstellung des Vor-
materials und die Herstellung von Formstilicken un-
ter Verwendung des Vormaterials.

Es ist bekannt, in Transformatoren zur Isolie-
rung unterschiedlicher Potentialbereiche Isolierteile
aus Prefspan einzusetzen. Gemi3B der deutschen
Norm DIN 7733 handelt es sich bei Prefispan um
vornehmlich aus hochwertigen Cellulosefasern be-
stehende, schichtweise aufgebaute, gepreBte Er-
zeugnisse in Form von Tafeln und Rollen. Je nach
Verwendung werden sie als Maschinen-, Nuten-,
Transformatoren- oder Kondensatoren-Prefspan
bezeichnet bzw. zusammenfassend Elektropref-
span genannt.

Nicht unter diesen Begriff fallen imprignierte,
lackierte oder mit anderen Stoffen kombinierte
PreBspan-Erzeugnisse sowie Tafeln, die aus einzel-
nen PreBspantafeln unter Verwendung eines Binde-
mittels (Klebstoffes) zusammengeklebt sind und als
Blockspan bezeichnet werden.

Handelstibliche PreBspanerzeugnisse werden
entsprechend der zuvorgenannten Definition aus
einzelnen Schichten aufgebaut, so daB man von
Blattbildung spricht. Die Verbindung der einzelnen
Schichten erfolgt hierbei durch formschlissiges In-
einandergreifen dhnlich einer Verzahnung der ein-
zelnen Cellulosefasern, die unter hohem Druck zu-
sammengeprefBt werden.

Ausgangsprodukt flir die einzelnen Schichten
sowohl der PreBspantafeln als auch der Formstiik-
ke aus Prefspan ist NaBstoff, der aus einer soge-
nannte Pulpe gewonnen wird. Pulpe ist eine breiar-
tige Masse bestehend aus Cellulosefasern, die in
Wasser suspendiert werden. Diese Pulpe wird bei
den Herstellern von PrefBspantafeln und Prefispan-
formstlicken Ublicherweise aus origindr gewonne-
nen Cellulosefasern hergestellt.

Um NafBstoff zu erhalten, wird die Pulpe auf ca.
20 % Wassergehalt entwdssert. Der aufgrund der
Restnédsse formbare NaBstoff wird nun lagenweise
auf die jeweilige Form, zum Beispiel ebenes Gitter
flir ebene Platten, rdumliche Form fir rdumliche
Formstlicke, aufgebracht.

Bei der Herstellung von Transformatoren, ins-
besondere von &lgefiilliten Transformatoren ist es
Stand der Technik, Isoliereinbauten aus Prefspan
vorzusehen, um Bereiche unterschiedlichen Poten-
tials gegeneinander zu isolieren. Hierbei finden so-
wohl ebene Tafeln als auch auf den speziellen
Einsatzort angepaBte Formstlicke Verwendung.
Wahrend es kein Problem darstellt, aus den Stan-
dardabmessungen der PreBspantafeln Isolierplatten
mit den auf den jeweiligen Transformator abge-
stimmten MaBen zuzuschneiden, besteht hinsicht-
lich der Herstellung und Lagerhaltung von Form-
stlicken aufgrund der groBen Vielfalt unterschiedli-
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cher Gestaltung und Transformatorgrdfe seit lan-
gem ein Problem hinsichtlich der Lagerhaltung und
der auftragsbezogenen Beistellung, da trotz ver-
schiedentlicher Bemiihungen eine Standardisierung
der Formstiicke bisher nicht m&glich war.

Es liegt daher grundsitzlich in Interesse der
Hersteller von Transformatoren, die Herstellung von
Formsticken nach Mdglichkeit in eigener Regie
durchzufiihren oder zumindest auf deren Herstel-
lung EinfluB zu nehmen, doch ist eine solche Ei-
genfertigung durch die Transformatoren-Hersteller,
nicht zuletzt wegen der zeitlich nur begrenzten
Haltbarkeit des NaBstoffes, bisher unterblieben. Ein
Problem ergibt sich hierbei daraus, daB das erfor-
derliche Vormaterial, die bereits oben erwidhnte
Pulpe bzw. NaBstoff, kein frei handelbares Erzeug-
nis darstellt und demgemapB nicht zur Verfligung
steht.

Ausgehend von dieser Problemstellung ist es
Aufgabe der Erfindung, Vormaterial der eingangs
genannten Art sowie dessen verfahrensmiBige
Herstellung und die Herstellung von Formstlicken
daraus anzugeben, wobei die Besonderheiten der
Kleinserienfertigung zu berlicksichtigen sind.

Die Losung der Aufgabe ist erfindungsgemap
gekennzeichnet durch die Anspriiche 1 bis 3. Dem-
gemiB handelt es sich bei dem Vormaterial fir die
Formstlicke aus PreBfispan um Abfallstlicke, die
beim Zuschnitt von PreBspantafeln angefallen sind
und anschlieBend zerkleinert und in Wasser su-
spendiert sind, um so als Pulpe fiir das Formge-
bungsverfahren der Formstlicke zu dienen.

Die Herstellung des Vormaterials erfolgt, indem
die beim Zuschneiden der Prefispantafeln anfallen-
den Abfallstlicke, die durchaus zum Teil groBe
Abmessungen erreichen k&nnen, bis zu ca. 2 m?,
zunédchst gesammelt und auf handliche GrdBe, ca.
100 bis 500 cm?, zerkleinert werden. AnschlieBend
werden die zerkleinerten Prefspanstlicke in ein
Wasserbad gegeben und darin suspendiert. Als
Wasser fiir das Wasserbad ist entmineralisiertes
Wasser, zweckmiBigerweise zum Beispiel Konden-
sat, vorgesehen. Zur Herstellung der erfindungsge-
mifBen Faser-Wasser-Suspension wird ein  Mi-
schungsverhdltnis von 10 bis 50 kg PreBspan auf
100 | Wasser eingestelll. Nach Einbringen der
PreBspanstiicke in das Wasserbad wird dieses ste-
tig geriihrt, um zundchst die Auflosung der Abfalls-
tlicke in ihre Faserstruktur und anschlieBend eine
gleichmipBige Verteilung der PreBspan-Fasern im
Wasserbad zu erreichen.

Fir die Herstellung von Formstlicken ist erfin-
dungsgemipB vorgesehen, daB das sehr kompakie
Vormaterial durch Zugabe von Wasser, insbeson-
dere entmineralisiertes Wasser, weiterverdinnt
wird, um so die Bildsamkeit des Vormaterials zu
verbessern. Zu diesem Zweck wird Zusatzwasser
im Verhaltnis von 70 bis 100 | auf 10 bis 30 kg
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Pulpe zugegeben und die derart verdinnte Su-
spension verwirbelt, um ebenfalls eine gleichmaBgi-
ge Verteilung der Fasern in der Faser-Wasser-
Suspension zu erreichen. Hierdurch wird eine Ver-
netzung der Fasern durch formschliissiges Ineinan-
derverhaken der Faser gleichsam einer Verzahnung
eine innige Verbindung der Fasern miteinander er-
reicht. Die derart verdiinnte und verwirbelte Faser-
Wasser-Suspension wird in das Formwerkzeug ein-
gebracht und darin durch Wasserentzug das ge-
wiinschte Formstilick hergestellt.

Der Wasserentzug wird zunichst dadurch er-
reicht, daB die Auflageflache fiir die Faser-Wasser-
Emulsion netzdhnlich strukturiert ist, so daB das
Wasser aufgrund der Schwerkraft nach unten ab-
13uft. Unterstiitzt wird diese Drainage durch Erzeu-
gung von Unterdruck, so daB der auf der Gegensei-
te wirkende Luftdruck zusitzlich die Entwisserung
der urspriinglichen Faser-Wasser-Suspension be-
glinstigt. Diese Wirkung kann dadurch gef&rdert
werden, daB auf der Gegenseite zusitzlich ein
Uberdruck aufgebracht wird, zum Beispiel durch
Druckluft.

Es kann aber auch vorgesehen sein, daB auf
der Gegenseite der netzartig ausgebildeten Aufla-
gefldche in der Form angepaBter Druckstempel an-
geordnet ist, der einhergehend mit der Entwisse-
rung aufgrund des Unterdrucks das Rohformstlick
beaufschlagt.

Im wesentlichen Unterschied zu den herkdmm-
lichen Fertigungsverfahren, die aus dem Stand der
Technik bekannt sind, wird gem&B dem erfindungs-
gemidBen Verfahren das Formstick einlagig und
nicht schichtweise hergestellf, das heiit, jedes
Formstlick wird in nur einem Arbeitsgang in der
gewlinschten Enddicke hergestellt. Mit Hilfe des
erfindungsgemiBen Verfahrens lassen sich so
Formstiicke mit NaBstoffdicken bis zu 15 mm bzw.
mit Fertigdicken bis zu 16 mm problemlos herstel-
len.

Ein weiterer Vorteil der Erfindung besteht darin,
daB keine Kosten flir die Entsorgung des Abfalima-
terials, das beim Zuschnitt der Prefispantafeln an-
fallt, entstehen. Neben dem hiermit verbundenen
wirtschaftlichen Vorteil resultiert ein weiterer Vorteil
durch die zur Entlastung der Umwelt beitragende
Wiederverwendung des Abfallmaterials.

Die Herstellung der Formstiicke erfolgt gemaB
der Erfindung durch Anschmiegen einlagiger NaB-
stoffauflagen an die jeweilige Form. Diese kann
erfindungsgemiB bereits im Formgebungswerk-
zeug angeodnet sein, sie kann sich aber auch
auBerhalb dieser Vorrichtung befinden, wo sie mit
der in der Vorrichtung hergestellten einlagigen ebe-
nen NaBstoffmatte belegt wird.

Diese und weitere vorteilhafte Ausgestaltungen
sind Gegenstand der Unteranspriiche.

Anhand von in der Zeichnung dargestellien
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Ausflihrungsbeispielen sollen die Erfindung, vorteil-
hafte Ausgestaltungen sowie besondere Vorteile
der Erfindung ndher erldutert und beschrieben wer-
den.
Es zeigen:
Fig. 1 eine schematisierte Darstellung einer
Anordnung flir die Herstellung von
Formstlicken,

Fig. 2 eine Anordnung entsprechend Fig. 1,
jedoch mit Druckbeaufschlagung,
Fig. 3 eine Anordnung entsprechend Fig. 2,

jedoch mit Druckstempel.

In Fig. 1 ist ein Formgebungswerkzeug 10 dar-
gestellt, das aus einem Bodenteil 12 und einem
abhebbaren Oberteil 14 zusammengesetzt ist.

Dort, wo das Unterteil 12 mit dem Oberteil 14
zusammentrifft, das heift in ihrer gemeinsamen
Berlihrungsebene 13, ist eine Form 16 angeordnet,
die im Beispiel durch gestrichtelte Linien angedeu-
tet ist. Die Form 16 ist hierbei ausreichend wasser-
durchldssig ausgebildet, zum Beispiel als Drahtgit-
ter oder Lochblech, um die Drainage der von oben
entsprechend dem gezeigten Pfeil P zugeflihrien
Faser-Wasser-Suspension aus Pulpe und Wasser
zu gewihrleisten.

Am Bodenbereich des Bodenteils 12 ist ein
Auslaufstutzen 18 angeordnet, durch welches das
von der Faser-Wasser-Suspension herriihrende
Wasser abflieBen kann. Ebenfalls im Bodenteil 12
jedoch an den Seitenwidnden sind ein oder mehre-
re gleichmiBig am Umfang verteilt angeordnete
EinlaBstutzen 19 angeordnet, durch welche Gas,
insbesondere Druckluft eingeblasen werden kann,
um die Faser-Wasser-Suspension, die von oben
eingebracht ist, kréftig zu durchwirbeln, so daB sich
die Fasern in der Suspension gleichmiBig verteilen
und so zu einer gleichméBigen Bedeckung der
Form 16 flhren.

Um diese Gleichformigkeit einerseits und die
Formbestandigkeit andererseits der auf der Form
16 befindlichen Faser-Auflage zu verbessern ist
gemiB der Erfindung vorgesehen, an den Auslauf-
stutzen 18 eine hier nicht ndher gezeigte Saug-
pumpe anzuschlieBen, welche in dem unterhalb der
Form 16 befindlichen Raum einen Unterdruck er-
zeugt, sobald die Gaszufuhr Uber die EinlaBstutzen
19 abgestellt ist. Aufgrund des so entstehenden
Unterdrucks im Bereich unterhalb der Form 16
wirkt das von oben durch das offene Oberteil 14
auf die Faser-Auflage wirkende Luftpolster quasi
wie ein Druckstempel, der das Faserpaket auf die
Form preft, wobei durch Kapilareffekte oder 3hn-
lich gebundenes Wasser nach unten austritt und
dort abgesaugt wird.

Mit Hilfe der in Fig. 1 gezeigten Vorrichtung 10
188t sich das erfindungsgemaBe Verfahren zur Her-
stellung von Formstlicken einfach und ohne groBen
Zeitaufwand durchflihren, wobei einer vollautomati-
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sierten Anwendung keine verfahrensrelevanten Hin-
dernisse entgegenstehen. Mit Ausnahme einer
Saugpumpe flr das aus der Faser-Wasser-Suspen-
sion austretende Wasser handelt es sich bei der
Vorrichtung 10 um einfach herstellbare Teile, die
aufgrund ihres einfachen Aufbaus leicht beschaff-
bar sind und gute Funktionssicherheit gewahrlei-
sten. Der Zeitbedarf flr die Herstellung eines
Formstiicks mit der Vorrichtung 10 betrdgt etwa 1
bis 3 Minuten.

In Fig. 2 ist eine &hnliche Vorrichtung 20 wie in
Fig. 1 dargestellt, die jedoch im Unterschied zur
Anordnung gemdB Fig. 1 ein auf ein gleichartig
gestaltetes Unterteil 22 gesetztes geschlossenes
Oberteil 24 aufweist. Wahrend das Unterteil 22 mit
dem Unterteil 12 aus Fig. 1 praktisch identisch ist
(bezliglich der einzelnen Merkmale wird auf die
diesbezligliche Beschreibung zu Fig. 1 verwiesen),
ist das Oberteil 24 haubenfdrmig ausgebildet und
besitzt an seiner Stirnfliche zwei Stutzen 21, 27.

Der Stutzen 21 dient zur Zufiihrung der Faser-
Wasser-Suspension, was durch den Pfeil P ange-
zeigt ist.

Der benachbarte Stutzen 27 dient dhnlich wie
die am Umfang des Unterteils angeordneten Stut-
zen 29 zur Zuflihrung von Druckgas, insbesondere
von Druckluft. Jedoch dient das durch den Stutzen
27 zugefihrte Druckgas nicht wie bei dem Stutzen
29 zur Durchwirbelung der Faser-Wasser-Suspen-
sion, um deren gleichmiBige Faser-Verteilung si-
cherzustellen, sondern vielmehr, um oberhalb der
mit 26 bezeichneten Form ein Druckpolster zu er-
zeugen. DemgemidB erfolgt die Einblasung des
Druckgases durch den Stutzen 27 erst im Anschlu
an die durch Einblasung von Druckluft durch die
Stutzen 29 erfolgte Verwirbelung der in der Vor-
richtung 20 befindlichen Faser-Wasser-Suspension.

Praktisch gleichzeitig mit Drainagebeginn durch
Unterdruck Uber den AbfluBstutzen 28, an welchen
ebenfalls eine nicht gezeigte Saugpumpe ange-
schlossen ist, erfolgt die Druckbeaufschlagung der
Faser-Auflage auf der Form 26 von oben mittels
der durch Einblasen durch den Stutzen 27 erzeug-
ten Druckgaspolsters.

Einhergehend mit dem im Unterschied zu der
Vorrichtung gemapB Fig. 1 deutlich erhdhten appa-
rativen Aufwand 148t sich mit der Vorrichtung 20
das erfindungsgemiBe Verfahren zur Herstellung
von Formstlicken einerseits rascher durchfiihren.
Andererseits flihrt es zu einer verbesserten Ober-
flichenstruktur der Formstlicke und zu einer gr&Be-
ren GleichméBigkeit der Querschnitisausgestaltung.

Eine Alternative gegeniiber der in Fig. 2 be-
schriebenen Vorrichtung 20 bietet die in Fig. 3
gezeigte Vorrichtung 30, die hinsichtlich ihres Un-
terteils 32 ebenfalls mit dem Unterteil 12 in Fig. 1
identisch Uibereinstimmt (Einzelheiten hierzu siehe
dort) und auch hinsichtlich des Oberteils mit dem
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in Fig. 1 gezeigten Oberteil 14 weitgehend Uberein-
stimmt. Abweichend vom Oberteil 14 besitzt dieses
jedoch einen seitlich am Umfang angeordneten
EinlaBstutzen 31, durch welchen die Faser-Wasser-
Suspension entsprechend dem Pfeil P zugefihrt
wird. Das an sich nach oben offene Oberteil 34
wird durch einen elekirisch, mechanisch oder hy-
draulisch betriebenen Kolben 33 verschlossen. Die-
ser Kolben 33 ist in erfinderischer Ausgestaltung
auf der der Faser-Wasser-Suspension zugewand-
ten Seite zweckmé&Bigerweise mit einem siebarti-
gen Vorkolben 37 versehen, durch welchen das
Uberschiissige Wasser durchtreten kann und von
einer im Kolben 33 angeordneten Absaugung 35
aufgenommen wird. Der Faserstoff legt sich dabei
an die Form 36 an.

Die Handhabung der Vorrichtung 30 ist dhnlich
einfach wie die der Vorrichtung 10 oder 20 gemiRB
Figuren 1 bzw. 2. Durch den Stutzen 31 wird die
Faser-Wasser-Suspension in die Vorrichtung 30
eingefillt. Hierbei befindet sich der Kolben 33 in
seiner oberen, etwa der in Fig. 3 gezeigten Darstel-
lung entsprechenden Stellung. Hieran anschlieBfend
wird durch die an dem Unterteil 32 seitlich ange-
ordneten Stutzen 39 Druckgas, vorzugsweise
Druckluft, eingeblasen, um die Suspension kréftig
zu durchwirbeln und so eine gleichmiBige Vertei-
lung der Fasern in der Suspension zu erzielen.
Sobald die Druckgaszufuhr durch die Stutzen 39
unterbrochen ist, setzt sich der Faseranteil der
Faser-Wasser-Suspension auf der Form 36 ab und
bildet eine hinsichtlich ihres Querschnitts sehr
gleichmipBige Auflage. Mit Freigabe des Ablaufes
38, an welchen ebenfalls eine nicht ndher gezeigte
Saugpumpe angeschlossen ist erfolgt die Drainage,
die durch Einfahren des ebenfalls mit einer Ab-
saugvorrichtung 35 versehenen Kolbens 33 in das
Oberteil 34 unterstiitzt wird.

Wie auch bei den Vorrichtungen gemap Fig. 1
und Fig. 2 ist die Form 36 wasserdurchldssig ge-
staltet, um zu ermdglichen, daB in der Faser-Aufla-
ge befindliche Wasser nach unten austreten zu
lassen. Um sicherzustellen, daB beim Pressen der
Auflage durch den ebenfalls wasserdurchldssigen
Kolben 33 das oberhalb der Auflage befindliche
Wasser nicht in die Faser-Auflage eindringt, ist in
der Kolbenfliche eine Absaugung 35 vorgesehen,
durch welche das oberhalb der Faser-Auflage ste-
hende Wasser entfernt werden kann.

Mit Hilfe der gezeigten und beschriebenen Vor-
richtung 30 ist eine sehr rasche und wirkungsvolle
Herstellung von Formstlicken mdoglich, da die in
Fig. 1 gezeigte Schwerkraftentwdsserung der
Faser-Auflagen zur Herstellung der Formstlicke
hierdurch gezielte Druckbeaufschlagung und Ent-
wisserung unterstilitzt wird. Der von oben wirkende
Kolben beglinstigt dabei die Strukturierung der ihm
zugewandten Oberflache.
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Besonders vorteilhaft flr die Durchfiihrung des

Herstellverfahrens der Formstlicke erweist sich die
zweigeteilte Form der Vorrichtungen 10, 20, 30, da
nach Abnehmen der Oberteile 14, 24, 34 die sich
auf der Form 16, 26, 36 befindlichen, aus den
miteinander vernetzten PreBspanfasern hergestell-
ten Formstlicke leicht abnehmen lassen.

Patentanspriiche

1.

Vormaterial flir Formstlicke aus Prefispan zum
Einsatz in Transformatoren bestehend aus
beim Zuschnitt von PreBispantafeln angefalle-
nen, zerkleinerten und in Wasser suspendier-
ten Abfallstlicken, die als Pulpe fir das Form-
gebungsverfahren der Formstlicke vorgesehen
sind.

Herstellung des Vormaterials nach Anspruch 1,
gekennzeichnet durch folgende Verfahrens-
schritte
a) Sammeln und Zerkleinern der Abfallstiik-
ke
b) Suspendieren der Abfallstiicke in Wasser
im Verh&ltnis von
b') 10 bis 50 kg PreBspan auf
b?) 100 | Wasser
c) mechanische Bearbeitung der Suspen-
sion, zum Beispiel Rihren zur Zerlegung
der zerkleinerten Prefspanstilicke in ihre Fa-
serstruktur
d) Eindicken durch Quellung der Prefspan-
fasern

Herstellung von Formkd&rpern aus PreBspan fir
den Einsatz in Transformatoren unter Verwen-
dung von Vormaterial nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, daB das aus in Wasser
suspendierten Prefspan-Abfallstiicken beste-
hende breiige Vormaterial (Pulpe) mit Zusatz-
wasser im Verhilinis 10 bis 30 kg Vormaterial
auf 70 bis 100 | Wasser verdlnnt wird, daB die
derart verdiinnte Suspension verwirbelt wird
zur Erreichung einer gleichmiBigen Verteilung
der Fasern in der Faser-Wasser-Suspension,
daB die Suspension in ein Formgebungswerk-
zeug (10, 20, 30) gefillt wird und daB darin
das Formstlick durch Wasserentzug aus der
Faser-Wasser-Suspension erzeugt wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Verwirbelung der Faser-
Wasser-Suspension im Formgebungswerkzeug
(10, 20, 30) erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, daB die Verwirbelung durch
Einblasen von Druckgas, vorzugsweise von
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10.

11.

12,

13.

14.

Druckluft, erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB die in das Form-
gebungswerkzeug (10, 20, 30) eingefillte
Faser-Wasser-Suspension zusitzlich druckbe-
aufschlagt wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Druckbeaufschlagung durch
ein Gaspolster, vorzugsweise Druckluft, erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Druckbeaufschlagung me-
chanisch mittels eines Stempels (33) erfolgt.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach den Anspriichen 3 bis 8 mit einem Bod-
enteil (12, 22, 32) und einem darauf aufgesetz-
ten und abhebbaren Oberteil (14, 24, 34), wel-
che einen Raum umschlieBen zur Aufnahme
einer Faser-Wasser-Suspension, mit einer
Form (16, 26, 36), die im AnschluBbereich von
Bodenteil (12, 22, 32) und Oberteil (14, 24, 34)
angeordnet ist und durch Anheben des Ober-
teils (14, 24, 34) zugénglich ist und das Ent-
nehmen eines darauf befindlichen Formstlicks
gestattet.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Oberteil (14, 24, 34) nach
oben offen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Oberteil (14, 24, 34) hauben-
férmig gestaltet ist und Ausnehmungen (21,
27) fur die Einflllung der Faser-Wasser-Su-
spension sowie flir die Einstrdmung von
Druckgas aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB8 ein verschieblicher Kolben
(33) in das nach oben offene Oberteil (14, 24,
34) eingefiihrt ist und dieses nach oben ab-
dichtet und daB am Umfang des Oberteils (14,
24, 34) ein Einflllstutzen (31) fiir die Faser-
Wasser-Suspension angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis
12 mit einer Drainagedffnung (18, 28, 38) am
Bodenteil (12, 22, 32), an welche eine Saug-
pumpe angeschlossen ist, welche Unterdruck
erzeugt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis
13, dadurch gekennzeichnet, daB die darin an-
geordnete Form (16, 26, 36) eben ist und zur
Herstellung einer ebenen NafBstoffmatte dient.
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15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis
13, dadurch gekennzeichnet, mit einer rdum-
lich ausgebildeten form entsprechend dem vor-
gesehen Formstlick.
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