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) Biigelmaschine.

@ Bei der erfindungsgeméfen Blgelmaschine ist
die Ober- und/oder die Unterformplatte (1, 6) als
Hohlk&rper ausgebildet, so daB die Dampfzufuhr
durch die eine und gleichzeitig oder zeitversetzt die
Dampfabsaugung durch die jeweils andere Formplat-
te erfolgen kann. In optimaler Temperaturanpassung
auf das zu behandelnden Bligslgut (21) 148t sich ein
stetiger Dampfstrom erzeugen. Bei einer bevorzug-

Fig.10

ten Ausflihrungsform sind ferner Sensoren (19) fur
den Dampfdruck, die Feuchtigkeit und/oder die Tem-
peratur vorgesehen, deren MeBwerte einem Rechner
zur elektronischen Steuerung (15) zugeflhrt werden
kénnen. Mit der Erfindung kann eine Heizung der
Formplatten (1, 6) erlibrigt werden, so daB auBerdem
eine hohe Energiesinsparung erzielt wird.
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BUGELMASCHINE

Die Erfindung betrifft eine Bligelmaschine mit
einer Ober-und einer Unterformplatte.

Biigelmaschinen weisen Ublicherweise eine
Ober- und eine Unterbligel- oder -formplatte auf,
zwischen deren einander zugekehrten Bligelfldchen
das Blgelgut eingebracht wird. Die zu bligeinden
Textilien werden zwischen diesen Platten einem
hohen Druck und vergleichsweise hoher Tempera-
tur ausgesetzt. Bligeldruck und Blgelzeit werden
dabei entsprechend den zu behandelnden Textilien
eingestellt. Die Bligelplatten (Formplatten) sind im
allgemeinen dampfbeheizt, wobei auch das Bligel-
gut dem Heifdampf ausgesetzt wird. Da moderne
Textilien, wie z. B. Kammgarn, Wolle, Leinen und
Viskose, hiufig Kunsifasern aufweisen oder ganz
aus temperaturempfindlichen Kunstfasern bestehen
und/oder mit einer Appretur versehen sind, die aus
Kunststoffen oder Kunstharzen besteht oder zumin-
dest solche Bestandteile enthilf, besteht bei diesen
Materialien die Gefahr, daB sie beim Dampfbiigel-
vorgang durch zu hohe Temperaturen beschédigt
werden. Der kritische Temperaturbereich beginnt
dabei im allgemeinen bei 130° C. Diese Tempera-
fur kann durch HeiBdampf ohne weiteres erreicht
und auch Uberschritten werden. Die Besinflussung
und Regelung der Temperatur, der das Blgelgut
ausgesetzt ist, gestaltet sich aus meB- und regel-
technischen Griinden &uBerst schwierig. Zum einen
tritt beim Uberschreiten der flr einen bestimmten
Textilstoff kritischen Temperatur eine nahezu sofor-
tige Zerstdrung oder zumindest Beschidigung des
Materials auf, was eine duferst schnelle und exakie
Messung und Regelung der Temperatur erforder-
lich macht. Andererseits ist die Beeinflussung von
Dampfdruck und/oder Dampftemperatur in entspre-
chender Weise #uferst aufwendig. Herkdmmliche
Blgelmaschinen verbrauchen zur Erzeugung von
Dampf und W&rme auBerdem vergleichsweise viel
elektrische Energie.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Bigelmaschine mit Ober- und Unterformplatte an-
zugeben, mit der in einfacher Weise verhindert
werden kann, daB die Blgeltemperatur einen be-
stimmten, kritischen Punkt in Abh3ngigkeit von den
zu behandelnden Textilien berschreitet.

Die erfindungsgeméBe L3sung dieser Aufgabe
ist im Patentanspruch 1 angegeben. Die abhingi-
gen Patentanspriiche haben vorteilhafte Weiterbil-
dungen des Erfindungsgedankens zum Inhalt.

Mit dem Inhalt der Patentanspriiche 14 und 15
ist auBerdem ein vorteilhaftes Betriebsverfahren fiir
eine gemédB der Erfindung konstruierte Blgelma-
schine definiert.

Bei der erfindungsgem&Ben Bligelmaschine ist
wenigstens eine der Formplatten, z. B. die Ober-
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formplatte, als Hohlkdrper ausgebildet, der selbst
nicht beheizt wird und dessen der Gegenformplat-
ten, also z. B. der Unterformplatte, zugewandter
Teil von einem Gitter, vorzugsweise aus warmfe-
stem Kunststoff oder einem langzeitig formbestin-
digen pordsen Stoff, abgeschlossen ist. Wahrend
des Bligelvorgangs wird Dampf nur durch die Ge-
genformplatte zugeflhrt und durch die HohlkSrper-
Formplatte, also z. B. die Oberformplatte, in Form
von mehr oder weniger dampfgeséttigter Luft wie-
der abgesaugt. Durch eine entsprechende Einstel-
lung der abgesaugten Dampf/Lufimenge kann Uber-
raschenderweise eine gute Konstanthaltung der
dem Bigelgut ausgesetzten Temperatur erreicht
werden. Ein weiterer Vorteil besteht darin, daB mit
der erfindungsgemiBen Bligelmaschine eine Ener-
gieeinsparung von bis zu 50 % oder mehr erzielt
werden kann.

Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile
der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden
Beschreibung von Ausfiihrungsbeispielen anhand
der Zeichnungen. Es zeigen:

Fig. 1 die Querschnitidarstellung einer erfin-

dungsgeméBen Ober- und Unterformplatie einer

Biigelmaschine, bei der die Oberformplatte

durch eine Hohliorm gebildet ist,

Fig. 2 die Querschnitidarstellung einer weiteren

Ausflihrungsform  einer  erfindungsgeméBen

Ober- und Unterformplatie flir eine Bligelma-

schine, bei der die Unterformplatie als Hohlform

ausgehbildet ist,

Fig. 3 die Querschnittdarstellung einer erfin-

dungsgem&fBen Ober- und Unterformplatte einer

Blgelmaschine, die beide als Hohiformen aus-

gebildet sind,

Fig. 4 die Querschnittdarstellung einer erfin-

dungsgeméBen Ober- und Unterformplatte einer

Biigelmaschine, die beide dampibeheizt sind,

Fig. 5 eine weitere Ausfiihrungsform der Erfin-

dung, bei der alternativ Dampf Uber die Ober-

formplatie zugefiihrt werden kann,

Fig. 6 eine Ausfiihriingsform der Erfindung, bei

der alternativ Dampf liber die Unterformplaite

zugefiihrt werden kann,

Fig. 7 eine Ausflihrungsform mit alternativer

Dampfzufiihrung in Ober- und Unterformplatie,

Fig. 8 eine schematische Darstellung des Zu-

sammenfahrens der Ober- bzw. Unterformplatte

in senkrechter Richtung zueinander,

Fig. 9 eine schematische Darstellung des Zu-

sammenfahrens der Ober- bzw. Unterformplatie

durch eine Drehbewegung, und

Fig. 10 in schematischer Prinzipdarstellung ein

kompiettes Betriebssystem fiir eine Bligelma-

schine erfindungsgemé&Ber Bauart.
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Fig. 1 zeigt in schematischer Darsteliung die
wesentlichen Teile einer erfindungsgemifen Bl-
gelmaschine. Die Oberformplatte 1 ist in Form ei-
nes Hohik&rpers gebiidet und weist keine Heizung
auf. Dieser hohle Formk&rper besitzt an seiner
Oberssite ein Absaugrohr 4, das - veranschaulicht
durch einen Pfeil (Dampf) 5 - an eine Vakuumpum-
pe (nicht gezeigt) oder eine vergleichbare Absaug-
anlage angeschlossen ist. Durch dieses Absaugrohr
4 wird mehr oder weniger dampfgesittigte Luft
abgesaugt. Der HohlkSrper selbst ist an seiner
offenen, der Unterformplatte zugewandten Seite mit
einem gitterfdrmigen AbschluB 2, der auch aus
warmfestem Kunststoff oder einem entsprechenden
wirme- und formstabilen Textilbespannstoff gebil-
det sein kann, abgeschlossen.

Dieser Abschluf 2 kann auch mit einem ge-
spannten oder aufkaschierten durchidssigen
Schaumstoff versehen sein. Der AbschluB 2 mu8 in
jedem Fall gut luftdurchldssig sein. Verwendst man
ein Metaligitter aus nichtrostendem oder kunststoff-
ummanteliem, z. B. mit Tetrapolyfluorethylen
(Teflon®) beschichtetem oder anderweitig oberfld-
chenpassiviertem Material, so kann dieses Gitter
auch elekirisch zusatzbeheizi werden. Eine solche
Zusatzbeheizung ist insbesondere bei dickeren
Stoffen vorteilhaft, um eine gleichméBige Erhitzung
des Biigelguts von beiden Seiten zu erreichen.

Der Hohlraum der Oberformplatte 1 kann je
nach seiner Grdfe und der Beschaffenheit des
Materials des Abschlusses 2 leer, mit luftdurchlds-
sigem Material 3 angefiillt oder ausgeschdumt
sein. Weiterhin kann auch das Absaugrohr 4 ganz
oder tsilweise mit Schaumstoff ausgekleidet sein.

Die Unterformplatte 6 ist gem&B Fig. 1 in ibli-
cher Weise ausgebildet und weist an ihrer oberen,
der Oberformplatte 1 zugewandien Seite eine
durchldssige Fliche bzw. Beschichtung auf, die in
ihrer Form an die Fidche des Abschlusses 2 der
Oberformplatte 1 angepaBi ist. Dabei kénnen diese
Fldchen, zwischen die das Bligelgut eingebracht
wird, auch konkav bzw. konvex ausgebildet sein.
Durch die pordse Auflagefléche der Unterformplat-
te 6, auf der das Bligelgut liegt, wird der HeiB-
dampf zugefiihrt. Nachdem das Bligelgut auf die
Unterformplatte 6 aufgelegt und beide Blgelplaiten
- wie in den Fig. 5 bzw. 6 dargestelit - aufeinander
zugefahren sind, wird der Blgelvorgang durch Zu-
fUhren von Dampf 7 durch die Unterformplatte 6
sowie durch gleichzeitige Vakuumabsaugung des
Dampfes 5 durch das Absaugrohr 4 in der Ober-
formplatte 1 eingeleitet. Durch das Absaugen und
den dadurch bewirkten stetigen und konstanten
Dampf strom ist es mdglich, die Temperatur, der
das Bligelgut ausgesetzt ist, in einem engen Be-
reich konstant zu halten. Die Temperatur kann in
Abhdngigkeit von dem zu behandelnden Bligelgut
durch entsprechende Einstellung der abgesaugien
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Luftmenge, auch in Verbindung mit dem zugeflhr-
ten Dampfdruck, auf einem bestimmten gewlinsch-
ten Wert gehalten werden. Ein Hitzestau, wie er
insbesondere bei dicken oder dichten Textilien vor-
kommen kann, wird dadurch vermieden.

Ein besonderer Vorteil der Erfindung besteht
auch darin, daB in dem konstanten Dampfstrom
eine wesentlich genauere und schnellere Tempera-
furmessung und -regelung mdglich ist. Zu diesem
Zweck kdnnen im Inneren der Oberformplatte 1
oder im Absaugrohr 4 elekirische Temperaturfiihler
angebracht werden. Durch den gleichmégigen, sie
umgebenden Dampfstrom ist eine verzGgerungs-
freie und genaue Temperaturmessung und -
regelung magiich.

Bei einer erprobten Ausfihrungsform war die
Oberformplatte 1 aus 2 mm starkem Blech gefertigt
und rundherum 2 cm breiter als die Unterformplatte
6. Das Absaugrohr 4 ragte dabei senkrecht zur aus
einem Kunststoffnetz (Filtergitter) gebildeten Flédche
des Abschlusses 2 aus dem Kdrper der Oberform-
platte 1 heraus. Das Rohr 4 war mit einer 7 mm
starken Silikonschaumschicht verkleidet. Die Innen-
seite des Filtergitters war ebenfalls mit Silikon-
schaum beschichtet. Ferner war das Absaugen so
geschaltet, daB eine einstellbare Verzdgerung ge-
genliber dem Beginn der Zufiihrung des Dampfes
durch die Unterformplatie 6 erzielt werden konnte.
Weiterhin wurde die Absaugung nach Beendigung
der Dampfzufiihrung flir einen von dem Bligelgut
abhiingigen Zeitraum, vorzugsweise 2 bis 3 Sekun-
den, aufrechterhalten. Dies hat zur Folge, daB keine
Wasserspuren auf dem Bligelgut oder der Ober-
formplatte 1 zurlickbleiben und daf8 besonders gute
Biigelergebnisse erzielt werden. Dabei wird es so-
gar mdglich, auf die Beheizung der Unterformplatte
6 weitgehend oder ganz zu verzichten. Dies wie-
derum hat eine Energieeinsparung gegeniiber be-
kannten Biigelmaschinen von bis zu 50 % oder
mehr zur Folge.

Bei der in Fig. 2 gezeigten Ausflhrungsform
sind die Funktionen von Ober- und unterformplatte
vertauscht worden, was je nach den Einsatz- bzw.
Betriebsbedingungen vorteilhaft sein kann.

Bei dem in Fig. 3 gezeigten Ausfiihrungsbei-
spiel sind sowohl die Ober- als auch die Unierform-
platte als Hohlformen ausgebildet. Auf diese Weise
kann abwechselnd Dampf in beiden Richtungen
durchgesetzt werden. Dies kann insbesondere bei
besonders dicken oder undurchldssigen Textilien
von Vorteil sein. Auf diese Weise wird eine gleich-
miBige Erwdrmung des Bligelguts erzielt, aber
gleichzeitig verhindert, daB an der der Dampfzufih-
rung zugewandien Seite das Blgelgut zu stark
erhitzt wird.

Bei der in Fig. 4 gezeigten Ausflhrungsform
der Erfindung sind in der Ober- bzw. Unterformplat-
te gelochte Absaugflihrungsrohre 8 vorgesehen,
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die ganz oder teilweise mit Luftdurchldssigem
Schaumstoff 9 ausgeklsidet bzw. ummantelt sind.
Durch entsprechende Anordnung von Bohrungen
8a in den Absaugilihrungsrohren 8 kann ein Uber
die gesamte Bligelfldche besonders gleichméBiger
Dampfstrom erzielt werden. Dies ist z. B. beson-
ders bei stark luftdurchldssigem Bligelgut vorieil-
haft. Weiterhin kann dadurch auch die BauhShe der
Bligelmaschine verringert werden, indem eine seit-
liche Zu-bzw. Abflihrung des Dampfes vorgesehen
wird (in Fig. 4 nicht dargestelit).

In den Fig. 5 bis 7 sind weitere Ausflhrungs-
formen der Erfindung gezeigt, bei denen zusétzlich
Réhrchen 11, 12 vorgesehen sind, durch die alter-
nativ bzw. zusitzlich Dampf 10 zugeflihrt bzw. eine
entsprechend Bezugshinweis 13 abgesaugt werden
kann.

Bei der AusfUhrungsform gem#B Fig. 7, die
ansonsten der Ausflihrungsform gemapB Fig. 4 ent-
spricht, befinden sich die R6hrchen 11, 12 sowohl
in der Ober- als auch in der Unterformplatte. Durch
diese alternative bzw. wechselnde Dampfzuflihrung
kann eine weitere Verbesserung und eine bessere
Regulierbarkeit der Oberfldchensfiekie des Bligel-
guts erzielt werden. Die oder das zur alternativen
oder ergidnzenden Absaugung 13 vorgesehenen
R&hrchen 12 in der Unterformplatte 6 (Fig. 5) bzw.
der Oberformplatte 1 (Fig. 6) neben den Rohren flr
Dampfzufiihrung ermdglichen eine weiter verbes-
serte Steuerung des Dampfdrucks und damit der
Temperatur.

Die Bewegung der Ober- und Unterformplatten
1 bzw. 6, insbesondere die Absenkung der Ober-
formplatte 1 auf die Unterformplatie 6, kann auf
pneumatische, hydraulische oder elekirische Weise
erfolgen. Das Absenken ist weiterhin durch eine
vertikale Bewegung gemiB Fig. 8 oder durch eine
Schwenkbewegung gemiB Fig. 9 mdglich. Die
Steuerung dieser Bewegungen kann elekironisch
erfolgen.

FUr eine elekironische, auch rechnergestiitzte
Steuerung der gesamien Bligelmaschine in Abhén-
gigkeit von dem zu behandeinden Blgelgut kann
die Ober- und/oder Unterformplatte ferner mit Sen-
soren flir Dampf, Temperatur und Druck ausgestat-
tet sein. Ein komplettes Betriebssystem flir eine
derartige Bligelmaschine ist schematisch in Fig. 10
dargestellt und wird nachfolgend kurz beschrieben:

Die Oberformplatte 1 weist ein horizontal ange-
ordnetes, sich Uber die gesamte Breite oder Lange
erstreckendes Absaugrohr 4 flir den Dampf 5 auf,
das analog zu den bereits beschriebenen Ausfiih-
rungsformen (z. B. Fig. 4) durch einen warmfesten
Schaumstoff 9 ummantelt ist und insbesondere un-
terseitig, also auf der dem AbschiuB8 2 zugekehrten
Seite, perforiert ist, so daB die abzusaugende
dampfgeséttigte Luft Uber die gesamte Bligeliliche
mit vergleichsweise niedrigem strémungswider-

70

15

20

25

30

35

40

45

50

55

stand abgesaugt werden kann. Die Ab saugleitung
4 ist mit einem elekiromagnetisch steuerbaren Va-
kuumventil 23 versehen, das in Abhdngigkeit von
der durch einen Temperaturfiihier 19 Uber eine
Steuerleifung 18 erfaBten Temperatur durch eine
mikroprozessorgesteuerte  Steuereinrichtung 15
{iber eine Steuerleitung 17 auf und zu gestellt wird.
Der elekirische Temperaturitihler 19 kann durch
einen Feuchtigkeitsflinler (nicht dargestellt) ergénzt
sein, so daB die Steuerung des Vakuumventils 23
in Abh&ngigkeit sowohl von der Temperatur als
auch vom Feuchtigkeitsgehalt im
Luft/Dampfgemisch im Inneren der Oberformplatte
1 erfolgen kann. In an sich bekannter Weise sind
sowohl die Unterformplatte 6 als auch ergdnzend
die Oberformplatte 1 mit Magnet-Dampfventilen 14
bzw. 13 ausgerlstet. Uber das Magnet-Dampiventil
14 wird, veranlaBt durch die Steuereinrichtung 15,
HeiBdampf in die Unterformplatie 6 in bekannter
Weise eingeleitet. Die Einleitung von HeiBdampf
{iber das Magnet-Dampfventil 13 in der Oberform-
platte 1 wird nur in Ausnahmefdllen als Ergén-
zungsmafBnahme erforderlich sein bei bestimmtem,
z. B. sehr dickem Bligelgut. Die Steuerlsitungen
von der Steuereinrichtung 15 zu den Magnet-
Dampfventilen 14 bzw. 13 sind mit den Bezugshin-
weisen 20 bzw. 16 gekennzeichnet. Bei der Aus-
fluhrungsform nach Fig. 10 besteht der AbschiuB 2
aus einem warmfesten, formstabilen Kunststoffgit-
ter, auf dessen Innenseite, dhnlich wie bei der
Ausflihrungsform nach Fig. 1, eine die gesamte
Unterfldche (iberdeckende Schaumstofflage 3 aus
warmfestem Silikon-Schaumstoff angeordnet ist,
die die gleichméaBige Dampf/Luftverieilung begln-
stigt und eine Andruckddmpfung bewirkt. Die
Schaumstofflage 3 und der gitterartige Abschiuf 2
k&nnen in einem Wechselrahmen 24 gehalten sein,
der unterseitig auf die Oberformplatte 1 paBgenau
aufgesetzt und beispielsweise durch Verschrauben
oder durch SchnappverschluB fixiert sein kann.

Bei der dargestellien Ausfiihrungsform nach
Fig. 10 ist die Oberformplatte 1 auBerdem mit einer
Hilfsheizung 22 ausge rlstet, die entweder eine
elekirische Zusatzheizung sein kann oder, wie dar-
gestellt, als perforierte Heifdampfpatrone ausge-
flihrt sein kann, die Uber Réhrchen 11 bzw. 12
Dampf zu- bzw. Dampf abfiihrend gespeist wird.

Die Unterformplatte 6 ist in diesem Fall her-
kdmmlicher Bauart, auf die das Bligelgut 21 aufge-
legt wird. Der Dampf/Luft-Durchsatz ist durch Pfeile
veranschaulicht.

Anspriiche
1. Bligelmaschine mit einer Ober- und einer Unter-

formplatte, dadurch gekennzeichnet, daB minde-
stens eine der Formplatten (1, 6) als hohle, in
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Richtung auf die Gegenformplatte gedifnete Hohl-
form gebildet ist, deren der Gegenformplaite zuge-
wandte Offnung mit einem luftdurchidssigen, warm-
festen Material abgeschlossen ist und die weiterhin
mit einem Absaugrohr (4) versehen ist.

2. Biigelmaschine nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Oberformplatte (1) als
Hohiform ausgebildet ist.

3. Biigelmaschine nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dag dis Unterformplatie (6) als
Hohlform ausgebildet ist.

4, Bligelmaschine nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daf sowoh! die Ober- als auch die
Unterformplatte als Hohiformen ausgebildet sind.

5. Bligelmaschine nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die
Hohlform mit Zwischenschichten aus luftdurchiéssi-
gem Schaumstoffmaterial (3) versehen ist.

8. Biigelmaschine nach sinem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dal das
Material des Abschlusses (2) durch ein Gitter oder
gelochtes Blech mit Kunststoffbeschichtung oder
Oberflichenpassivierung, durch Schaumstoff oder
Textilmaterial gebildet ist.

7. Bligelmaschine nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der
AbschiuB (2) elek trisch beheizbar ist.

8. Biigelmaschine nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf in der
Ober- und/oder Unterformplatte zur Dampfab- bzw.
Dampf zufiihrung gelochte Rohre (8) vorgesehen
sind, die ganz oder teilweise mit durchldssigem
Schaumstoff (9) ausgekleidet oder ummantelt sind.
9. Bligelmaschine nach sinem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dag in der
Ober- bzw. Unterformplatte zusatzliche R&hrchen
(11, 12) vorgesehen sind, durch die alternativ oder
zusitzlich Dampf (8) zugeflihrt bzw. abgesaugt (9)
werden kann.

10. Biigelmaschine nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf
die Hohlkdrper mit Sensoren (19) fiir Dampf, Tem-
peratur und/oder Druck versehen sind, deren Mef-
werte eine elektronischen Steuerung (15) zur Vor-
gabe der Dampfzufuhr, der Temperatureinsteliung
und/oder des Drucks zuflihrbar sind.

11. Biigelmaschine nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf
die Formplatien (1, 6) in zur Bligelfliche senkrech-
ter Richtung gegenldufig bewegbar sind.

12. Bigelmaschine nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB
das SchlieBen bzw. Offnen der Formplatten (1, 6)
mittels einer Schwenkbewegung erfolgt.

13. Bligelmaschine nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf
die Hohlform der einen Formplatte grdBer ist als
die Gegenformplatte.
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14. Verfahren zum Betreiben siner Bligelmaschine
nach einem nem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB die Formplatten (1,
B) in zueinander senkrechter Richtung bewegbar
sind und daB das Absaugen von Dampf in Anpas-
sung auf das jewsilige Blgelgut (21) mit einer
einstellbaren Verz6gerung nach Beginn der Dampi-
zufuhr ausl8sbar ist und entsprechend nach Ab-
schaltung der Dampfzufiinrung aufrechterhalten
wird.

15. Verfahren zum Betreiben einer Bligelmaschine
nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch
gekennzeichnet, daB jeweils aus einer der Form-
platten Dampf in das zwischen die Formpiatten
eingebrachte Bigelgut geblasen und gleichzeitig
oder =zeitversetzt durch die gegeniiberliegende
Formplatte abgesaugt wird.
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