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@ Verfahren zur Herstellung von Decken aus textilem Stoffmaterial mit plissiertem Randbereich und Dampf-Vorrichtung

zur Durchfihrung des Verfahrens.

@ Verfahren zur Herstellung von Tischdecken, Uberdecken
fir Betten, d.h. sogenannten Tagesdecken, und dergleichen
Zierdecken aus textilem Stoffmaterial.

Die Decken werden so hergestellt, daR ein biigelglatter
Mittelbereich eines Zuschnitts aus dem textilen Stoffmaterial
mit einem umlaufenden oder abschnittsweise unterbroche-
nen Randbereich versehen wird, der mit einem dauerfixier-
ten Faltenmuster versehen, d.h. plissiert, ist.

Dabei kann der plissierte Randbereich ein einstiickig mit
dem Mittelbereich verbundener Teil eines Gesamt-
Zuschnitts oder - alternativ - ein gesondert hergesteliter,
plissierter und mit dem Mittelbereich verndhter Zuschnitt
sein.

Zum Nachdédmpfen des Mittelbereichs und - erforderli-
chenfalls - des Randbereichs ist eine Dampf-Vorrichtung
beschrieben.
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Verfahren zur Herstellung von Decken aus textilem

Stoffmaterial mit plissiertem Randbereich und
Ddmpf-Vorrichtung zur Durchfilhrung des Verfahrens.

Die Exrfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
von Decken aus textilem Stoffmaterial, insbesondere
Tischdecken und Uberdecken fiir Betten, sowie eine

in Verbindung mit dem Verfahren verwendbare Dampf-
5 Vorrichtung.,

Verfahren zum Plissieren von'Stoffen, die fir die
Weiterverarbeitung zu Damen-Bekleidungsstiicken, ins-
besondere Damenrdcken, bestimmt sind, sind bekannt.
10 Grundsdtzlich wird dabei so verfahren, daf der béhn-'
férmige oder bereits als Zuschnitt vorliegende Stoff
in Falten gelegt und dann unter Ausiibung von Druck
vorzugsweise feuchte WHrme auf die eingelegten Falten
zur Einwirkung gebracht wird. Die maschinelle Her-
15 stellung von Plisseefalten in Stoffbahnen ist dabei
nur fiir bestimmte Plisseeformen mdglich, bei denen
sich die Falten in gleichmédBiger Breite parallel
quer iiber die Stoffbahn erstrecken (Flachplissee,
Stehplissee), wihrend fiir die Herstellung des fiir

20 welte glockig aufspringende Damenrdcke vorgesehenen
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sogenannten Sonnenplissees, bei dem von kreisformig
cder kreisabschnittsfdrmig begrenzten Stoffzuschnitten
ausgegangen werden mufl, die demn mit radial ver-
laufenden Falten versehen werden sollen, d.h. mit
Falten, deren Tiefe sich {iber ihre Linge stetig
#dndert, sogenannte Plisseeformen verwendet werden,
in denen die Falten vorgeformt éind, und in welche
die Zuschnitte elngelegt werden, Die Plisseeformen
gind komplementdr zZu den herzustellenden Plissee-
falten aus steifem Material, z.B. Karton, hergestellte
ziehharmonikaartig faltbare Gebilde, die nach dem
von Hand erfolgenden Einlegen des Stoffzuschnitts
zusammengedriickt und wdhrend der Wirmebehandlung

in dieser zusammengedrickten Lage gehalten werden,
Auch die sogenannten Kunstplissees, bei welchen
reizvolle Faltenmuster regelmifiger Anordnung aus
einer Vielzahl von abwechselnd in unterséhiedliche
Richtungen verlaufenden Faltenabschnitbten erzeugt
werden, die beispielsweise zickzackfdrmig verlaufen
k6nnen, so daB ein fischgritihnlicher Eindruck ent-
steht, werden in Pliss;eformen hergestellt, die ent-

sprechend dem herzustellenden Muster gefalzt und nach

dem Einlegen des Stoffzuschnitts zusammenfaltbar

Sind.

Der Exrfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren anzugeben, mit dem auch Tisch- und Uber-
decken flr Betten sowie andere Zierdecken mit einem
optiech reizvollen Plissee-Faltenmuster versehen
werden kBnnen, wobei jedoch die Funktion der be-
treffenden Decke, z.B. als Tischdecke, durch das
Faltenmuster nicht beeintriéichtigt werden darf,



10

i5

20

25

30

_ 3 - 0082245

Diese Aufgabe wird erfindungsgemdf dadurch gelost,
daf ein biigelglatter Mittelbereich eines Zuschnitts
aus textilem Stoffmaterial mit einem umlaufenden
oder abschnittswelise unterbrochenen plissierten
Randbereich versehen wird, D.,h. das Plissee-Falten-
muster wird also nur in dem Randbereich der Decke

erzeugt, der bei Verwendung als Tischdecke zumindést

iiberwiegend vom Rand der Tischplatte herabhingt,
wihrend der auf der Tischplatte aufliegende Mittel~
bereich glatt ist, so daB ein Hingenbleiben oder
Kippen von auf den Tisch aufgelegten Gegenstinden,

beispielsweise Besteckteilen o.dgl. nicht zu befiirchten

ist.

Wenn das Verfahren zur Herstellung von Tischdecken
fiir Tische mit kreisftrmig begrenzter Tiscﬁplatte
angewandt wird, wird vorzugsweise so verfahren, daB
ein kreisformig begrenzter Zuschnitt des textilen
Stoffmaterials einmal h#lftig auf sich selbst zuriick-
gefaltet wird, daf ein an die nunmehr halbkreis-
formige Randbegrenziing anschlieBSender doppellagiger
Randbereich des Zuschnitts in eine Plissierform

eingelegt, die Plissierform dann zusammengefaltet

und in zusammengefalteter Form fixiert wird, dafl der
Stoffzuschnitt mit der Plissierform einer Dimpf-
behandlung bei hinreichend hoher Temperatur zur Dauer-
fixierung der in dexr Plisseeform gebiideten Falten
unterzogenwird, daB der Stoffzuschnitt dann aus

der Plissierform entneommen wird, worauf schlieBlich’
der Mittelbereich des Zuschnitts noch durch Ein-
wirkung feuchter Widrme geglidttet wird. Im Unter-
schied zu dem aus dem Stand der Technik bekannten
Plissieren mit Plissierformen wird bei dieser Ver-
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fahrensweise also nicht der ganze Stoffzuschnitt in
die Plissierform eingelegt, sondern nur der mit dem
Faltenmuster zu versehende Randbereich, widhrend der
spdter noch zu glittende Mittelbereich einfach aus |
einem Ende dexr Plissierform heraushingt. Die dariiber-
hinaus bestéhende Schwierigkéit, daB nicht - wie bei
der Herstellung von sonnenplissierten Zuschnitten
fiir Damenricke » nur ein kreisbogenformiger bzw,
kreisabschnittsformiger Bereich, sondern ‘'ein sich
tiber 360° erstreckender voller Kreisringbereich
plissiert werden mufl, wird dadurch geldst, daB der
Zuschnitt in doppelter Lage plissiert wird, wobei
sich dann das Problem auf das Plissieren eines
kreisbogenfrmigen Bereichs wvon 180° reduziert,

was mit entsprechend bemessenen Plissierformen
moglich ist. Die praktische Durchfiihrung des Ver-
fahrens hat dabel gezeigt, daf entgegen urspriing-
lichen Befiirchtungen in den in der Plissierform
doppelt aufeinanderliegenden Bereichen genauso
exakt ausgebildete scharfkantige und dauerhafte
Falten erzeugt werden, wie bei der Herstellung von
Plissees in Rockzuschnitten, die ﬁur einlagig in

die Plissierformen eingelegt werden.

Der Mittelbereich des Zuschnitts wird nach der Ent-
nahme aus der Plissierform entweder gebiigelt, oder
der Stoffzuschnitt wird nach der Entnahme aus derx
Plissierform aufgefaltet und dann der Mittelbereich
in glattgespanntem Zustand gedimpft.

¥enn die Falten des im Randbereich erzeugten Plissee-

Faltenmusters nach dem Plissiervorgang dazu neigen,

sich zu stark zusammenzuziehen, kann der plissierte
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Randbereich nach der Entnahme des Zuschnitts aus
der Plissierform derart nachgeddmpft werden, dap
die dauerfixierten, stark zusammengezogenen Falten

sichvﬁffnen, worauf der Zuschnitt getrocknet wird,

Eine alternative Mdglichkeit der Herstellung einer
erfindungsgemiifen Decke besteht darin, gesonderte
Zuschnitte fir den glatten Mittelbereich einerseits
und den Randbereich andererseits herzustellen, von
denen der Randbereich-Zuschnitt in einem gewiinschten
Faltenmuster plissiert ist, wobel der plissierte

Randbereich~-Zuschnitt dann am Randbereich des Mittel-
bereich-Zuschnitts angendht wird.

Dabei wird dann zweckméfiig so verfahren, daf der
Zuschnitt fiir den Randbereich zundchst aus un-
plissiertem textilem Stoffmaterial zugeschnitten
und in eine Plissierform eingelegt wird, da8 die
Plissierform dann gusammengefaltet und in zusammen-
gefalteter Form fixiert wird, worauf der Zuschnitt
mit der Plissierform einer Dimpfbehandlung bei hin-
reichend hoher Temperatur zur Dauerfixierung der

in dexr Plissierform gebildeten Falten unterzogen

" wird, und deB der Stoffzuschnitt dann aus der Plissier-

form entnommen und - erforderlichenfalls - getrocknet
wird, Auéh dabel kann es dann wieder zweckmifig sein,
den Randbereich~Zuschnitt nach der Entnahme aus der
Plissierform derart nachzudimpfen, daf die dauer-
fixierten, stark zusammengezogenen Falten sich 3ffnen,
worauf der Zuschnitt getrocknet wird.

Dabei kann dann - insbesondere fiir die Herstellung
von Tischdecken filr Tische mit kreisformig begrenzter
Tischplatte - so verfahren werden, daf der Zuschnitt
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fiir den Randbereich vor dem Einlegen in die Plissier-
form einmal hHlftig auf sich selbst zuriickgefaltet

und in diesexr doppellagigen Form in die Plissier-
form eingelegt wird.

Der Zuschnitt fiir den Randbereich kann auch aus

einer zuvor maschinell plissierten Stoffbahn zuge-
schnitten werden.

Zum Gldtten des Mittelbereichs einer aus einem ein-
stiickigen Stoffzuschnitt hergestellten Tischdecke

fiilr einen kreisfdrmig begrenziten Tisch wird zweckmiéBig
eine Déhpf-Voréichtung verwendet, welche eine

an ihrer Oberseite ebenflichige, kreisfdrmig be-
grenzte Dimpfplatte mit einem, dem Durchmesser

des zu démpfenden Mittelbereichs entsprechenden
Durchmesser aufweist, die hohl ausgebildet ist und
mit einer Vielzahl von Dampf-Durchtrititsbohrungen

zum hohlen Innenraum versehen ist, der.seinerseits

an einer Heifdampf-Quelle anschlieBbar ist.

Diese Vorrichtung kann dann auch gleichzeitig fiir

den Nachdémpfvorgang des Randbereichs geeignet aus-
gebildet werden, inmem unterhalb der von einem tisch-
artigen Gestell getragenen Dimpfplatte eine Vielzaﬁl
von radial nach innen auf den beim Ddmpfvorgang von
der Diampfplatte herabhiéngenden plissierten Randbereich
gerichteten, an die Dampfquelle anschliefBbaren Diisen
vorgesehen sind, Durch Einstellung eines entsPreEhen-
den Abstands der Diisen vom herabhiingenden plissierten
Randbereich kann sichergestellt werden, daB bei
diesem Nachdimpfvorgang nur die Spannung in den
Plisseefalten gelockert wird, so daBl sie sich stdrker
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als ohne einen solchen Nachdémpfvorgang 5ffnen, ohne

Jjedoch das durch den Plissiervorgang erhaltene Falten-
muster wieder vollsténdig zuriickzubilden.

Die Exfindung ist nachstehend in Vexbindung mit der
Zeichnung niher erliutert, und zwar zeigts:-

Fige 1

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

eine Draufsicht auf einen zur Herstellung
einer Tischdecke flir einen runden Tisch
nach dem erfindungsgemiéfien Verfahren be-

stimmten, kreisformig begrenzten Stoff-
Zuschnitty

den in Fig. 1 gezeigten Stoff-Zuschnitt
einmal hilftig auf sich zuriickgefaltet
in dexr Draufsichty

eine Draufsicht auf eine zur Erzeugung
eines Faltenmusters mit radial verlaufenden
Falten im HuBeren Randbereich des in den
Fige 1 uﬁd 2 gezeigten Stoff-Zuschnitts

bestimmte Plissierform in aufgefalteteﬁ
Zustand;,

eine perspektivische Ansicht einer mit

Hilfe einer Plissierform gemdf Fig; 3 aus
einem Zuschnitt gemif den Fig, 1 ﬁnd 2 in
erfindungsgemdfBer Welse hergeétellten fisch-
decke in bestimmungsgemdfl aufl der Tiscﬂplétte

eines runden Tischs aufgelegtem Zustand; und
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Fig. 5 einen senkrechten Mittelschnitt durch
eine Diampf-Vorrichtung zum Nachdaﬁpfen
des unplissierten Mittelbereichs einer
in der erfindungsgemidBen Weise herge-
stellten Decke.

In Fige. U4 ist eine in ihrer Gesamtheit mit 10 be-
zeichnete Tischdecke fiir einen - nicht dargestellten =
runden Tisch in der Form gezeigt, welche die Tisch-
decke 10 nach dem Auflegen auf die Tischplattie an-
nehmen:wiirde., £s8 ist ersichtlich, daB der auf der
Tischplatte aufliegende Mittelbereich 12 der Tisch-
decke 10 im wesentlichen glatt, d.h. faltenlos ist,
wihrend der iiber den Tischrand herabhingende Rand- )
bereich 14 ein regelmiBiges Faltenmuster aus Falten-
trdgt, die radial in Richtung auf den Mittelpunkt
der Tischdecke verlaufen, wenn der Randbereich 14
in die Ebene des Mittelbereichs 12 hochgelegt ge-
dacht wird. D.h. der Randbereich 14 ist also mit
einem Faltenmuster nach Art des "Somnenplissees"

versehen.

Bei der Herstellung der Tischdcke 10 wird von dem -

in Fig. 1 gezeigten kreisfdrmig begrenzten Stoff-
Zuschnitt 16 ausgegangen, der einmal hilftig zZusammen-
gelegt wird, Der in Fig. 2 gezeigte, nunmehr doppel-
lagige zusammengelegte Zuschmnitt 16 in Form eineér
halben Kreisfléiche wird dann auf die in Fig. 3 ge-‘
zeigte Plissierform 18 aufgelegt, die aus steifem
Kartonmmaterial hergestellt ist und die Form eines

halben, d.h. sich {iber 180° erstreckenden Kreisrings
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hat, dessen AuBenradius R gleich dem Radius des
Stoff-Zuschnitts 10 ist, wihrend der Innenradius r
gleich dem Radius des Mittelbereichs 12 der herzu-
stellenden Tischdecke ist. Das Auflegen des zusammen-
gefalteten Zuschnitts 16 auf die Plissierform 18 er-
folgt so, dafl der halbkreisftrmige. Rand des Zuschnitts
mit dem HuBeren Rand der Plissierform 18 ausge-
richtet ist. Die Plissierform 18 wird dann zusammen
mit dem Stoffzuschnitt 16 entlang der radial ver-
laufenden Falzlinien 20 ziehharmonikaartig zusammen-
gefaltet und im zusammengefalteten Zustand durch
Spannklammern fixiert. Dabei werden entlang der
Falzlinien 20 im Stoffzuschnitt Faltkanten gebildet,
die durch Uberfithrung des Zuschnitts mitsamt der
Plissierform in einen Dédmpfschrank oder Autoklaven
bei hinreichend hoher Temperatur dauerfixiert werden,

Dabei entstehen dann die in Fig. 4 im Randbereich
14 dargestellten Falten,

Der nach dem Dampfvorgang aus der wiedergeoffneten

Plissierform 18 entnommene Zuschnitt mu8 nun noch

im Mittelbereich 12 nachgeddmpft werden, was entweder

~durch Nachbiigeln des Bereichs von Hand mit geeig-

neten Dampf-Biligeleisen oder -~ vorzugsweise - durch .

eine spezielle DAmpf-Vorrichtung geschehen kann,

In Fig, 5 ist eine zum Nachdimpfen des Mittelbereichs
12 der Tischdecke 10 geeignete Dadmpf-Vorrichtung 30;
gezeigt. Die Dampf-Vorrichtung 30 weist eine an

ihrer Oberseite ebenflichige, kreisformig begrenzte
Dampfplatte 32 auf, deren Durchmesser gleich dem Durch-
messer des zu ddmpfenden Mittelbereichs 12 der Tisch- .

- 10 -~
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decke 10 ist. Die Didmpfplatte 32 ist als Hohlkorper
ausgebildet, dem iiber einen mittig in seiner Unter-
seite miindenden AnschluB 34 iiber eine Rohrleitung 36
von einer (nicht gezeigten) Heifdampf-Quelle iiber-
hitzter Wasserdampf zufiihrbar ist. Die den hohlen
Innenraum 38 der Démfplatte 32 an der Oberseite
abschliefende Wand 40 ist mit einer Vielzahl von
Dampf-Durchtrittsbohrungen 42 versehen, aus welchen
der dem Inmnenraum 38 zugefiihrte HeifBdampf austreten
kann. Der Mittelbereich 12 einer auf die Démpf-
platte 32 aufgelegten Tischdecke 10 wird demzufolge
mit HeiBdampf qurchstrﬁmf. Durch das Gewicht des
iiber den Rand der Dampfplatte herabhingenden Rand-
bereiéﬁs’lh der Tischdecke 10 wird der Mittelbereich
gleichzeitig etwas gespannt. Durch diese Spannung
in Verbindung mit dem durchstromenden HeiBﬁampf wird
eine vollstédndige Glittung des Mittelbereichs 12
der Tischdecke 10 erreicht. Zweckmifiig kann die
Rohrleitung 36 wahlweise an eine trockene Luft
lieferndes Gebliéise angeschlossen werden, mit dem der
Mittelbereich nach der Glittung getrocknet und abge-~
kithlt wird,

Die Dimpfplatte wird zweckmdBig von einem tischartigen

Gestell getragen, von dem in Fig. 5 zwei von vier
Beinen 44 gezeigt sind. Diese gegeniiber dem Rand der
Dampfplatte nach innen versetzten Beine Lk tragen
im dargestellten Fall ein ringformig umlaufendes.
Rohr 46, welches iliber Zweigleitungen 48 an der
Rohrleitung 36 angeschlossen ist. Das ringfdrﬁige
Rohr U6 weist radial nach auBen, d.h, in Richtung
auf den von der Dimpfplatte 32 herabhidingenden Rand-~

bereich 14 eines nachzudimpfenden Tischtuchs ge-

- 11 =
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richtete Bohrungen 50 auf, welche die Funktion von
Heifdampf-Diisen haben, mit denen der Randbereich
14 der zu behandelnden Tischdecke nachgedimpft
wird, Infolge des Abstands der Bohrungen 50 vom
Randbereich 16 und infolge der Tatsache, daB der
Randbereich nur unter geringer Spannung steht, wird
durch den {iber die Bohrung 50 aufgeblasenen Heif~-
dampf auch nur eine milde Déampfwirkung erzielt,
welche die nach dem Plissiervorgang relativ stark
zusammengezogenen Falten lediglich etwas 8ffnet,

80
dafl ein lockerer Fall des Randbereichs erzielt wird.

-
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Verfahren zur Herstellung von Decken aus textilem
Stoffmaterial, insbesondere Tischdecken und Uber-
decken fiir Betten, dadurch gekennzeichmnet, daff ein
bligelglatter Mittelbereich eines Zuschnitts aus
textilem Stoffmaterial mit einem umlaufenden oder

abschnittsweise unterbrochenen plissierten Rand-

. bereich versehen wird,

Verféhren naéh Anspruch 1 zur Herstellung von Tisch-
decken fiir Tische mit kreisfdrmig begrenzter Tisch-
platte, dadurch gekennzeichnet, daB ein kreisfdrmig -
begrenzter Zuschnitt des textilen Stoffﬁaﬁerials
einmal hilftig aus sich selbst zurlickgefaltet wird,
dafl ein an die nunmehr halbkreisformige Randbe-
grenzung anschlieBender doppellagiger Randbereich des
Zuschnitts in eine Plisgsierform eingelegt, die
Plissierform dann ztsammengefaltet und in zusammen-
gefalteter Form fixiert wird, daB der Stoffzuschnitt
mit der Plissierform einer Dimpfbehandlung bei
hinreichend hoher Temperatur zur Dauerfixierung

der in der Plisseeform gebildeten Falten unterzogen
wird, daB der Stoffzuschnitt dann.aus der Plissier- -
form entnommen wird, worauf der Mittelbereich des

Zuschnitts durch Einwirkung feuchter Widrme geglétﬁet
wird,

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
daBl der Mittelbereich nach der Entnahme aus der
Plissierform gebiligelt wird.
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Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
daB der Stoffzuschnitt nach der Entnahme aus der
Plissierform aufgefaltet und der Mittelbereich

in glattgespanntem Zustand geddmpft wird.

Verfahren ra ch einem der Anspriiche 2 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dafl nach der Entnahme

des Zuschnitts aus der Plissierform der plissierte
Randbereich derart nachgedémpft wird, daB die
dauerfixierten stark zusammengezogenen Falten

sich 6ffnen, worauf der Zuschnitt getrocknet wird,

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dafl gesonderte Zyschnitte fiir den glatten Mittd-
bereich einerseits und den Randbereich anderer-
selts hergestellt werden, von denen der Rand-
bereich-Zuschnitt in einem gewiinschten Faitenmuster
plissiert ist, und dafl der plissierte Randbereich-
Zuschnitt dann am Rend des Mittelbereich-Zuschnitts
angendght wird,

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
dafl der Zuschnitt fiir den Randbereich zunichst

aus unplissiertem textilem Stoffmaterial zuge-~
schnitten und in eine Plissierform eingelegt

wird, daB die Plissierform dann zusammengefaltet
und in zusammengefalteter Form fixiert wird,

worauf der Zuschnitt mit der Plissierform einer
Diampfbehandlung bei hinreichend hoher Temperatur -
zur Dauerfixierung der in der Plissierform
gebildefen Falten unterzogen wird, und dag der

Stoffzuschnitt dann aus der Plissierform ent-
nommen wird,
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8.. Verfehren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,

10.

11,

dafl der Randbereich~Zuschnitt nach der Entnzhme
aus der Plissierform derart nachgeddmpft wird,
daB die dauerfixierten, stark zusammengezogenen

Falten sich 6ffmnen, worauf der Zuschnitt ge-
trocknet wird,. ’

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, insbesondere
fiir die Herstellung von Tischdecken fiir Tische mit
kreisfdrmig begrenzier Tischplatfé, dadurch
gekennzeichnet, dafl der Zuschnitt fiir den Rand-
beneich vor dem Einlegen in die Plissierform
einmal hilftig auf sich selbst zuriickgefaltet

und in dieser doppellagigen Form in die Plissier-
form eingelegt wird,

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 odexr 9,
dadurch gekennzeichnet, daf der Zuschnitt fiir
den Randabschnitt aus einer zuvor maschinell

plissierten Stoffbahn zugeschnitten wird.

Dampf~Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach Anspruch 4 oder 5, gekennzeichnet durch
eine an ihrér Oberseite ebenflichige, kreisformig

begrenzte Dimpfplatte (32) mit einem dem Durch-

- messer des zu diémpfenden Mittelbereichs (12)

entsprechenden Durchmesser, die hohl auégebildé?
ist und eine Vielzahl von Dampf-Durchtrittsboh-
rungen (42) zum hohlen Innenraum (38) aufweist,
der seinerseits an eine HeiBdampf-Quelle an-

schliefbar ist.
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1l2. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daf unterhalb der von einem tiﬂch-
artigen Gestell (Beine 4k) getragenen Dimpf-
platte (32) eine Vielzahl von radial von innen
auf den beim Didmpfvorgang von der Démpfplatte
(32) herabhingenden plissierten Randbereich
(14) gerichteten, an die Dampfquelle anschlieB-~

baren Diisen (Bohrungen 50) vorgesehen sind.
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