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(54) Vorrichtung zum Glatten von Kleidung

(57)  Die Vorrichtung (10) zum Glatten von Kleidung
weist mindestens drei Kabinen (14,16,18,20) auf, die in-
nerhalb einer Gruppe von drei Stationen von Station zu
Station transportierbar sind. Eine erste Station ist eine
Be- und/oder Entladestation (A,D) zum Beladen bzw.
Entladen einer Kabine (14,16,18,20) mit bzw, von einem
zu glattenden bzw. geglatteten Kleidungsstuck (28), eine
zweite Station ist eine Bedampfstation (B) zum Beauf-
schlagen des zu glattenden Kleidungsstulicks (28) in der
zuvor beladenen Kabine (14,16,18,20) mit Dampf und
eine dritte Station ist eine Trocknungsstation (C) zum
Trocknen des zuvor mit Dampf beaufschlagten Klei-
dungsstiicks (28) mittels Luft. Jede Kabine (14,16,18,20)
weist eine Einlassoffnung (36) fur Dampf, eine Einlass-
6ffnung (36) fiir Trocknungsluft und eine Auslassoéffnung

(38) fir Trocknungsluft auf, von denen zumindest die
Luftauslassoffnung (38) wahlweise verschlieRbar ist. Die
Bedampfstation (B) weist einen Dampferzeuger (52) mit
einem Auslass (54) auf, der mit der Dampfeinlasséffnung
(36) einer sich in der Bedampfstation (B) befindenden
Kabine (14,16,18,20), deren Luftauslassoffnung (38) ge-
schlossen ist, in Strdmungsverbindung steht. Die Trock-
nungsstation (C) weist einen Luftabzug- und -zufuhrka-
nal (44, 60) auf, der einen Einlass (62) und einen Auslass
(64) aufweist, von denen der Auslass (64) mit der Luft-
einlass6ffnung (36) einer Kabine (14,16,18,20) und der
Einlass (62) mit der gedffneten Auslassoffnung (38) der
Kabine (14,16,18,20) in Strémungsverbindung steht,
wenn sich die Kabine (14,16,18,20) in der Trocknungs-
station (C) befindet.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Glatten von Kleidung, die insbesondere einen verringer-
ten Personalaufwand erfordert.

[0002] Vorrichtungen zum Glatten von Kleidung sind
in verschiedenen Ausgestaltungen bekannt. Zur Vermei-
dung eines zeit- und personalintensiven Glattens der
Kleidung durch Buigeln ist es bekannt, angefeuchtete
Kleidung (gewaschene, nass gereinigte oder chemisch
gereinigte Kleidung) in einem Zustand, in dem das Ge-
webe gespannt gehalten ist, mit Trocknungsluft zu be-
aufschlagen. Dabei stromt die Trocknungsluftin das Klei-
dungsstiick hinein, um tGber dessen Gewebe wieder aus-
zutreten. Alternativ ist es mdéglich, dass die Trocknungs-
luft an dem Kleidungsstlck entlang streicht.

[0003] Die maschinelle Glattung von Kleidung im so-
genannten Tunnelfinishern ist ebenfalls bekannt. Derar-
tige Anlagen sind beispielsweise in EP-B-0 573 726 und
DE-A-36 27 940 beschrieben.

[0004] Ferner ist es bekannt, zu glattende Kleidung
innerhalb einer Anlage von Station zu Station zu trans-
portieren. Ein Beispiel fur eine derartige Anlage ist in DE-
T-697 14 012 beschrieben.

[0005] Aufgabe der Erfindung ist es, eine verbesserte
Vorrichtung zum Glatten von Kleidung zu schaffen, bei
der sowohl die Bedienung vereinfacht als auch das Glat-
tungsergebnis verbessert ist.

[0006] Zur Losung dieser Aufgabe wird mit der Erfin-
dung eine Vorrichtung zum Glatten von Kleidung vorge-
schlagen, die versehen ist mit

- mindestens drei Kabinen, die innerhalb einer Grup-
pe von drei Stationen von Station zu Station trans-
portierbar sind,

- wobei eine erste Station eine Be- und/oder Entlade-
station zum Beladen bzw. Entladen einer Kabine mit
bzw. von einem zu glattenden bzw. geglatteten Klei-
dungsstlck, eine zweite Station eine Bedampfstati-
onzum Beaufschlagen des zu glattenden Kleidungs-
stiicks in der zuvor beladenen Kabine mit Dampf und
eine dritte Station eine Trocknungsstation zum
Trocknen des zuvor mit Dampf beaufschlagten Klei-
dungsstlicks mittels Luft ist,

- wobei jede Kabine eine Einlassoffnung fiir Dampf,
eine Einlassoffnung fir Trocknungsluft und eine
Auslasso6ffnung fur Trocknungsluft aufweist, von de-
nen zumindest die Luftauslasséffnung wahlweise
verschlieRbar ist,

- wobei die Bedampfstation einen Dampferzeuger mit
einem Auslass aufweist, der mit der Dampfeinlass-
6ffnung einer sich in der Bedampfstation befinden-
den Kabine, deren Luftauslasséffnung geschlossen
ist, in Stromungsverbindung steht, und

- wobei die Trocknungsstation einen Luftabzug- und
-zufuhrkanal aufweist, der einen Einlass und einen
Auslass aufweist, von denen der Auslass mit der
Lufteinlasséffnung einer Kabine und der Einlass mit
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der gedffneten Auslasséffnung der Kabine in Stro-
mungsverbindung steht, wenn sich die Kabine in der
Trocknungsstation befindet.

[0007] Nach der Erfindung weist die Vorrichtung min-
destens drei Kabinen auf, die innerhalb einer Gruppe von
drei Stationen von Station zu Station transportierbar sind.
Beispielsweise konnen die drei Kabinen auf einem dreh-
baren Trager o.dgl. angeordnet sein. Esistauch méglich,
dass mehrere Kabinen vorgesehen sind, die sequentiell
von der einen zur nachsten Station einer Gruppe von
mindestens drei Stationen transportiert werden.

[0008] Bei den mindestens drei Stationen handelt es
sich um eine Be- und/oder Entladestation, um eine Be-
dampfstation und um eine Trocknungsstation. Der Vor-
gang des Be- und Entladens kann auch auf zwei Statio-
nen verteilt sein; hierbei weist die Anlage dann zweck-
maRigerweise mindestens vier Kabinen auf.

[0009] Die Kabinen der erfindungsgemafien Vorrich-
tung werden getaktet von Station zu Station transportiert.
In einer ersten Phase des Betriebs der Vorrichtung wird
eine Kabine mit dem zu glattenden Kleidungsstiick be-
stiickt. Vorteilhafterweise wird das Kleidungsstiick in der
Kabine im gespannten Zustand angeordnet, beispiels-
weise aufgehangt und seinem unteren Ende gespannt
bzw. gespreizt gehalten. Nach Ablauf der Taktzeitspan-
ne wird die Kabine zur Bedampfstation transportiert. In
der Bedampfstation wird in die Kabine von au3en Dampf
eingebracht, der das Kleidungsstiick anfeuchtet. Der
Dampf kann wahrend der gesamten Taktphase in das
Kleidungsstlck einwirken, was flr ein gutes Ergebnis
des spateren Glattungsvorganges von Vorteil ist.
[0010] Ineiner weiteren Phase (dritte Taktphase) wird
die Kabine zu einer Trocknungsstation transportiert, in
der das in der vorherigen Phase mit Dampf beaufschlag-
te Kleidungsstick mit Hilfe von Trocknungsluft getrock-
net wird. Hierbei ist es zweckmaRig, wenn die Trock-
nungsluft Giber eine Offnung des Kleidungsstiicks (bei-
spielsweise unteres Ende eines Mantels, Jackets, Hem-
des 0.dgl.) in das Kleidungsstlick einstromt und iber das
Gewebe des Kleidungsstlicks aus diesem wieder her-
austritt. Dabei blaht bzw. blast sich das Kleidungsstlick
auf, was zur weiteren Straffung des Gewebes flihrt. Dies
wiederum ist vorteilhaft fir einen optimalen Glattungs-
prozess.

[0011] Das so getrocknete Kleidungsstiick wird in der
Kabine dann zur nachsten Station transportiert, bei der
es sich entweder um die Beladestation handelt, bei der
das Kleidungsstiick aus der Kabine enthommen und ein
neues Kleidungsstiick in die Kabine verbracht wird, oder
aber um eine Entladestation handelt, die ausschlief3lich
der Entnahme des Kleidungsstiicks aus der Kabine dient.
Im zuletzt genannten Fall wird in einer weiteren Taktpha-
se die Kabine dann von der Entladestation zur Belade-
station transportiert. Die Be- und/oder Entladung der Ka-
binen kann manuell und bevorzugt automatisch erfolgen.
[0012] Der zuvor beschriebene Transportvorgang er-
folgt "im Kreis".



3 EP 1 808 522 A1 4

[0013] Zur Einbringung des Dampfs in der Bedampf-
station bzw. der Trocknungsluftin der Trocknungsstation
weist jede Kabine eine Offnung zum Einlassen einerseits
von Dampf und andererseits von Trocknungsluft auf. Je-
de Kabine kann iiber getrennte Offnungen fiir diese Pro-
zesse verfligen. ZweckmaRig ist es aber, wenn ein und
dieselbe Offnung einer Kabine in der einen Station dem
Einlass des Dampfes und in der anderen Station dem
Einbringen der Trocknungsluft dient.

[0014] Wahrend ihres Transports von Station zu Sta-
tion werden die Kabinen der erfindungsgemafien Anlage
in der Bedampfstation mit ihrer Dampfeinlass6ffnung in
Fluidverbindung mit der Auslassoffnung eines Dampfer-
zeugers und in der Trocknungsstation in Fluidverbindung
mit der Luftauslass6ffnung eines Luftabzug- und -zufuhr-
kanals gebracht. Es kann zweckmaRig sein, dass die Off-
nungen der Kabinen gegeniiber den Offnungen des
Dampferzeuges bzw. des Luftabzug- und -zufuhrkanals
der Trocknungsstation abgedichtet sind. Die Trock-
nungsstation weist darliber hinaus aus ihrem Luftabzug-
und -zufuhrkanal ferner eine Lufteinlass6ffnung auf, Giber
die die der Kabine zuzufiihrende Trocknungsluft ange-
saugt wird. Jede Kabine ist mit einer verschlieRbaren
Auslassoéffnung versehen, tber die die Trocknungsluft
nach dem Passieren des Kleidungsstiicks wieder aus
der Kabine heraus gefuhrt wird. Vorteilhaft ist es nun,
wenn die Trocknungsluft in der Trocknungsstation durch
die Kabine und den Luftabzug- und -zufuhrkanal zirku-
liert, wahrend das Kleidungsstlick geglattet wird. Hierbei
befindet sich dann die Auslasséffnung der Kabine in
Fluidverbindung mit der Einlasséffnung des Luftabzug-
und -zufuhrkanals. Diese Auslasséffnung jeder Kabine
ist wahlweise automatisch oder manuell verschlieRbar.
Die Auslassoffnung sollte verschlossen sein, wenn sich
die Kabine in der Bedampfstation befindet und ist zu Off-
nen, wenn die Kabine sich in der Trocknungsstation be-
findet.

[0015] Wahrend des Trocknungsvorgangs sollte dafiir
gesorgt werden, dass die feuchte Luft aufgefangen bzw.
abgefiihrt wird. Dies kann beispielsweise durch einen
Luftfeuchtigkeitsabscheider (Kondensator) erfolgen.
Einfacher zu realisieren ist die Abfiihrung von Luftfeuch-
tigkeit allerdings dadurch, dass jede Kabine bzw. der
Luftabzug- und -zufuhrkanal (iber eine Offnung verfiigt/
verfligen, Uber die die feuchte Luft aus dem im wesent-
lichen geschlossenen System aus der Kabine und der
Trocknungsstation heraus gefuhrt wird.

[0016] Zur Minimierung des Platzbedarfes und zur
Steigerung der Effizienz, d.h. Verringerung des Trock-
nungszyklus ist es zweckmafig, wenn die Kabinen so
kleinformatig wie mdglich ausgebildet sind. Besonders
vorteilhaft ist es, wenn die Kabinen als flache quaderfor-
mige Gehause ausgebildet sind, deren Breite nicht we-
sentlich gréRer als fur ein aufgehangtes Kleidungsstiick
erforderlich ist. Die Tiefe eines solchen "Kabinen-
schranks" braucht auch nicht wesentlich groRer als flr
das Unterbringen eines Kleidungsstlicks im gespannten
Zustand zu sein. Bei derartigen Kabinen, die eine relativ
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geringe Tiefe aufweisen, ist es von Vorteil, wenn die Be-
ladung der Kabine Uber die breite Front bzw. Rickseite
erfolgen kann. Hier bietet es sich an, die dort angeord-
nete offene Wand durch eine Schiebetir zu verschlie-
Ren.

[0017] Der gesamte Prozess bei der erfindungsgema-
3en Anlage kann im wesentlichen automatisch ablaufen;
allenfalls ist noch eine Person zur Uberwachung des ord-
nungsgemalen Ablauf der Anlage bzw. fir die Entladung
des geglatteten Kleidungsstiicks erforderlich. Theore-
tisch kann aber auch diese Funktion, genauso wie die
Beladefunktion, automatisiert werden.

[0018] Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines
Ausfliihrungsbeispiels unter Bezugnahme auf die Zeich-
nung naher erldutert. Im einzelnen zeigen dabei:

Fig. 1  eine Draufsicht auf eine Vorrichtung zum Glat-
ten von Kleidung in schematisierter Darstellung
und

Fig.2 eine Schnittansicht entlang der Linie II-Il der
Fig. 1.

[0019] Fig. 1zeigtin Draufsichtund stark schematisiert

die einzelnen Komponenten einer getaktet arbeitenden
Anlage 10 zum Glatten von Kleidung. Die Anlage 10 um-
fasst in diesem Ausflihrungsbeispiel vier Kabinen
12,14,16,18, die auf einem um eine senkrecht zur Zeich-
nungsebene der Fig. 1 verlaufende Achse 19 drehbaren
Trager 20 um gleich grofle Umfangswinkelabschnitte be-
abstandet angeordnet sind. Jede Kabine 12,14,16,18
verfligt Uber einen Korpus 22, der quaderférmig ausge-
bildet ist und an einer Vorderwand 24 eine Schiebetir
26 aufweist.

[0020] In jeder Kabine 12,14,16,18 lasst sich ein Klei-
dungsstilick 28 unterbringen, das am oberen Ende der
betreffenden Kabine hoéhenverstellbar aufgehangt ist
(siehe auch Fig. 2) und an seinem unteren Ende durch
eine Spannvorrichtung 30 aufgespannt bzw. aufge-
spreizt gehalten ist. Derartige Spannvorrichtungen 30
sind im Stand der Technik grundsatzlich bekannt und
sollen an dieser Stelle nicht weiter erortert werden. An-
zumerken ist, dass die Aufhangung der Kleidungsstiicke
28 innerhalb der Kabinen héhenverstellbar ist, was in
Fig. 2 bei 32 angedeutet ist, um das von Fixierelementen
34 der Spannvorrichtung 30 gehaltene Kleidungsstiick
28 anschlielend spannen zu kdénnen.

[0021] Anhand von Fig. 1 soll kurz auf die grundsatz-
liche Funktionsweise der Anlage 10 eingegangen wer-
den. MitAistin Fig. 1 eine Beladestation gekennzeichnet,
an der das zu glattende Kleidungsstuick 28 von einer Zu-
fuhrvorrichtung abgenommen und Uber die gedffnete
Vorderwand 24 der Kabine 12 (siehe Fig. 1) in diese ver-
bracht wird. Das Kleidungsstlick 28 wird dabei in der Sta-
tion A unter Spannung in der Kabine 12 angeordnet. An-
schlieBend wird die Schiebetlr 26 geschlossen. Nach
einer bestimmten Zeit dreht sich der Trager 20 um in
diesem Ausflihrungsbeispiel 90° in Richtung des Pfeils
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35, bis die zuvor beladene Kabine 12 zur Bedampfstation
B vortransportiert ist. In dieser Bedampfstation B wird,
wie weiter unten noch beschrieben werden wird, in die
beladene Kabine 12 Dampf eingebracht.

[0022] Nach Verstreichen der Taktzeit wird der Trager
20 weiter gedreht, bis die zuvor mit Dampf beaufschlagte
Kabine 12 bis zur Trocknungsstation C vortransportiert
ist. In dieser Station erfolgt, wie ebenfalls weiter unten
beschrieben werden wird, der Trocknungsvorgang des
Kleidungsstiicks 28 und damit dessen Glattung.

[0023] Nach Verstreichen der Taktzeit wird die Kabine
12 dann weiter zur Entladestation D transportiert, wo das
geglattete Kleidungsstiick 28 nach Offnen der Schiebe-
tir 26 entnommen und abtransportiert wird.

[0024] Die zuvor beschriebenen Prozesse laufen syn-
chron und sukzessive in samtlichen der vier Kabinen
12,14,16, und 18 ab.

[0025] Wie anhand von Fig. 2 zu erkennen ist, weisen
die Kabinen unterseitige Einlass6ffnungen 36 und ober-
seitig angeordnete Auslasséffnungen 38 auf. Die Einlas-
soffnungen 36 befinden sich im Boden 40 der jeweiligen
Kabine, wahrend die Auslassoéffnungen 38 sich an den
einander zugewandten Seitenwanden 42 der Kabinen
befinden. Durch die Anordnung der Kabinen
12,14,16,18, wie in Fig. 1 gezeigt, bildet sich zwischen
diesen ein Schacht 44, der oberseitig geschlossen ist
(bei 46 in Fig. 2 angedeutet) und der unterseitig in dem
Trager 20 eine Offnung 48 aufweist, auf die spater noch
eingegangen werden wird.

[0026] In der Bedampfstation B erfolgt das Einbringen
von Wasserdampf in das Kleidungsstlck 28 und die je-
weilige Kabine. Zu diesem Zeitpunkt ist die Auslassoff-
nung 38 der betreffenden Kabine verschlossen (siehe
Verschlusselement 50 in Fig. 2 bzw. Fig. 1). In diesem
Ausfiihrungsbeispiel unterhalb des drehbaren Tragers
20 befindet sich ein Dampferzeuger 52, der iber einen
Auslass 54 und durch die Einlasséffnung 36 der betref-
fenden Kabine in diese Dampf einbringt. Die Einlassoff-
nung 36 jeder Kabine befindet sich innerhalb des Be-
reichs der Spannvorrichtung 30 der Kabine, so dass der
eingebrachte Dampf zunéchst sich innerhalb des ge-
spannt gehaltenen Kleidungsstlicks 28 ausbreitet und
dessen Gewebe durchdringt. Bei entsprechender Ver-
weildauer der Kabinen in der Bedampfstation B kann da-
mit eine aulerst effektive und homogene Bedampfung
und Befeuchtung des zu glattenden Kleidungsstiicks 28
erfolgen.

[0027] Wahrend sich die eine Kabine in der Bedampf-
station B befindet, befindet sich eine andere Kabine in
der Trocknungsstation C. Die Trocknungsstation C weist
einindiesem Ausfiihrungsbeispiel unterhalb des Tragers
20 angeordnetes Geblase 56 auf und ist mit einem Heiz-
bzw. Warmeaggregat 58 versehen, um die fiir die Trock-
nung erforderliche Luft zu erhitzen. Diese beiden Kom-
ponenten sind in einem Geh&use 60 angeordnet, das
eine mit der Offnung 48 des Schachts 44 fluchtende Off-
nung 62 aufweist. Ferner ist das Gehause 60 mit einer
weiteren Offnung 64 versehen, die wiederum mit der Ein-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

lassoffnung 36 im Boden 40 der betreffenden Kabine
fluchtet. In der Trocknungsstation C ist die Auslassoff-
nung 38 der Kabine gedffnet, so dass nun ein Zirkulati-
onstrocknungsluftstrom zwischen der betreffenden Ka-
bine und dem Gehause 60 der Trocknungsstation C so-
wie dem Schacht 44 entstehen kann, der der Trocknung
und Glattung des Kleidungsstiicks 28 dient. Dabei ist von
Vorteil, dass die Trocknungsluft in das offen gehaltene
untere Ende des Kleidungsstlicks 28 eingeblasen wird
und das Gewebe des Kleidungsstlicks 28 durchdringt,
was zu einem hervorragenden Glattungsergebnis fihrt.
[0028] Wie insbesondere anhand von Fig. 2 zu erken-
nen ist, ist der Trager 20 Uber ein Drehlager 66 auf einer
Unterkonstruktion 68 angeordnet, die den Dampferzeu-
ger 52 der Bedampfstation B und das Gehause 60 der
Trocknungsstation C umfasst. Der Zwischenraum zwi-
schen der Unterkonstruktion 68 und dem Trager 20 kann
im Bereich der bodenseitigen Offnungen 36 der Kabinen
abgedichtet sein, wie dies bei 70 in Fig. 2 angedeutet ist.
[0029] Umwahrenddes Trocknungsvorgangs die Luft-
feuchtigkeit aus dem geschlossenen Zirkulationssystem
bestehend aus der betreffenden Kabine der Trocknungs-
station C, dem Schacht 44 und dem Gehéause 60 (die
beiden letztgenannten Komponenten bilden einen Luft-
abzug- und -zuflihrkanal) abfiihren zu kénnen, istim Ge-
hause 60 zwischen dem Geblase 56 und der Auslass-
6ffnung 64 eine Offnung 72 ausgebildet. In diesem Be-
reich weist die Zirkulationsstromung einen (leichten)
Uberdruck auf, der die Feuchtigkeitsabfuhr aus dem an-
sonsten geschlossenen System unterstiitzt. Das ge-
schlossene System hat beim Trocknungsvorgang den
Vorteil der Energieeffizienz.

[0030] Ein weiterer Vorteil der Anlage 10 ist, dass we-
gen der Spann- und Aufhangevorrichtung 30, 32 keine
Formko&rper wie Biisten, Dampfpuppen oder dergleichen
verwendet werden. Damit ist die Anlage 10 zum Glatten
der verschiedensten Kleidungsstiicke wie Mantel, Jak-
ken, Sakkos, Hemden, Hosen, Kleider und Strickwaren
in unterschiedlichsten GroRen geeignet.

Patentanspriiche
1. Vorrichtung zum Glatten von Kleidung, mit

- mindestens drei Kabinen (14,16,18,20), die in-
nerhalb einer Gruppe von drei Stationen von
Station zu Station transportierbar sind,

- wobei eine erste Station eine Be- und/oder Ent-
ladestation (A,D) zum Beladen bzw. Entladen
einer Kabine (14,16,18,20) mit bzw. von einem
zu glattenden bzw. geglatteten Kleidungsstick
(28), eine zweite Station eine Bedampfstation
(B) zum Beaufschlagen des zu glattenden Klei-
dungsstiicks (28) in der zuvor beladenen Kabine
(14,16,18,20) mit Dampf und eine dritte Station
eine Trocknungsstation (C) zum Trocknen des
zuvor mit Dampf beaufschlagten Kleidungs-
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stlicks (28) mittels Luft ist,

- wobei jede Kabine (14,16,18,20) eine Einlas-
s6ffnung (36) fir Dampf, eine Einlasséffnung
(36) fur Trocknungsluft und eine Auslasséffnung
(38) fiir Trocknungsluft aufweist, von denen zu-
mindest die Luftauslasséffnung (38) wahlweise
verschlieRbar ist,

- wobei die Bedampfstation (B) einen Dampfer-
zeuger (52) mit einem Auslass (54) aufweist, der
mit der Dampfeinlasséffnung (36) einer sich in
der Bedampfstation (B) befindenden Kabine
(14,16,18,20), deren Luftauslassoffnung (38)
geschlossen ist, in Strdmungsverbindung steht,
und

- wobei die Trocknungsstation (C) einen Luftab-
zug- und -zufuhrkanal (44, 60) aufweist, der ei-
nen Einlass (62) und einen Auslass (64) auf-
weist, von denen der Auslass (64) mit der Luft-
einlass6ffnung (36) einer Kabine (14,16,18,20)
und der Einlass (62) mit der getffneten Auslas-
s6ffnung (38) der Kabine (14,16,18,20) in Stro-
mungsverbindung steht, wenn sich die Kabine
(14,16,18,20) in der Trocknungsstation (C) be-
findet.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Trocknungsstation (C) eine Ein-
richtung (65) zum Auffangen und/oder Abflihren von
Luftfeuchtigkeit aus einer Kabine (14,16,18,20) und/
oder dem Luftabzug- und -zufuhrkanal (44, 60) auf-
weist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass jede Kabine (14,16,18,20) eine Ein-
richtung zum Auffangen und/oder Abfiihren von Luft-
feuchtigkeit aus der Kabine (14,16,18,20) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Einrichtung zum Auffangen und/
oder Abfiihren von Luftfeuchtigkeit aus der Kabine
(14,16,18,20) eine Offnung (65) in der Kabine
(14,16,18,20) ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens vier Ka-
binen (14,16,18,20) vorgesehen sind, die innerhalb
einer Gruppe von vier Stationen von Station zu Sta-
tion transportierbar sind, von denen die erste Station
eine Beladestation (A), die zweite Station eine Be-
dampfstation (B), die dritte Station eine Trocknungs-
station (C) und die vierte Station eine Entladestation
(D) zum Entladen des zuvor getrockneten Klei-
dungsstiicks (28) ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Kabinen
(14,16,18,20) auf einem schrittweise drehbaren Tra-
ger (20) angeordnet sind.
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Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kabinen (14,16,18,20) mit ihren
Luftauslassoffnungen (38) einander zugewandt an-
geordnet sind, wobei die mit den Luftauslassoffnun-
gen (38) versehenen Kabinenwande (42) einen
oberseitig geschlossenen Luftfihrungsschacht (44)
bilden, der in dem Trager (20) eine Lufteinlassoff-
nung (48) aufweist, die den Einlass des Luftabzugs-
und -zufuhrkanals (44, 60) der Trocknungsstation
(C) bildet.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass jede Kabine
(14,16,18,20) zum Einlass von Dampf und Trock-
nungsluft mit einer gemeinsamen Offnung (36) ver-
sehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass jede Kabine
(14,16,18,20) eine Spannvorrichtung (30,32) fir ein
Kleidungsstiick (28) aufweist, die zum Angreifen an
das eine Ende des Kleidungsstiicks (28) Fixierele-
mente sowie ein den Fixierelementen gegenlberlie-
gend angeordnetes Halteelement (32) zum Halten
des fixierten Kleidungsstiicks (28) zwischen den Fi-
xierelementen und dem Halteelement (32) unter
Spannung aufweist, wobei die Dampf- und/oder Luft-
einlassoffnung (38) im Bereich entweder des Halte-
elements (32) oder der Fixierelemente der Spann-
vorrichtung (30) angeordnet ist.
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