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@ Dampfpuppe zum Fertigddmpfen von Pullovern, Jacken und &hnlichen Kleidungsstiicken und Déampfverfahren.

@ Die Erfindung betrifft eine Dampfpuppe zum Fertigdémp-
fen von Pullovern, Jacken und &dhnlichen Kleidungsstiicken,
vornehmlich aus Strickware, bestehend aus einem Hohikor-
per (1) fur den Rumpf und zwei Schwenkarmen (3,4) fur die
Armel des Pullovers, der Jacke oder eines ahnlichen Kiei-
dungsstiicks, wobei die Schwenkarme unabhangig vom
Hohlkorper auf der Unterlage der Dampfpuppe um eine sen-
krechte Achse mittels eines Handhebels (15) Ober Gesténge
aus der Betriebsstellung, bei der sie mit dem Hohlkérper
fluchtend in einer Ebene liegen, nach vorne zur Bedienungs-
person hin in eine Aufnahmestellung verschwenkt werden
kénnen, in der die Betriebsperson ohne Schwierigkeit die
- Armel des Kleidungsstiicks auf die Schwenkarme aufziehen
< kann, nachdem der Rumpf des Kleidungsstiicks iiber den
Hohilkorper gezogen worden ist, woraufhin die Schwenkarme
wieder in ihre Betriebsstellung zuriickgeschwenkt werden
N kénnen, in der der Fertigdampfvorgang stattfindet, bei dem
o ein HeilBluft-Dampf-Gemisch in den Hohlkérper der Puppe
durch eine Breitstrahidiise (30) und gleichzeitig mittels an den
N\l Schwenkarmen angebrachter Diisen (33,34) in die /\rrpel des
N Kleidungsstucks eingeblasen wird. Nach dem Fertigdampfen
© wird das noch auf der Dampfpuppe befindliche Kieidungs-
stiick durchHindurchblasen von Raumluft abgekihit und das

EP O

in der Puppe entstehende Kondensat mit Hilfe des wihrend
des Abnehmens des Kleidungsstiicks von der Puppe und des
Aufziehens des nachsten auf die Puppe durch letztere hin-
durchgeblasenen HeiRluftstroms entfernt.
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Dampfpuppe zum Fertigdéampfen
von Pullovern, Jacken und
dhnlichen Kleidungsstilicken
und Dampfverfahren

Die Erfindung betrifft eine Dampfpuppe zum
Fertigddmpfen von Pullovern, Jacken und &hn-
lichen Kleidungsstiicken, vornehmlich aus Strick-
ware, bestehend aus einem Puppenhohlkorper fiir
den Rumpf und zwei Schwenkarmen fiir die Armel
des Pullovers, der Jacke oder eines dhnlichen
Kleidungsstiickes. Des weiteren betrifft die Er-
findung ein Verfahren zum Fertigddampfen mit
Hilfe von Dampfpupoen.
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Bei den uUblichen Ddmpfpuppen mit Schwenkarmen,
bei denen der Hauptkorper eine einfache Draht-
form ist, sind die Schwenkarme an diesem nach
oben schwenkbar angelenkt, so daB ein Pullover
zundchst mit dem Rumpfteil Uber die hachgeschwenk-~
ten Schwenkarme gestreift und dann die Pullover-
drmel auf die Schwenkarme gezogen werden, wédhrend
der'Pu11overrumpf auf den HohlkOrper gestreift
wird. Diese Art des Aufziehens bzw. Abnehmens

von Pullovern und ganz allgemein von Kleidungs-
stlicken, die auf Ddmpfpuppen fertiggeddmpft wer-
den, ist fir die Bedienungsperson wegen der er-
heblichen Arbeitshthe nicht nur unbequem, sondern
auch ziemlich zeitaufwendig.

Die Aufgabe der Erfindung besteht deshalb darin,
eine Ddmpfpuppe der genannten Art so auszubilden,
daB bei angenehmer Arbeitshthe ein schnelles Auf-
bringen und Abnehmen der Pullover, Jacken und @hn-
lichen Kleidungsstiicken moglich ist. Dariiberhinaus
soll flir das Fertigddmpfen ein Verfahren entwickelt
werden, das die beim Fertigddmpfen der genannten
Kleidungsstiicke auf Ddmpfpuppen auftretenden Nach-
teile, die insbesondere das Kondensieren des in der
Dampfpuppe noch vorhandenen Dampfes beim Kiihlen
mittels Kiihl1luft betreffen, beseitigt.

Diese Aufgabe wird im Hinblick auf die Dimpfpuppe
erfindungsgemdB dadurch geldst, daB die Schwenkarme
unabhdngig vom Puppenhohlkorper auf der Unterlage
der Ddmpfpuppe um eine senkrechte Achse schwenkbar
gelagert sind.
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Diese Lagerung ermoglicht ein Verschwenken der
Schwenkarme aus der Betriebsstellung, in der sie
mit dem Hohlkorper fluchten, nach vorne zur Be-
dienungsperson hin in die Aufnahmestellung. In
dieser Stellung ragen also die Schwenkarme nicht
Uber den Puppenhohlkdrper nach oben hinaus, sondern
sind zur Bedienungsperson hin vorgeschwenkt, so daB
eine bequeme ArbeitshOhe gegeben ist.

Dadurch, daB die Schwenkarme in der Aufnahmestellung
zur Bedienungsperson hin gerichtet sind, konnen die
Krmel des Pullovers oder anderen Kleidungsstilickes,
nachdem der Rumpf des Pullovers aufgezogen ist,
bequem liber die Schwenkarme gestreift werden,worauf-
hin die Schwenkarme wieder in die Betriebsstellung
zurlickgefihrt werden.

Zur weiteren Erleichterung des Aufbringens und Ab-
nehmens des zu ddmpfenden Kleidungsstlicks auf die
Schwenkarme konnen, gemdB einer Ausgestaltung der
Erfindung, die Schwenkarme einen Tragstab aufweisen,
an dem ein luftdurchldssiges Profilblech so gelenkig
angebracht ist, daB beim Verschwenken der Schwenk~-
arme in die Aufnahmestellung das Profilbiech beispiels-
weise mittels eines Seilzugs zum Tragstab hin bewegt
wird. Dadurch konnen die Armel des Pullovers bzw.
Kleidungsstiicks bei nach vorn geschwenkten Schwenk-
armen sehr bequem Uber letztere gestreift werden.

Zwischen den Tragstdben und den luftdurchldssigen
Profilblechen der Schwenkarme sind Diisen angeordnet,
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aus deren Uffnungen das HeiBluft-Dampf-Gemisch

zum Fertigdédmpfen des Pullovers o. dgl. austritt.
Um zu erreichen, daB die Armelenden der Pullover,
die mit elastischen Rippbilindchen versehen sind,
welche aus reinem Acryl oder Acrylgemischen mit
anderen Fasern bestehen konnen, durch den DdEmpf-
vorgang beziiglich ihrer Elastizitdt nicht nach-
teilig beeinfluBt werden, lassen sich, gemdB einer
weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung,
diese HeiBluft-Dampf-Gemisch-Austrittstffnungen

der Diisen in bezug auf die Schwenkarmeldnge bzw.
die Ldnge des iber diese gestreiften Pullover-
drmels verstellen. Dadurch kann verhindert werden,
daB das aus den Diisen austretende Luft-Dampf-Gemisch
die unteren Krmelenden mit den dampfempfindlichen,
elastischen Rippbiindchen beriihrt, da die Diisenoff-
nungen in diesem Fall, in Armlédngsrichtung qesehen,
sich oberhalb dieser elastischen Blindchen befinden.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung
sind in den Unteranspriichen gekennzeichnet.

Zur Vermeidung von Kondensatbildung in der D&mpfpuppe
beim Fertigddmpfen von Pullovern, Jacken und &hnlichen
Kleidungsstiicken, die ‘vornehmlich aus Strickware be-
stehen, wird bei dem Verfahren nach der Erfindung
wahrend des Abnehmens des fertiggeddmpften Kleidungs-
stiicks von der Dampfpuppe und des Aufziehens des
ndchsten Kleidungsstiicks auf die Ddampfpuppe beim
Fertigddmpfen mittels eines HeiBluft-Dampf-Gemisches
die HeiBluft zur Beseitigung des entstandenen Konden-
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sats kontinuierlich durch die Bdmpfpuppe hindurch-

geleitet und Dampf nur wdhrend des Dampfvorgangs
zusdatzlich eingeblasen.

Um die Kondensatbildung in der Puppe moglichst
gering zu halten, sollte der Dampfanteil des Ge-
misches 10 bis 70 % betragen. Auch hat sich bewdhrt,
die HeiBluft- und Dampfzufuhr mengenmiBig unab-
hdngig voneinander einzustellen.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand der in der

Zeichnung dargestellten Ausflihrungsbeispiele ndher
erldutert. In der Zeichnung zeigen:

Fig. 1 eine schematische Vorderansicht
der Ddmpfpuppe und

Fig. 2 eine Seitenansicht der Ddmpf-
puppe von Fig. 1.

Der Hohlkdrper 1 der Ddampfpuppe fir den Rumpf des

Pullovers oder anderen Kleidungsstlicks ist auf einer
Unterlage 2 angeordnet. Schwenkarme 3 und 4 fir die
KErmel des Pullovers weisen schrdg zum Hohlkbrper 1

verlaufende Tragstdabe 5, 6 auf, die mit ihren unteren
gebogenen Enden zu beiden Seiten des Hohlkdrpers 1
in senkrecht stehenden Buchsen 7, 8 gelagert sind und
nach vorne, d.h. aus der Zeichnungsebene heraus, zur

Bedienungsperson hin leicht verschwenkbar sind, und
zwar etwa um 209,
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Die Buchsen 7, 8 sind auf der Unterlage 2 ein-
stellbar angeordnet, wie dies durch die Fest~-
stellschrauben 9, 10 in Fig. 1 schematisch an-
gedeutet ist, so daB sie und mit ihnen die
Schwenkarme 3, 4 in bezug auf den Hohlkodrper 1
ndher oder entfernter fest angeordnetwerden
konnen. Oberhalb der Buchsen 7, 8 sind an den
Tragstdben 5, 6 zum Hohlkorper 1 hin gerichtete
Hebel 11, 12 angebracht, die von Gabeln 13, 14
erfaBt sind, welche am Ende eines U-formigen
Handhebels 15 sitzen. Dieser ist bei 16 und 17
gelenkig gelagert, so daP beim Schwenken des Hand-
hebels 15 zum Hohlkorper 1 hin die Schwenkarme 3,
4 nach vorne verschwenkt werden, d.h. also zur Be-
dienungsperson hin, wie dies in Fig. 2 schematisch
bei 4a und 15a angedeutet ist.

An jedem Tragstab 5, 6 ist ein luftdurchldssiges
Profilblech 18 gelenkig so angebracht, daB es zum
Tragstab 5, 6 hin bewegbar ist, wie der gestrichel-
ten Darstellung bei 18a und 18b entnommen werden
kann. Hierzu ist das untere Ende des Profilbleches 18
in einem Schlitz 19 eines am Tragstab 5, 6 befestig-
ten Arms 20 gefiihrt, wdhrend das obere Ende mittels
eines Doppelhebels 21 am Tragstab 5, 6 angelenkt ist.
Ein Seilzug 22 ist mit einem Ende an einem weiteren
Hebel 23 befestigt, der oberhalb der Buchse 7, 8
gegeniiber dem Hebel 11, 12 am Tragstab 5, 6 ange-
setzt ist. Der Seilzug 22 ist in den hohlen Tragstab
5, 6 eingefiihrt und verlduft hier in etwa rechtwinklig
abgelenkt zu einem Kniestick 24 am Profilblech 18 und
von dort weiter zum unteren Arm des Doppelhebels 21,
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Wird der Handhebel 15 zum Hohlkdrper 1 hin
gedriickt, wie in Fig. 2 bei 15a gezeigt, so
schwenkt der Hebel 23 entsprechend aus, und
Uber den Seilzug 22 wird, wie durch die Pfei-
le 25 und 26 in Fig. 1 angedeutet, das Pro-
filblech 18 an den Tragstab 5, 6 heranbewegt.

An der Unterlage 2 ist ein Gebldse 27 befestigt,
das iiber ein temperaturgesteuertes Heizelement

37 durch die Leitung 28 der Dampfpuppe HeiBluft
zufithrt, wobei durch eine in die Leitung 28
miindende Dilise 29 Dappf fir den Ddmpfvorgang ein-
geblasen wird. Fir die Zufihrung des HeiBluft-
Dampf-Gemisches zum Hohlkdrper 1 ist eine Breit-
strahldiise 30 vorgesehen, die das HeiBluft-Dampf-
Gemisch, wie durch die Pfeile 36 angedeutet, in
den Hohlkdrper hineinbldst, wahrend das Heifluft-
Dampf-Gemisch gleichzeitig Uber die Leitungen 31,
32 den Schwenkarmen 3, 4 zustromt und in die mit
letzteren verbundenen Diisen 7a, 7b gelangt, aus
den es durch die Diisenoffnungen 9a, 9b, wie durch
die Pfeile 35 gekennzeichnet, austritt.

Die Disen 7a, 7b sind in Axialrichtung der Schwenk-
arme, also in Richtung der Pfeile A, einstellbar,

so daB die Diisenoffnungen %a, 9b zumindest soweit

in die Schwenkarme hineingeschoben werden konnen,
daB das aus ihnen austretende HeiBluft-Dampf-Gemisch
die dampfempfindlichen Bereiche des zu ddmpfenden
Produktes, wie beispielsweise die edastischen Ripp~-
blindchen an den Armelenden von Pullovern, nicht
beriihrt, so daB letztere keine schiitzende Abdeckung
gegen den aus der Dise austretenden Dampf benttigen,
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Die Dlsen 7a, 7b kinnen auch aus Rohrelementen
bestehen, die zur Verldngerung bzw. Verklirzung
aus- und einschiebbar ausgebildet sind.

Die Arbeitsweise mit Hilfe der dargestellten
Démpfpuppe beim Fertigdampfen von Pullovern,
Jacken und d@hnlichen Kleidungsstiicken ist fol-
gende. Zum Aufziehen des Pullovers auf die
Dampfpuppe werden die Schwenkarme 3,4 durch
Vordriicken des Hebels 15, wie bei 15a in Fig. 2
dargestellt, in die nach vorn geschwenkte, ge-
strichelt gezeichnete Lage 4a gebracht. Sodann
wird zundchst der Rumpf des Pullovers, also

sein Brust- und Riickenteil, iiber den Hohlkdrper 1
gezogen und daraufhin die Pulloverdrmel mit den
an den Armelenden befindlichen Rippblindchen voran
liber die Schwenkarme 3,4 gestreift. Dies geht
sehr leicht und ohne Oberdehnen der Rippblindchen
vor sich, weil das Profilblech 18 der Schwenkarme
3, 4 zu diesem Zweck die gestrichelte Lage 18a
einnimmt. Nach dem Aufziehen des Pullovers auf die
Dampfpuppe werden die Schwenkarme 3,4 mittels des
Handhebels 15 in die Betriebsstellung zuriickge-
fithrt, also aus der in Fig. 2 mit 4a bezeichneten
Lage in die senkrechte Lage gebracht., Dabei fdllt
das Profilblech 18 der Schwenkarme 3,4 durch die
Schwerkraft aus der Lage 18a, 18b herunter in die
Normallage, die in Fig. 1 in ausgezogenen Linien
dargestellt ist. '

Diese Riickbewegung des Profilblechs 18 kann durch
Gewichte bzw. Federn unterstiitzt werden. Anstelle
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des Seilzugs 22 konnte auch ein Gestdnge benutzt
werden, und anstelle der Handbedienung ist selbst-
verstdndlich auch eine pneumatische, hydraulische
oder elektromagnetische bzw. elektrische Steuerung
moglich. Ebenso lieBe sich der Handhebel 15 durch
eine entsprechende Steuerung ersetzten.

Beim Ferigddmpfen des iiber die Dampfpuppe gezogenen
Kleidungsstilicks wird, wie bereits oben ausgefiihrt,
durch die Leitung 28 HeiBluft herangefiihrt, die
mengenmdBig einstellbar ist und eine Temperatur von
etwa 1200 und dariiber aufweist und, wie durch die
Pfeile 36 in Fig. 1 angedeutet, in den Hohlkorper 1
der Dampfpuppe gelangt und gleichzeitig iber die
Leitung 31 und 32 aus den DUsenbffnungen_Qa, 9b in
die Armel des zu dampfenden Kleidungsstiicks ein-
tritt, wie durch die Pfeile 35 angedeutet ist.

Durch die Diise 29 in der Leitung 28 wird fir den
Dadmpfvorgang Dampf in die HeiBluft eingeblasen. Die
Dampfmenge ist in Abhdngigkeit von der zu behandel-
ten Ware bzw. Faserart einstellbar, beispielsweise
mittels eines nicht dargestellten Ventils oder Schie-
bers.

Beim Betrieb der Ddmpfpuppe stromt die HeiBluft
stdndig durch die Puppe hindurch, tritt also aus

der- Puppenoberfldche aus und durch die auf der Puppen-
oberfldche befindliche zu ddampfende Ware, vornehm-
lich Strickware, hindurch, wihrend der Dampf nur fir
den D@mpfvorgang selbst eingeblasen wird. Nach dem
Dampfvorgang folgt die iibliche Kithlphase, bei der
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mittels eines Geblises oder Uber ein in vielen
Textilbetrieben vorhandenes Vakuumsystem Raum-
luft zur Abkiihlung durch die Dampfpuppe hin-
durchgeblasen bzw. gesaugt wird, Wdhrend des Ab-
nehmens des fertiggeddmpften Kieidungsstlicks

von der Ddmpfpuppe und des Aufziehens des ndchsten
Kleidungsstiicks auf die Dampfpuppe wird die Heip-
luftzufuhr zur Ddampfpuppe nicht unterbrochen, wo-
durch wahrend der Abkiihlphase entstandenes Konden-
sat beseitigt wird, indem es durch den HeiBluft-
strom verdampft und zusammen mit der Luft aus der
Ddmpfpuppe entweicht. Der zum D&mpfen verwendete
Dampfanteil des HeiBluft-Dampf-Gemisches betrdgt
zwischen 10 und 70 %. Wahrend der Abkiihlphase wird
die sténdig stromende HeiBluft nicht in die Dampf-
puppe, sondern in den Kihlluftabsaugkanal am aus-
trittsseitigen Ende der Puppe geleitet, falls die
HeiBluftzufuhr wéghrend der kurzzeitigen Kiihlung
nicht vollstiandig abgeschaltet wird.

X]
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Patentanspriiche:

1. ° Da@mpfpuppe zum Fertigddmpfen von Pullovern,
Jacken und dhnlichen Kleidungsstlicken, vornehm-
lich aus Strickware, bestehend aus einem Hohl-
korper fir den Rumpf und zwei Schwenkarmen fir

die Armel des Kleidungsstiicks, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Schwenkarme (3,4) unabhdngig

vom Hohlkorper (1) auf der Unterlage (2) der D&mpf-

puppe um eine senkrechte Achse schwenkbar gelagert
sind.
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2. Dampfpuppe nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die beiden Schwenkarme (3,4) mittels
eines Handhebels (15) iber jeweils ein Gestidnge
(11, 12, 13, 14) aus der Betriebsstellung, bei der
sie mit dem Hohlkorper (1) fluchten, nach vorn zur
Bedienungsperson hin in eine Aufnahmestellung (4a)
schwenkbar sind. )

3. Dampfpuppe nach Anspruch 1 und 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daf der Schwenkwinkel von der Betriebs-
stellung zur Aufnahmestellung etwa 200 betrdgt.

4, Démpfpuppe nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Schwenkarme (3,4) einen Tragstab
(5, 6) aufweisen, an dem ein luftdurchlissiges
Profilblech (18) so gelenkig angebracht ist, daB
beim Schwenken der Schwenkarme (3,4) in die Auf-
nahmestellung (4a) das Profilblech (18) zum Trag-
stab (5,6) hin bewegbar ist, beispielsweise mittels
eines Seilzugs (22).

5. Ddmpfpuppe nach einem der Ansprlche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB die zwischen den Trag-
stdben (5,6) und den luftdurchlissigen Profilblechen
(8) der Schwenkarme (3,4) befindlichen Disen (7a, 7b)
Austrittsoffaungen (9a, 9b) fir das HeiBluft-Dampf-
Gemisch aufweisen, die bezliglich der Armelldnge des
aufgezogenen Pullovers o. dgl. einstellbar sind.

6. Dampfpuppe nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, daB die Diisen (7a, 7b) in Ldngsrichtung der
Krmel des Pullovers o. dgl. verschiebbare Rohrelemente
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sind.

7. Dampfpuppe nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Tragstdbe (5,6) aus luftdurch-
ldssigem Profilblech bestehen.

8. Verfahren zum Fertigddmpfen von Pullovern,
Jacken und dhnlichen Kleidungsstlicken, vornehm-
lich aus Strickware, auf D@mpfpuppen, dadurch
gekennzeichnet, daB zur Vermeidung von Kondensat-
bildung das Fertigddmpfen mittels eines HeiBluft-
Dampfgemisches erfolgt, wobei wdhrend des Abnehmens
der fertiggeddmpften Pullover, die Jacken und &hn-
lichen Kleidungsstiicke von der Dampfpuppe und des
Aufziehens des ndchsten Kleidungsstiickes auf die
Dampfpuppe die HeiBluft zur Beseitiqgung von ent-
standenem Kondensat kontinuierlich durch die Dampf-
puppe hindurchgeleitet wird und Dampf nur wdhrend
des Dampfvorgangs zusdtzlich eingeblasen wird.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Dampfanteil des Gemisches 10
bis 70 % betrdgt.

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die HeiBluftzufuhr und die Dampf-
zufuhr mengenmdBig unabhdngig voneinander einge-
stellt werden,
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