EP 0 534 188 A1

Europdisches Patentamt
0’ European Patent Office

Office européen des brevets

@ Verb&ffentlichungsnummer: 0 534 188 A1

® EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

@ Anmeldenummer: 92115054.6

@) Anmeldetag: 03.09.92

®

Int. c15: DO6C 5/00, DO6H 3/16

Priorit4t: 24.09.91 DE 4131788
24.09.91 DE 4131789
25.04.92 DE 4213743

Verb6ffentlichungstag der Anmeldung:
31.03.93 Patentblatt 93/13

Benannte Vertragsstaaten:
DEGB IT

(@) Anmelder: August Krempel S6hne GmbH &
Co.
Papierfabrikstrasse 4
W-7143 Vaihingen/Enz 2(DE)

@

Erfinder: Propach, Hans-Walter
Schelmahdstrasse 25/1
W-7338 Zell(DE)

Erfinder: Miiller, Werner
Morikestrasse 19

W-7326 Heiningen(DE)

Vertreter: Weller, Wolfgang, Dr.rer.nat. et al
Witte, Weller, Gahlert & Otten Patentanwdlte
Augustenstrasse 14

W-7000 Stuttgart 1 (DE)

@ Verfahren und Vorrichtung zum Glatten von schlauchformigem dehnbarem Material.

@ Es werden ein Verfahren und eine Vorrichtung
zum Glatten von schlauchférmigem dehnbarem Ma-
terial mit mindestens einem geschlossenen Ende
angegeben, insbesondere zum Formen von Strimp-
fen oder Strumpfhosen, wobei mindestens eine Ein-
richtung (30, 32) zur Aufgabe und zum Aufspannen
des Materials auf einer langgestreckten Form (11)
vorgesehen ist, ferner mindestens eine Einrichtung
(34, 36) zum Heizen des Materials auf der Form
(11), wobei die Einrichtung (30, 32) zur Aufgabe und
zum Aufspannen des Materials eine Raffeinrichtung
zum Vorraffen des Materials und eine Aufspannein-
richtung (210) aufweist, welche Greifelemente zur
Ubernahme des aufgerafften Materials von der Raff-
einrichtung besitzt, die entlang der langgestreckien
Form (11) bewegbar sind, um das geraffte Material
auf die Form (11) aufzustreifen. Durch diese Anord-
nung wird eine besonders schonende Behandlung
des Materials und ein gleichméBiges Aufspannen auf
der Form gewdhrleistet.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Glat-
ten von schlauchférmigem dehnbarem Material mit
mindestens einem geschlossenen Ende, insbeson-
dere zum Formen von Striimpfen oder Strumpfho-
sen, bei welchem das Material auf eine langge-
streckte Form aufgestreift wird, mit Wirme behan-
delt wird und schlieBlich wieder von der Form
abgezogen wird.

Die Erfindung betrifft ferner eine Vorrichtung
zum Glatten von schlauchférmigem dehnbarem
Material mit mindestens einem geschlossenen
Ende, insbesondere zum Formen von Striimpfen
oder Strumpfhosen, mit mindestens einer Einrich-
tung zur Aufgabe und zum Aufspannen des Materi-
als auf einer langgestreckten Form, und mit minde-
stens einer Einrichtung zum Heizen des Materials
auf der Form.

Strimpfe oder Strumpfhosen durchlaufen bei
ihrer Herstellung einen FarbeprozeB, bei dem es zu
einer Schrumpfung des Gewebes kommen kann
und der zumindest teilweise ein Zusammenkleben
des Gewebes zur Folge hat, so daB die Strimpfe
in zusammengekrimpelter Form vorliegen.

Um die Striimpfe in eine fiir den Verbraucher
geeignete glatte Form zu bringen, missen diese
daher zunichst auf eine Form aufgezogen werden
und anschlieBend einer Wirmebehandlung unterzo-
gen werden, um eine Entspannung der Strimpfe
zu erreichen. In herkdmmlicher Weise werden die
Strimpfe zundchst auf zwei U-f6rmige Biigel von
oben nach unten aufgezogen.

AnschlieBend werden die Strimpfe von einem
Lichtkasten einer Sichtkontrolle auf Fehler unterzo-
gen. Danach gelangen die Strimpfe in herkdmmli-
cher Weise zu einer Heizkammer, in der sie kurzfri-
stig auf Temperaturen oberhalb des vorhergehen-
den Firbeprozesses, also bis auf eine Temperatur
von etwa 100 bis 110° C erhitzt werden. Dadurch
wird eine Entspannung auf Glattung der Strimpfe
erreicht.

Von der Heizkammer aus werden die Striimpfe
zu einer Abziehstation bewegt, an der die Striimpfe
von den Blgeln abgezogen werden.

Von hier aus werden die Strimpfe in her-
k&mmlicher Weise mittels eines Transportbandes
oder dgl. an eine Verpackungsmaschine Uberge-
ben, in der die Strimpfe verkaufsfertig verpackt
werden.

Mit einer solchen Anordnung ergibt sich nur
eine sehr geringe Durchlaufzeit der Striimpfe durch
die Formmaschine. Da die Striimpfe auf die U-
férmigen Bligel von einer Bedienungsperson ma-
nuell aufgezogen werden miissen, ist hierdurch die
Durchlaufgeschwindigkeit stark eingeschrinkt. Da
die Strimpfe beim Aufziehen auf die U-férmigen
Biigel ortlich starken Zugspannungen ausgesetzt
sind, muB der Aufziehvorgang zudem relativ lang-
sam ausgeflihrt werden, um ein Einreiien der

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Striimpfe zu vermeiden.

Darliberhinaus fiihrt die Aufziehbewegung auf
die Blgel von oben nach unten schon nach relativ
kurzer Zeit zu Ermidungserscheinungen bei der
Bedienungsperson.

Die herk6mmliche Anordnung hat ferner den
Nachteil, daB die Strimpfe noch im warmen Zu-
stand von den Biigeln abgezogen werden und zu
der nachfolgenden Verpackungsmaschine franspor-
tiert werden. Dies fiihrt zu Nachschrumpfungspro-
zessen und Formverdnderungen, so daB die Mag-
haltigkeit der Strimpfe beeintrdchtigt ist und auch
eine korrekte Lage in der verkaufsvertigen Verpak-
kung nicht gewdhrleistet ist.

Durch die GB-A-2 181 465 sind eine Vorrich-
tung und ein Verfahren zum Glitten von Strumpfi-
hosen bekannt geworden, bei welchem die
Strumpfhosen zunichst in einer Kontrolleinrichtung
einer Sichtprifung vor einer flichenhaften Licht-
quelle unterzogen werden und sodann von dieser
Kontrolleinrichtung automatisch an eine Formvor-
richtung Ubergeben werden, in welcher die
Strumpfhosen einer Wirmebehandlung unterzogen
werden, um eine Glattung zu erreichen.

Bei der bekannten Anordnung werden die
Strumpfhosen auf eine langgestreckte Form, wel-
che aus zwei flachen, nebeneinander angeordneten
Leisten besteht, mit Hilfe von endlosen Riementrie-
ben aufgezogen. Hierbei sind die Riementriebe
derart in die flachen Leisten integriert, daB die
Trumme seitlich Uber die schmalen Stirnseiten her-
vorstehen und somit nach dem Aufsetzen einer
Strumpfhose auf das Ende der flachen Leiste die
Strumpfhose durch die umlaufenden Trumme voll-
stdndig auf den beiden benachbarten flachen Lei-
sten aufgespannt wird. Um nach dem Passieren
der Kontrolleinrichtung eine Ubergabe auf die
Formeinrichtung zu ermd&glichen, werden U-f&rmig
geformte Halter vom offenen Ende der Strumpfho-
se her in diese eingefiihrt und entlang der Leisten
bewegt, um die Strumpfhose von den flachen Lei-
sten auf die beiden Halter Uberzustreifen und auf
dieser aufzuraffen. Von den beiden Haltern her wird
die Strumpfhose anschlieBend auf im wesentlichen
U-férmig geformte Bligel der nachfolgenden Form-
einrichtung Ubergeben, wozu die Halter an den
Bigeln entlang bewegt werden.

Als nachteilig bei dieser Anordnung hat sich
erwiesen, daB die Strimpfe zunichst vollstdndig
auf einer flachen, langgestreckten Form aufge-
spannt werden, anschlieBend wieder von dieser
Form aufgenommen werden und schlieflich auf
eine weitere Form Ubergeben werden missen. Be-
reits der erste Aufspannvorgang, welcher mit Hilfe
von langgestreckien, in die Form integrierten Rie-
mentrieben erfolgt, kann eine Beschidigung der
Strumpfhose zur Folge haben, da diese beim Auf-
spannen auf der Form Uberdehnt werden kann. Ein
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weiterer Nachteil ergibt sich bei der Ubernahme
der Strumpfhose von der langgestreckten Form
durch Aufstreifen auf die Halter, indem diese vom
offenen Ende der Strumpfhose her entlang der
beiden flachen Leisten bewegt werden. Hierbei be-
steht die Gefahr von lokal starken Beanspruchun-
gen der Strumpfhose, so daB Uberdehnungen und
ein Auftreten von Beschddigungen nicht ausge-
schlossen sind. Des weiteren besteht die Gefahr
einer direkten mechanischen Beschidigung der
Strumpfhose, da die Halter direkt an den langge-
streckten flachen Formen entlang bewegt werden
miissen. SchlieBlich ist die bekannte Anordnung
sehr kompliziert aufgebaut und bendtigt zahlreiche
bewegliche Teile einschlieflich eines Kurventrie-
bes.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine Vorrichtung und ein Verfahren zum Glitten
von schlauchférmigem, dehnbarem Material mit
mindestens einem geschlossenen Ende, insbeson-
dere zum Formen von Striimpfen oder Strumpfho-
sen zu schaffen, womit eine Beschidigung des
Materials weitgehend ausgeschlossen ist und ein
stérungsfreier Betrieb gewihrleistet ist. Insbeson-
dere soll das Verfahren einen mdglichst einfachen
Bewegungsablauf erm&glichen und die Vorrichtung
einen mdglichst einfachen Aufbau und einen st6-
rungsfreien Betrieb gewihrleisten.

ErfindungsgemdB wird diese Aufgabe durch
eine Vorrichtung zum Glitten von schlauchférmi-
gem, dehnbarem Material mit mindestens einem
geschlossenen Ende geldst, insbesondere zum
Formen von Strimpfen oder Strumpfhosen, mit
mindestens einer Einrichtung zur Aufgabe und zum
Aufspannen des Materials auf einer langgestreck-
ten Form, mit mindestens einer Einrichtung zum
Heizen des Materials auf der Form, wobei die Ein-
richtung zur Aufgabe und zum Aufspannen des
Materials eine Raffeinrichtung zum Vorraffen des
Materials und eine Aufspanneinrichtung aufweist,
welche Greifelemente zur Ubernahme des aufge-
rafften Materials von der Raffeinrichtung besitzt, die
entlang der langgestreckten Form bewegbar sind,
um das geraffte Material auf die Form aufzustrei-
fen.

Die Aufgabe wird ferner durch ein Verfahren
zum Glatten von schlauchférmigem dehnbarem
Material mit mindestens einem geschlossenen
Ende, insbesondere zum Formen von Striimpfen
oder Strumpfhosen geldst, bei welchem das Mate-
rial zundchst mit einem offenen Ende auf eine
Raffeinrichtung aufgezogen und sodann auf dieser
aufgerafft wird, anschlieBend von der Raffeinrich-
tung Ubernommen wird, auf eine langgestreckte
Form aufgestreift wird, mit Warme behandelt wird
und schlieBllich wieder von der Form abgezogen
wird.
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ErfindungsgemaB wird also das dehnbare Ma-
terial nicht unmittelbar auf der Form aufgespannt,
sondern zundchst rAumlich getrennt auf einer Raff-
einrichtung aufgezogen, wozu dieses lediglich mit
einem offenen Ende auf das Ende der Raffeinrich-
tung von Hand aufgesetzt werden muf. Anschlie-
Bend wird das dehnbare Material auf der Raffein-
richtung vorgerafft und sodann von der Raffeinrich-
tung Ubernommen und schlieBlich auf die langge-
streckte Form aufgestreift. Durch das Vorraffen des
Materials auf der Raffeinrichtung, welches in scho-
nender Weise durchgefiihrt werden kann, wird das
Material bei dem nachfolgenden Abstreifvorgang in
auBerordentlich schonender und gleichméBiger
Weise auf die langgestreckie Form aufgezogen.
Die hierzu notwendige Einrichtung zur Ubernahme
des vorgerafften Materials von der Raffeinrichtung
und zum anschlieBenden Aufstreifen auf die lang-
gestreckte Form kann einen besonders einfachen
Aufbau aufweisen und bend&tigt lediglich Greifele-
mente, welche das geraffte Material von der Raff-
einrichtung Ubernehmen k&nnen und anschlieBend
in LAngsrichtung entlang der langgestreckten Form
bewegbar sind, um das geraffte Material auf diese
aufzustreifen.

Da das Material mittels der Raffeinrichtung le-
diglich vorgerafft wird und nicht gleich vollstdndig
aufgespannt wird, wird eine ungleichmiBige Bela-
stung und eine Uberdehnung bei diesem Vorgang
weitgehend vermieden.

Dies hatte im Ergebnis zur Folge, daB nach
dem erfindungsgemaBen Verfahren und der erfin-
dungsgemiBen Vorrichtung die Beschidigungsge-
fahr bei Aufspannen des Materials auf der Form
gegeniiber herkdmmlichen Verfahren und her-
kémmlichen Vorrichtungen erheblich reduziert ist.

In vorteilhafter Weiterbildung sind die Greifele-
mente bei der erfindungsgemaBen Vorrichtung zu-
mindest teilweise in die Raffeinrichtung seitlich ein-
fahrbar und zur Ubernahme des gerafften Materials
nach auBen gegeneinander spreizbar.

Hierdurch ergibt sich ein einfacher Aufbau und
ein einfacher Bewegungsablauf bei der Ubernahme
des vorgerafften Materials von der Raffeinrichtung
mittels der Greifelemente.

In zusitzlicher Weiterbildung der Erfindung ist
mindestens ein Greifelement in Bezug auf das an-
dere Greifelement verkippbar angeordnet.

Es hat sich gezeigt, daB durch die Verwendung
von relativ zueinander verkippbaren Greifelementen
ein besonders gleichmiBiges Aufspannen des Ma-
terials auf der Form ermd&glicht wird. Im Gegensatz
zu zueinander parallelen Greifelementen 148t sich
die Ubergabe des gerafften Materials auf die Form
durch den Kippvorgang steuern. Eine ungleichmi-
Bige Belastung des dehnbaren Materials und ein
ungleichmiBiges Aufspannen wird dadurch weitge-
hend vermieden. Durch die besonders gleichmapBi-
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ge Aufspannung des Materials ist gewdhrleistet,
daB anschlieBend leicht eine Sichtkontrolle auf Feh-
ler durchgefiihrt werden kann, ohne daB hierzu wie
in herk&mmlicher Weise eine Ubergabe auf eine
andere Form durchgeflihrt werden miite.

In vorteilhafter Weiterbildung der Erfindung ist
jedes kippbare Greifelement gegen ein Anschlag-
element kippbar, so daB das geraffte Material zwi-
schen Greifelement und Anschlagelement gehalten
wird und erst dann zur Ubergabe auf die Form
freigegeben wird, wenn das Greifelement in eine zu
dem anderen, nicht kippbaren Greifelement paralle-
le Stellung bewegt wird.

Durch das Anschlagelement wird der Kippwin-
kel eines jeden kippbaren Greifelementes begrenzt,
so daB eine Uberdehnung des Materials durch ein
zu starkes Kippen und damit ein lokales Aufsprei-
zen vermieden wird. Darlberhinaus wird das aufge-
raffte Material jeweils zwischen dem Greifelement
und dem Anschlagelement eingeklemmt, sobald
ein verkippbares Greifelement an dem Anschlag-
element anschldagt. Dadurch wird ein vorzeitiges
Rutschen mehrerer Lagen des aufgerafften Materi-
als beim Abstreifvorgang auf die Form unterbun-
den.

In vorteilhafter Weiterbildung der Erfindung ist
jedes kippbare Greifelement abwechselnd gegen
das Anschlagelement verkippbar und in eine zu
dem anderen Greifelement parallele Stellung be-
wegbar, wihrend die Greifelemente relativ zu der
Form bewegt werden, um das geraffte Material
beginnend mit dem geschlossenen Ende auf die
Form aufzustreifen.

Durch dieses periodische Verkippen der Greif-
element zueinander ergibt sich ein besonderes
schonendes Aufstreifen des gerafften Materials auf
die Form. Desweiteren wird das Material besonders
gleichmapBig aufgespannt, da UngleichméBigkeiten
durch das periodische Verkippen automatisch aus-
geglichen werden.

In vorteilhafter Weiterbildung der Erfindung ist
die Kippfrequenz in Abhingigkeit von der Relativ-
geschwindigkeit zwischen Greifelementen und
Form steuerbar. Da beim Aufstreifen von den Greif-
elementen auf die Form je nach Material mit einer
unterschiedlichen Relativgeschwindigkeit gearbeitet
werden kann, ist es auf diese Weise mdglich, auch
bei verschiedenen Materialien ein besonders
gleichmapiges, schonendes Aufspannen zu errei-
chen.

Bei einer weiteren Ausflihrung der Erfindung
sind zwei duBere, Greifelemente, welche einen
Greiferfinger aufweisen, beidseitig eines mittleren,
im wesentlichen U-férmigen Greifelementes, des-
sen beide Schenkel als Greiferfinger ausgebildet
sind, kippbar angeordnet.

Durch die fingerartige Ausgestaltung der Greif-
elemente 148t sich das aufgeraffte Material in be-
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sonders schonender Weise auf die Form abstrei-
fen; auBerdem wird eine Abnahme des gerafften
Materials von der Raffeinrichtung erleichtert, da die
Greifelemente beispielsweise seitlich in entspre-
chende Aussparungen der Raffeinrichtung einfah-
ren kGnnen.

Mittels zwei &uBeren, fingerartigen verkippba-
ren Greifelementen und eines mittleren, im wesent-
lichen U-formigen Greifelementes lassen sich
Strumpfhosen, welche auf zwei nebeneinander an-
geordneten Raffeinrichtungen aufgerafft sind, in
vorteilhafter Weise von den Raffeinrichtungen ab-
nehmen und anschlieBend auf zwei Formen auf-
spannen.

Bei einer Weiterbildung der Erfindung ist jedes
Anschlagelement als Gummipuffer ausgebildet.

Auf diese Weise wird einerseits eine Beschidi-
gung des aufgerafften Materials beim Ankippen ei-
nes Greifelementes gegen das Anschlagelement
vermieden, andererseits wird eine gute Haftung er-
reicht, so daB schon mit einer geringen AnpreBkraft
ein unbeabsichtigtes L8sen verschiedener Lagen
des aufgerafften Materials beim Uberstreifen auf
die Form vermieden wird.

Bei einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
weist die Raffeinrichtung zwei voneinander beab-
standete Platten auf, zwischen denen Riementricbe
mit endlos umlaufenden Riemen angeordnet sind,
die zumindest teilweise nach auBen Uber die Plat-
ten vorstehen.

Durch die Riementriebe 148t sich das dehnbare
Material in zuverldassiger Weise aufraffen, ohne daB
es hierzu einer genau bestimmten Lage des Mate-
rials beim vorherigen Aufspannen von Hand auf
das untere Ende der Raffeinrichtung bedarf.

Das dehnbare Material, also z.B. ein Damen-
strumpf wird einfach mit dem offenen Ende seines
Strumpfbeins auf das untere Ende der Raffeinrich-
tung aufgezogen. Ein kurzes Einschalten der Rie-
mentriebe genligt, um den Strumpf volistdndig in
schonender Weise aufzuraffen.

In bevorzugter Weiterbildung sind bei dieser
Anordnung zwei Doppelriementriebe vorgesehen,
wobei jeder Doppelriementrieb jeweils zwei parallel
laufende Riemen aufweist, die jeweils zu den Rie-
men des anderen Doppelriementriebes entgegen-
gesetzt umlaufen.

Bei dieser Ausgestaltung ergibt sich ein beson-
ders gleichmifBiges Aufraffen des Materials, da
auch ungleichmapig auf die Raffeinrichtung aufge-
setztes Material durch die insgesamt vier duBeren
Trumme gleichmiBig transportiert wird.

In zusitzlicher Weiterbildung der Erfindung
sind zwischen den Platten Flhrungsleisten vorge-
sehen, Uber die die Riemen teilweise Uber die
ldngsseitigen Stirnflichen der Platten hinaus nach
auBen vorstehend gefiihrt sind.
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Durch diese MafBinahme wird der ReibschluB
zwischen dem aufzuraffenden Material und den
Riemen zusiatzlich erhdht.

Soweit es sich bei dem dehnbaren Material um
Damenstriimpfe oder -strumpfhosen handelt, ist es
vorteilhaft, wenn die Form mindestens einen im
wesentlichen U-férmig gebogenen Biigel aufweist.

Hierbei ergibt sich eine besonders gute Anpas-
sung an die Form der Strimpfe bzw. Strumpfhose,
wodurch ein gleichmépBiges Aufziehen auf der Form
unterstitzt wird. Sofern Strumpfhosen verarbeitet
werden sollen, werden zweckmiBigerweise neben-
einander zwei derartige U-formige Biigel in fluch-
tender Anordnung vorgesehen.

In weiter vorteilhafter Ausgestaltung der Erfin-
dung ist ein um seine Vertikalachse drehbares Ka-
russell vorgesehen, auf welchem eine Mehrzahl
von Formen angeordnet ist, wobei die Aufgabe-
und Aufspanneinrichtung und die Heizeinrichtung
als separate Stationen ausgebildet sind, zwischen
welchen das Karussell verdrehbar ist.

Mit einer derartigen Anordnung laBt sich ein
besonders platzsparender Aufbau und ein einfacher
taktweiser Betrieb der erfindungsgemiBen Vorrich-
tung erreichen. Dabei k&nnen mehrere derartiger
Vorrichtungen beispielsweise Uber zwischenge-
schaltete Transportbdnder gekoppelt werden, um
die Kapazitidt zu erh6hen.

Um ferner ein automatisches Abziehen des
Materials von den Formen zu ermdglichen, ist es
zweckmdpBig, der Heizstation eine Abziehstation
zum Abziehen des Materials von der Form nachzu-
schalten.

In weiter vorteilhafter Ausgestaltung der Erfin-
dung sind die Bligel am Karussell hdngend, mit
ihrer Rundung nach unten weisend angeordnet.

Ermiidungserscheinungen bei einer Bedie-
nungsperson werden dadurch wirksam vermieden,
da das dehnbare Material so unmittelbar in Griffho-
he an der Aufgabestation auf die Raffeinrichtung
aufgezogen werden kann, wobei der Aufspannvor-
gang anschlieBend automatisch durchgefiihrt wird.

Bei einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
werden die Strimpfe nach dem Aufspannen auf
den Blgeln zur Aufgabestation zur Sichtkontrolle
auf Fehler vor eine flichenhafte Lichtquelle zurlick-
bewegt, so daB eine Sichtkontrolle mdéglich ist,
wihrend gleichzeitig bereits das ndchste Stiick,
also beispielsweise bereits die ndchste Strumpfho-
se auf die Bligel aufgezogen werden kann.

In weiter vorteilhafter Ausgestaltung der Erfin-
dung sind die Bligel am Karussell Uiber eine Blige-
laufnahme zwischen einer miteinander fluchtenden
Anordnung und einer aus der Flucht seitlich ver-
schobenen Anordnung verschwenkbar festgelegt.

Dadurch ist eine weitgehend glatte Aufspan-
nung bei Strumpfhosen auch im Bereich des Zwik-
kels gewihrleistet. Auf diese Weise wird der Zwik-
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kel etwa sattelférmig rdumlich aufgespannt, so daB
der Zwickel vollstdndig unter Spannung zwischen
den beiden Bligeln gehalten ist. Dadurch kann eine
Strumpfhose auch im Bereich des Zwickels einer
zuverldssigen Sichtpriifung auf Fehler unterzogen
werden, wdhrend bei einer herkdmmlichen Anord-
nung eine Sichtkontrolle wegen des zusammenge-
kriimpelten Gewebes im Bereich des Zwickels
nicht moglich ist.

In zweckmiBiger Ausgestaltung der Erfindung
sind die Bligel zum Abziehen des Materials entlang
einer Lingsachse der Bligel parallel zueinander
verschwenkbar, und die Abziehstation weist zwei
Abziehb3nder auf, die zum Abziehen der Striimpfe
von den Blgeln seitlich an die Bligel anstellbar
sind.

Auf diese Weise ist ein schonendes Abziehen
des Materials von den Bligeln gewdhrleistet.

In vorteilhafter Weiterbildung der Erfindung ist
den Abziehbdndern eine Falteinrichtung zur Quer-
faltung des Materials nachgeschaltet.

Da sich nach diesem Vorschlag die Falteinrich-
tung zur Querfaltung des Materials unmittelbar an
die Abziehbinder anschlieft, ist eine Lageverdnde-
rung des Materials in der Falteinrichtung ausge-
schlossen, da das Material wéhrend des Faltvor-
ganges noch teilweise zwischen den Abziehbin-
dern gehalten ist. Das Material steht also noch
unter Spannung, wihrend die Querfaltung bereits
eingeleitet wird. Dadurch wird eine glatte Lage des
Materials bei der Faltung und eine korrekte Faltung
gewihrleistet.

Die Falteinrichtung kann parallele Bander zum
Transport der des Materials aufweisen, zwischen
die ein Faltschieber seitlich einfahrbar ist.

Hierdurch ist es ermdglicht, bei der Faltung
von Strumpfhosen oder Strimpfen eine korrekte
Lage der Faltkante sicherzustellen.

In zusitzlicher Weiterbildung der Erfindung
weist die Falteinrichtung eine Wickelblattzuflihrung
zur Zufihrung eines Wickelblattes auf.

Da das Material auf diese Weise um ein Wik-
kelblatt herumgefaltet wird, wird das Material noch
unter Spannung lagekorrekt fixiert, so daB spatere
Form- und Lageverinderungen des Materials, so-
wie Schrumpfvorginge vollstdndig ausgeschlossen
sind.

Es versteht sich, daB die vorstehend genannten
und die nachstehend noch zu erlduternden Merk-
male nicht nur in der jeweils angegebenen Kombi-
nation, sondern auch in anderen Kombinationen
oder in Alleinstellung verwendbar sind, ohne den
Rahmen der vorliegenden Erfindung zu verlassen.

Weitere Vorteile ergeben sich aus der nachfol-
genden Beschreibung eines Ausflihrungsbeispiels
der Erfindung unter Bezugnahme auf die Zeich-
nung. Darin zeigen:

Fig. 1 eine vereinfachte Vorderansicht einer
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erfindungsgemiBen Vorrichtung;
einen Schnitt durch die Vorrichtung
gemiB Fig. 1 langs der Linie II-ll in
vereinfachter Darstellung;

eine vergréBerte Vorderansicht einer
Raffeinrichtung zum Vorraffen des
Materials;

eine Seitenansicht der Anordnung
gemipB Fig. 3;

eine Vorderansicht einer Aufspann-
einrichtung zur Ubernahme des vor-
gerafften Materials vor der Raffein-
richtung;

einen Schnitt durch die Aufspannein-
richtung gemiB Fig. 5 von oben in
vereinfachter Darstellung;

eine Prinzipskizze zur Erlduterung
des Ubernahmevorganges des ge-
rafften Materials von der Raffeinrich-
tung und des Aufstreifvorganges;
eine vergrbBerte Ansicht der Biigel
mit einer aufgespannten Strumpfhose
an der Aufgabestation vor einer fl3-
chenhaften Lichtquelle zur Sichtkon-
frolle;

den Zwickel gemiB Fig. 8 in vergrd-
Berter perspektivischer Darstellung;
den Zwickel in vergrdBerter perspek-
tivischer Darstellung, jedoch nach
Verdrehen der beiden Biigel in eine
versetzte Anordnung gemiB Fig. 2;
eine Aufsicht der Abziehstation in
vergr&Berter, vereinfachter Darstel-
lung und

eine Seitenansicht der Abziehstation
in schematischer Darstellung.

Eine erfindungsgemiBe Vorrichtung ist in den
Figuren 1 und 2 insgesamt mit der Ziffer 10 be-
zeichnet.

Diese Vorrichtung ist zum Formen schlauchfor-
migem, dehnbarem Material mit mindestens einem
geschlossenen Ende, insbesondere zum Formen
von Strumpfhosen geeignet, kdnnte jedoch nach
entsprechender Anpassung auch fiir andere Mate-
rialien, insbesondere fiir Einzelstrimpfe verwendet
werden, da diese in der Regel paarweise geformt
und anschlieBend verpackt werden. Im folgenden
werden die erfindungsgeméBe Vorrichtung und das
erfindungsgemiBe Verfahren am Beispiel einer
Strumpfhose 100 beschrieben, welche zwei ge-
schlossene Enden 222 oder Beine und ein offenes
Ende 221 am Bund aufweist.

Die Vorrichtung weist insgesamt sechs Statio-
nen auf, die die Strumpfhose durchlaufen. An einer
zentralen, vertikalen Drehachse 18 ist ein Karussell
16 vorgesehen, an dem jeweils um 60° gegenein-
ander versetzt eine Form 11 bestehend aus zwei
Bigeln 12 zum Aufspannen von Strumpfhosen 100

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6

Fig. 7

Fig. 8

Fig. 9

Fig. 10

Fig. 11

Fig. 12
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nebeneinander angeordnet sind. Die Bligel 12 be-
stehen aus Rundstangen, die U-férmig gebogen
sind und an einer Bligelaufnahme 14 hidngend, mit
ihnrer Rundung nach unten weisend angeordnet
sind. Die Blgel 12 k&nnen Uber die Bligelaufnah-
me 14 in nicht ndher erlduterter Weise entweder
miteinander fluchtend ausgerichtet werden, seitlich
gegeneinander aus der Flucht um ihre Lingsachse
verschwenkt werden oder parallel zueinander abge-
klappt werden.

Die Strumpfhosen 100 werden auf die Bligel
aufgespannt und auf diesen takiweise jeweils durch
eine 60 ° -Drehung des Karussells 16 von Station zu
Station weiterbewegt.

Zur Aufgabe der Strumpfhose ist eine Aufgabe-
station 32 vorgesehen, in der die Strumpfhose auf
zwei Raffeinrichtungen 250 aufgezogen werden.

Die Raffeinrichtungen 250 k&nnen von der Auf-
gabestation 32 aus um einen Winkel von etwa 60°
im Uhrzeigersinn zu einer Aufspannstation 30 ver-
schwenkt werden, wie durch den Pfeil 26 angedeu-
tet ist. Die Aufspannstation 30 weist eine Aufspann-
einrichtung 210 auf, mittels derer die Strumpfhose
von den Raffeinrichtungen Ubernommen wird und
dann auf den Biigeln 12 automatisch aufgespannt
wird, wie nachstehend anhand der Figuren 5 bis 7
ndher erldutert wird.

Die Strumpfhosen werden zunichst an der Auf-
gabestation 32 auf die Raffeinrichtungen 250 auf-
gezogen, dann entgegen dem Uhrzeigersinn zur
Aufspannstation 30 verschwenkt und mit Hilfe der
Aufspanneinrichtung 210 auf den Biigeln 12 aufge-
spannt. Nach Beendigung des Aufspannvorgangs
werden die Strumpfhosen durch eine Drehung des
Karussells 16 wieder zur Aufgabestation 32 zurlick-
bewegt, wo sie vor einer flichenhaften Lichtquelle
20 einer Sichtkontrolle auf Fehler unterzogen wer-
den.

Durch diesen Bewegungsablauf ist es ermdg-
licht, gleichzeitig neue Strumpfhosen an der Aufga-
bestation 32 auf die Raffeinrichtungen 250 aufzu-
ziehen, wdhrend gleichzeitig auf den Biigeln 12
aufgespannte Strumpfhosen einer Sichtkontrolle
unterzogen werden, wodurch sich eine erhebliche
Zeitersparnis ergibt. Durch eine weitere Drehung
des Karussells 16 entgegen dem Uhrzeigersinn in
Richtung des Pfeiles 27 werden die Strumpfhosen
100 zu einer ersten Heizeinrichtung 34 transpor-
tiert, von welcher aus sie zu einer zweiten Heizein-
richtung mit einer weiteren Drehung um 60° gelan-
gen. Bei einer weiteren Verschwenkung um 60° in
Richtung des Pfeiles 27 werden die Bligel 12 mit
den aufgespannten Strumpfhosen zu einer Kiihista-
tion 38 verschwenkt, in welcher die Strumpfhose
mittels Gebldsen 39 gekiihlt werden. Danach ge-
langen die auf den Biigeln 12 aufgespannten
Strumpfhosen durch eine weitere Drehung des Ka-
russells zu einer Abziehstation 40.
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Die Striimpfe werden an der Abziehstation 40
wieder von den Biigeln 12 abgezogen, welche mit
einer weiteren Drehung des Karussells 16 in Rich-
tung des Pfeiles 27 wieder zur Aufspannstation 30
gelangen.

Einzelheiten der Raffeinrichtung 250 und der
der Aufspanneinrichtung 210 sind aus den Figuren
5 bis 8 ersichtlich. Die beiden Raffeinrichtungen
250, welche gemiB Fig. 1 nebeneinander angeord-
net sind und von denen in Fig. 3 und 4 nur jeweils
eine dargestellt ist, weisen jeweils zwei zueinander
parallele vertikale Platten 252 auf, welche an einem
horizontalen Halter 251 befestigt sind und an ihrem
unteren Ende durch einen gemeinsamen Stumpf-
abschnitt 253 verbunden sind, der nach unten hin
allseitig etwas verjlingt ist, so daB das Aufziehen
eines Strumpfbeines erleichtert wird.

Zwischen den beiden rechteckigen Platten 252
sind zwei zueinander gegenldufig antreibbare Rie-
mentriebe 254, 256 angeordnet. Die Riementriebe
254, 256 sind als Doppelriementriebe ausgefihrt,
wobei jeweils zwei parallele Riemen Uber eine un-
tere Rolle 266 und eine obere Rolle 268 geflihrt
sind. An den vertikalen Randabschnitten der Plat-
ten 252 sind Flhrungsleisten 262, 264 angeordnet,
Uber die die Riemen 258, 260 nach aufBien Uber die
Stirnfldchen der Platten vorstehend gefiihrt sind.

Die beiden oberen Rollen 268 der Riementrie-
be 254, 256 sind zur Innenseite der Platten 252 hin
versetzt. Da die unteren Rollen 266 dagegen an
den Platten 252 randseitig angeordnet sind, ent-
steht jeweils ein dreieckférmiger Riementrieb 254,
256, wobei die beiden oberen Schenkel der Rie-
mentriebe 254, 256 zur Mitte der Platten 252 hin
symmetrisch geneigt sind.

Durch diese Anordnung ist an jeder Randseite
der beiden Platten 252 ein langes, nach auBen
vorstehendes Trumm vorhanden, so daB ein guter
Kontakt zwischen einer aufzuraffenden Strumpfho-
se und den Riemen besteht.

Die Riemen weisen einen runden Querschnitt
auf und bestehen aus Kunstistoff, der vorzugsweise
schweiBbar ist.

Soll eine Strumpfhose 100 aufgerafft werden,
so wird diese mit ihren beiden Beinen auf die
nebeneinander in entsprechendem Abstand ange-
ordneten Raffeinrichtungen 250 an der Aufgabesta-
tion 32 von Hand aufgezogen, so daB sie auf den
beiden Stumpfabschnitten 253 gehalten ist. Nach
Verdrehen der beiden Raffeinrichtungen 250 zur
Aufspannstation 30 wird die Strumpfhose 100
durch ein kurzes Anireiben der Riementriebe in
Richtung der Pfeile 271, 272 vollstdndig aufgerafft,
so daB diese am oberen Ende unterhalb des Hal-
ters 251 gehalten ist.

Die insgesamt mit der Ziffer 210 bezeichnete
Aufspannvorrichtung weist gemaB Fig. 5 und 6
Greifelemente 214, 216 auf, welche vertikal und
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horizontal verfahrbar sind und zusatzlich gegenein-
ander spreizbar sind, um Strumpfhosen 100 von
der Raffeinrichtung 250 gem&B den Fig. 3 und 4 zu
Ubernehmen und anschlieBend beginnend mit den
Strumpfbeinen auf zwei nebeneinander angeordne-
te Bigel 12 aufzustreifen.

Um ein vertikales und horizontales Verfahren
der Greifelemente zu ermd&glichen, ist ein horizon-
tal angeordneter Rahmen vorgesehen, welcher in
Fig. 6 insgesamt mit der Ziffer 226 bezeichnet ist.
Der Rahmen 226 ist auf zwei parallelen Rundstan-
gen 225 in Horizontalrichtung (Pfeil 247) verfahrbar,
welche in einem Flhrungsblock 223 gefiihrt sind.
Der Flhrungsblock 223 ist auf zwei vertikal ange-
ordneten zueinander parallelen Rundstangen 227
vertikal verschieblich angeordnet (Pfeil 248 gemiB
Fig. 5).

Die Greifelemente 214, 216 sind an einer vor-
deren vertikal angeordneten Grundplatte 224 befe-
stigt, welche den vorderen Teil des horizontal ver-
schieblichen Rahmens 226 bildet.

Der Rahmen 226 ist mittels eines vertikalen
Kettentriebes 228 periodisch in vertikaler und hori-
zontaler Richtung verschiebbar, da der Kettentrieb
eine endlose, liber ein oberes Umlenkritzel (nicht
dargestellt) und ein unteres Antriebsritzel 274 ge-
flihrte Kette aufweist, welche Uber einen Mitnehmer
230 mit einer Seitenwand des Rahmens 226 ver-
bunden ist. Zum Antrieb des Kettentriebes 228 ist
eine Anfriebseinheit 276 vorgesehen. Wird der Ket-
tentrieb 228 angetrieben, so ergibt sich eine ge-
schlossene Bahnkurve 273, die durch die Geome-
trie des Kettentriebs 228 vorgegeben ist (vgl. Fig.
7). Der Rahmen 226 bewegt sich also abwechselnd
in vertikaler Richtung, dann gleichzeitig in horizon-
taler und vertikaler Richtung, bis der Mitnehmer
226 das obere oder untere Ritzel des Kettentriebes
228 vollstandig umlaufen hat, dann folgt wiederum
eine Bewegung in vertikaler Richtung die der er-
sten vertikalen Bewegung entgegengesetzt ist und
schlieBlich wieder eine kombinierte horizontale und
vertikale Bewegung, bis das andere Ritzel vom
Mitnehmer vollstdndig umlaufen ist.

Auf diese Weise lassen sich die verschiedenen
erforderlichen Bewegungen der Greifelemente 214,
216 relativ einfach erzeugen.

Auf der dem Kettentrieb 228 gegeniiberliegen-
den Seite des Rahmens 226 ist zur zusitzlichen
Fiihrung ein Leitlineal 231 angeordnet, an dem der
Rahmen mittels zweier Kurvenrollen 232 gefiihrt ist.

In Fig. 5 sind der Rahmen und der Kettentrieb
der Ubersichtlichkeit halber nicht dargestellt.

An der vertikalen Grundplatte 224 des Rah-
mens 226 ist ein mittleres, starres Greifelement
214 Uber einen zentralen Halter 238 festgelegt,
welches als im wesentlichen U-férmig gebogener
Blgel ausgebildet ist, dessen beide parallele
Schenkel zwei vertikal nach unten weisende Greif-
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erfinger 215 bilden.

Beiderseits des starren zentralen Greifelemen-
tes 214 sind zwei duBere, kippbare Greifelemente
216 angeordnet, welche jeweils an einer Verfah-
reinheit 234 von dem mittleren Greifelement 214
aus jeweils nach auBen verfahrbar und gegeniiber
diesem kippbar angeordnet sind. Die beiden bei-
derseits des mittleren Greifelementes 214 angeord-
neten Verfahreinheiten 234 sind mittels waagrecht
angeordneter Hubzylinder 235 in Horizontalrichtung
von dem mittleren Greifelement 214 aus jeweils
nach auBen verfahrbar, wie durch die Pfeile 246
angedeutet ist. Die Verfahreinheiten 234 sind dabei
mittels Flhrungsrollen 237 jeweils an einer horizon-
talen Flhrung 236 gefilihrt. Die Greifelemente 216,
welche einen L-f6rmigen Querschnitt aufweisen
und jeweils mit ihrem ldngeren Schenkel, welcher
als Greiferfinger 217 ausgebildet ist, vertikal nach
unten weisen, wie in Fig. 5 dargestellt ist, sind
jeweils am HuBeren freien Ende einer Greiferwelle
239 befestigt, welches als Vierkant 240 ausgebildet
ist.

Die duBeren Greifelemente 216 sind mittels
Hubzylindern 242, welche an Kipphebeln 243 an-
greifen, verkippbar. Den &duBeren Greifelementen
216 sind Anschlagelemente 218 zugeordnet, wel-
che mittels Anschlaghaltern 241 an einer jeweiligen
Verfahreinheit 234 starr befestigt sind. Die An-
schlagelemente 218 sind als Gummipuffer ausge-
bildet und an ihren den &uBeren Greifelementen
216 zugewandten Flachen entsprechend ange-
schrdgt, so daB bei Verschwenken der Greifele-
mente 216 in Pfeilrichtung 245 nach auBen die
Greiferfinger 217 jeweils parallel an den Anschlag-
elementen 218 anschlagen.

Um ein Verschwenken der Greifelemente 216
in Richtung der Pfeile 245 nach auBen zu errei-
chen, werden die Hubzylinder 242 in Richtung der
Pfeile 249 nach innen bewegt, so daB8 daraus Uber
die Kipphebel 243 die gewiinschte Kippbewegung
resultiert.

Soweit die Platzverhilinisse dies =zulassen,
k&nnen die Hubzylinder 242 natiirlich auch unter-
halb der Drehachse 244 der kippbaren Greifele-
mente 216 angreifen, so daB die Hubzylinder nach
auBen ausgefahren werden k&nnen, um die ge-
wiinschte Kippbewegung nach auBen in Richtung
der Pfeile 245 zu erreichen.

In Fig. 5 ist eine Strumpfhose 100 schematisch
angedeutet, welche im aufgerafften Zustand von
einer Raffeinrichtung 210 gem&B den Fig. 3 und 4
abgenommen wurde und nun auf den Greifelemen-
ten 214, 216 gehalten ist.

Die Strumpfhose 100 kann nun mittels der
Greifelemente 214, 216 von unten nach oben auf
die Bligel 12 aufgezogen werden.

Hierzu werden die duBeren Greifelemente 216
in Richtung der Pfeile 246 nach auBen gespreizt
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und wdhrend der Relativbewegung zwischen Form
212 und Greifelementen 214, 216 zusitzlich perio-
disch gegen die Anschlagelemente 218 verkippt,
wodurch eine schonende Ubergabe von den Greif-
elementen 214, 216 auf die Bligel 212 erreicht
wird. Auch ergibt sich eine lockere, gleichméaBige
Aufspannung der Strumpfhose 100.

Nach dem vollstdndigen Aufspannen der
Strumpfhose 100 auf den Bigeln 12 wird nun das
Karussell 16 entgegen der Uhrzeigerrichtung um
etwa 60° weitergedreht, so daB die Biigel 12 mit
der darauf aufgespannten Strumpfhose 100 zuriick
zur Aufgabestation 32 vor die fldchenhafte Licht-
quelle 20, die als Lichtkasten ausgebildet ist, be-
wegt wird.

In dieser Stellung, die in Fig. 8 nochmals ver-
grbBert schematisch dargestellt ist, befindet sich
die Strumpfhose 100 oberhalb der Raffeinrichtun-
gen 250, die inzwischen zur Aufgabe weiterer
Strumpfhosen gleichfalls zur Aufgabestation 32 zu-
rlickbewegt wurden. Die Strumpfhose 100 kann
also in dieser Position vor der flachenhaften Licht-
quelle 20 einer Sichtkontrolle auf Fehler unterzogen
werden, wdhrend gleichzeitig weitere Strumpfhosen
auf die Raffeinrichtungen 250 aufgezogen werden.

In der vergréBerten Darstellung gemaB Fig. 8
ist im Bereich des Ubergangs zwischen den beiden
Strumpfbeinen der Zwickel 104 angedeutet, der
Uber eine vordere Naht 106 und eine hintere Naht
mit dem Bund der Strumpfhose 100 verbunden ist.
In der Stellung, in der die Biigel 12 miteinander
fluchten, ist der Zwickel 104 nicht gemiB seiner
Form volistdndig aufgespannt, so daB das Gewebe
gekrduselt ist, wie dies aus der vergrdBerten Dar-
stellung gemaB Fig. 9 ersichtlich ist.

Zur Sichtkontrolle werden die beiden Biigel 12
kurzzeitig mit Hilfe der Bligelaufnahme 14 in nicht
ndher erlduterter Weise gegeneinander ver-
schwenkt, so daB der Zwickel in einer durch die
Ziffer 104' angedeuteten Weise gem3B Fig. 10
sattelférmig rdumlich aufgespannt wird. In dieser
Stellung ist eine einwandfreie Sichtkontrolle auch
im Bereich des Zwickels gewé&hrleistet. Nach Been-
digung der Sichtkontrolle werden die Bligel 12 wie-
der in eine miteinander fluchtende Anordnung ver-
schwenkt und das Karussell 16 um etwa 60° in
Richtung des Pfeiles 27 entgegen dem Uhrzeiger-
sinn zur ersten Heizstation 34 weiterbewegt. In der
ersten Heizstation 34 und in der nachfolgenden
zweiten Heizstation 36 werden die Strumpfhosen
Uber Infrarotstrahler mit Warme beaufschlagt, so
daB eine kurzzeitige Erhitzung auf eine Temperatur
von etwa 100 bis 110°C erfolgt. Alternativ oder
zusétzlich kbnnen auch Warmluftgebldse zur Be-
heizung vorgesehen sein. Dadurch wird die ge-
winschte Entspannung des zuvor gekrduselten Ge-
webes und die gewlinschte Glattung und ggf.
Trocknung der Strumpfhosen erzielt.
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Von der zweiten Heizstation 36 aus gelangen
die Strumpfhosen bei weiterer Verschwenkung des
Karussells 16 zur Kiihlistation 38. In der Kiihlstation
38 werden die Strumpfhosen mit Hilfe zweier Ra-
dialgebldse 39 abgekihlt. Auf die Kihlistation 38
kann ggf. auch verzichtet werden.

Durch eine rasche Abkiihlung der Strumpfhose
auf den Bligeln 12 wird ein Nachschrumpfproze
vermieden und eine hohe MaBhaltigkeit der
Strumpfhose, sowie eine einwandfreie glatte Lage
der Strumpfhose nach dem spiteren Abziehen von
den Biigeln gewihrleistet.

Durch eine weitere Drehung des Karussells 16
um etwa 60° gelangen die Strumpfhosen von der
Kihlistation 38 zur Abziehstation 40. Wie in Fig. 11
durch die Pfeile 108 angedeutet, werden die Bligel
11 an der Abziehstation 40 zunichst zueinander
parallel verschwenkt, so daB die flach aufgespann-
ten Strumpfbeine zueinander parallel sind.

In dieser Stellung werden nun zwei vertikal
angeordnete Abziehbander 110 aus einer in Fig. 11
gestrichelt angedeuteten Stellung in Richtung der
Pfeile 109 seitlich an die schmalen Seiten der
Bligel 12 angeschwenkt, so daB sich die in Fig. 11
ausgezogen dargestellte Stellung ergibt. Zum Ver-
schwenken der Abziehbidnder 110 sind diese je-
weils an einer Schwenkeinrichtung 112 festgelegt,
welche jewseils eine Schwenkbewegung von 90°
ermdglicht und wobei die untere Schwenkeinrich-
tung mit einem Antrieb kombiniert ist.

Die an den Bligeln gem3B Fig. 11 anliegenden
Abziehbidnder 110 werden zueinander gegenldufig
angetrieben, so daB die Strumpfhose 110 gemiB
Fig. 13 in schonender Weise in Richtung des Pfei-
les 111 vertikal nach unten von den Biigeln 12
abgezogen wird. Unterhalb der Abziehb3dnder 110
ist eine insgesamt mit der Ziffer 120 bezeichnete
Falteinrichtung zur Querfaltung der Strumpfhose
angeordnet, welche eine seitliche Wickelblattzufiih-
rung aufweist, die insgesamt mit der Ziffer 130
bezeichnet ist.

Die Strumpfhose wird mittels zweier vertikal
unterhalb der Abziehbidnder 110 angeordneter Bin-
der, welche an ihrem oberen Ende zur Mitte hin
parallel zueinander anschwenkbar sind, nach unten
weitertransportiert. Eines dieser beiden Binder 122
ist schrdg nach auBen Uber eine Umlenkrolle ver-
ldngert. Parallel zu diesem Bandteil ist ein weiteres
Band 124 angeordnet. Im Bereich zwischen diesen
beiden parallelen Bandern 122, 124, die schrig
nach auBen weisen, ist ein Faltschieber 118 in
Horizontalrichtung verschiebbar gefiihrt. Der Falt-
schieber 118 ist in Richtung des Pfeiles 119 bis
zum Anfangsbereich zwischen den beiden paralle-
len Bdndern 122, 124 verschiebbar, wodurch eine
Querfaltung der Strumpfhose 100, deren FuBbe-
reich bereits auf einem weiteren Band 126, das
schrdg nach auBen in die entgegengesetzte Rich-
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tung zu den parallelen Bidndern 122, 124 weist,
aufliegt, eingeleitet wird.

Dabei kann zusitzlich aus einem Wickelblatt-
magazin 114, das oberhalb des Faltschiebers 118
angeordnet ist, ein Wickelblatt 116 auf die Obersei-
te des Faltschiebers 118 zugeflihrt werden. Das
Wickelblatt 116 wird bei der Zustellbewegung des
Faltschiebers 118 zwischen die beiden parallelen
Binder 122, 124 zugefiihrt, so daB die Faltung um
die vordere Kante des Wickelblattes 116 herum
erfolgt.

Der korrekte Zeitpunkt der Einfaltung bzw. der
Zufihrung des Wickelblattes 116 wird mit Hilfe
einer Lichtschranke 113 gesteuert, welche ein
Schaltsignal abgibt, sobald der Bund der Strumpf-
hose 100 den Lichtstrahl bei der Vertikalbewegung
mit Hilfe der Abziehbdnder 110 passiert hat.

Die Strumpfhose 100 wird nun schlieBlich voli-
stdndig von den Bligeln 12 abgezogen und gelangt
im quergefalteten Zustand in Richtung des Pfeiles
123 nach auBen und fillt auf ein Transportband,
das durch die Ziffer 128 angedeutet ist. Von hier
aus wird die Strumpfhose 100 im einmal gefalteten
Zustand zur nachfolgenden Falt- und Verpackungs-
einrichtung bewegt.

In alternativer Ausflihrung kann die Falt- und
Verpackungsvorrichtung auch mit der vorgenannten
Falteinrichtung 120 kombiniert sein.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Glatten von schlauchférmi-
gem dehnbarem Material (100) mit mindestens
einem geschlossenen Ende (222), insbesonde-
re zum Formen von Striimpfen oder Strumpf-
hosen, mit mindestens einer Einrichtung (30,
32) zur Aufgabe und zum Aufspannen des
Materials (100) auf einer langgestreckten Form
(11), mit mindestens einer Einrichtung (34, 36)
zum Heizen des Materials (100) auf der Form
(11), wobei die Einrichtung (30, 32) zur Aufga-
be und zum Aufspannen des Materials (100)
eine Raffeinrichtung (250) zum Vorraffen des
Materials (100) und eine Aufspanneinrichtung
(210) aufweist, welche Greifelemente (214,
216) zur Ubernahme des aufgerafften Materials
(100) von der Raffeinrichtung (250) besitzt, die
entlang der langgestreckten Form (11) beweg-
bar sind, um das vorgeraffte Material (100) auf
die Form (11) aufzustreifen.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, bei welcher die
Greifelemente (214, 216) zumindest teilweise
in die Raffeinrichtung (250) seitlich einfahrbar
sind und zur Ubernahme des gerafften Materi-
als (100) nach auBen gegeneinander spreizbar
sind.



10.

17 EP 0 534 188 A1

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, bei wel-
cher mindestens ein Greifelement (216) in be-
zug auf das andere Greifelement (214) verkipp-
bar angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche, bei der jedes
kippbare Greifelement (216) gegen ein An-
schlagelement (218) kippbar ist, um das geraff-
te Material (100) zwischen Greifelement (216)
und Anschlagelement (218) zu halten und das
geraffte Material (100) zur Ubergabe auf die
Form (11) freizugeben, wenn das Greifelement
(216) in eine zu dem anderen, nicht kippbaren
Greifelement (214) parallele Stellung bewegt
wird.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche, bei der jedes
kippbare Greifelement (216) abwechselnd ge-
gen das Anschlagelement (218) verkippt und in
eine zu dem anderen Greifelement (214) paral-
lele Stellung bewegt wird, wihrend die Greif-
elemente (214, 216) relativ zu der Form (11)
bewegt werden, um das geraffte Material (100)
auf die Form (11) aufzustreifen.

Vorrichtung nach Anspruch 5, bei der die Kipp-
frequenz in Abhdngigkeit von der Relativge-
schwindigkeit zwischen Greifelementen (214,
216) und Form (11) steuerbar ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche, bei der zwei du-
Bere Greifelemente (216), welche einen Greif-
erfinger (217) aufweisen, beidseitig eines mitt-
leren, im wesentlichen U-férmigen Greifele-
mentes (214), dessen beide Schenkel als
Greiferfinger (215) ausgebildet sind, kippbar
angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis
7, bei der jedes Anschlagelement (218) als
Gummipuffer ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche, bei der die Raff-
einrichtung (250) zwei voneinander beabstan-
dete Platten (252) aufweist, zwischen denen
Riementriebe (254, 256) mit endlos umlaufen-
den Riemen (258, 260) angeordnet sind, die
zumindest teilweise nach aufBien Uber die Plat-
ten (252) vorstehen.

Vorrichtung nach Anspruch 9, bei der zwei
Doppelriementriebe (254, 256) vorgesehen
sind, wobei jeder Doppelriementrieb (254, 256)
jeweils zwei parallel umlaufende Riemen (258,
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260) aufweist, die jeweils zu den Riemen (260,
258) des anderen Doppelriementriebes (256,
254) entgegengesetzt umlaufen.

Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, bei der
zwischen den Platten (252) Fihrungsleisten
(262, 264) vorgesehen sind, Uber die Riemen
(258, 260) teilweise Uber die ldngsseitigen
Stirnflichen der Platten (252) hinaus nach au-
Ben vorstehend gefiihrt sind.

Vorrichtung nach einem der oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche, bei welcher die
Form (11) mindestens einen im wesentlichen
U-férmig gebogenen Bligel (12) aufweist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche, mit einem um sei-
ne Vertikalachse (18) drehbaren Karussell (16),
auf welchem eine Mehrzahl von Formen (11)
angeordnet ist, wobei die Aufgabe- und Auf-
spanneinrichtung (30, 32) und die Heizeinrich-
tung (34, 36) als separate Stationen (30, 32;
34, 36) ausgebildet sind, zwischen welchen
das Karussell (16) verdrehbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13, bei welcher der
Heizstation (34, 36) eine Abziehstation (40)
zum Abziehen des Materials (100) von der
Form (11) nachgeschaltet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12, 13 oder 14, bei
welcher die Biigel (12) am Karussell (16) hdn-
gend, mit ihrer Rundung nach unten weisend
angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis
15, dadurch gekennzeichnet, daB die Aufgabe-
station (32) eine fldchenhafte Lichtquelle (20)
zur Beleuchtung von auf den Formen (11) auf-
gespanntem Material (100) zur Sichtkontrolle
aufweist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 13 bis 16, dadurch gekennzeichnet,
daB die Blgel (12) am Karussell (16) Uber eine
Blgelaufnahme (14) zwischen einer miteinan-
der fluchtenden Anordnung und einer aus der
Flucht seitlich verschobenen Anordnung ver-
schwenkbar festgelegt sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis
17, dadurch gekennzeichnet, daB die Biigel
(12) zum Abziehen des Materials (100) entlang
einer Ldngsachse der Blgel (12) parallel zu-
einander verschwenkbar sind, und daB die Ab-
ziehstation (40) zwei Abziehbinder (110) auf-
weist, die zum Abziehen des Materials (100)
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von den Biigeln (12) seitlich an die Biigel (12)
anstellbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch ge-
kennzeichnet, daB den Abziehbidndern (110)
eine Falteinrichtung (120) zur Querfaltung des
Materials (100) nachgeschaltet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Falteinrichtung (120) ei-
nen seitlich zwischen parallelen Bindern (122,
124) zur Einfaltung einfahrbaren Faltschieber
(118) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 19 oder 20, da-
durch gekennzeichnet, daB die Falteinrichtung
(120) eine Wickelblattzuflihrung (130) zur Zu-
fUhrung eines Wickelbattes (116) aufweist.

Verfahren zum Gldtten von schlauchférmigem
dehnbarem Material (100) mit mindestens ei-
nem geschlossenen Ende (222), insbesondere
zum Formen von Striimpfen oder Strumpfho-
sen, bei welchem das Material (100) zun3chst
mit einem offenen Ende (221) auf eine Raffein-
richtung (250) aufgezogen und sodann auf die-
ser aufgerafft wird, anschlieBend von der Raff-
einrichtung (250) Ubernommen wird, auf eine
langgestreckte Form (11) aufgestreift wird, mit
Wiarme behandelt wird und schlieBlich wieder
von der Form (11) abgezogen wird.

Verfahren nach Anspruch 22, bei welchem das
Material (100) nach dem Aufraffen auf die Raff-
einrichtung (250) von Greifelementen (214,
216) Ubernommen wird und durch eine Bewe-
gung in L&ngsrichtung der Form (11) auf diese
aufgestreift wird, wobei mindestens eines der
Greifelemente (216) periodisch gegeniiber der
Langsrichtung der Form (11) verkippt wird.

Verfahren nach Anspruch 22 oder 23, bei wel-
chem das Material (100) eine Strumpfhose ist,
welche auf zwei im wesentlichen U-f6rmig ge-
bogenen Biigeln (12) aufgespannt wird und bei
dem die beiden Bligel (12) zur Sichtkontrolle
vor der fldchenhaften Lichtquelle (20) aus einer
miteinander fluchtenden Anordnung gegenein-
ander verdreht werden, bis ein zwischen den
Strumpfbeinen befindlicher Zwickel (104, 104")
weitgehend glatt aufgespannt ist.

Verfahren nach Anspruch 24, bei welchem die
Bigel (12) nach der Wirmebehandlung der
Strumpfhose (100) in Richtung der Ldngsachse
der Bligel (12) zueinander parallel verschwenkt
werden, und die Strumpfhose (100) mittels
seitlich an die schmale Seite der Biigel (12)
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anschwenkbarer Abziehbander (110) von den
Blgeln (12) abgezogen wird.

Verfahren nach Anspruch 25, bei welchem
wihrend des Abziehens der Strumpfhose (100)
von den Bligeln (12) mit einer Querfaltung der
Strumpfhose (100) begonnen wird.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Strumpfhose (100) um ein
Wickelblatt (116) gefaltet wird.
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