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@ Vorrichtung zur Herstellung einer Strumpfhose.

@ Bei der Vorrichtung =zur Herstellung einer
Strumpfhose aus vorgefertigten schlauchférmigen
Einzelteilen (28, 29) werden Schablonen (12) zum
Aufziehen der vorgefertigten Strumpfhosenteile ver-
wendet, bei welchen die Tragarme (16/1, 16/2; 17/1,
17/2) unbeweglich zueinander ausgebildet, jedoch
mit antreibbaren endlosen Transportriemen besetzt
sind. Mittels der Transportriemen lassen sich die
Strumpfhosenteile Uber eine beliebige gewlinschte
Ldnge an einem Schneidorgan (13.1) vorbeiflihren,
und lassen sich die gebildeten Schnittrdnder Uber
eine U-Kriimmung (30) der Tragarme ohne Ubermi-
Bige Aufweitung des Strumpfgewirkes zum anschlie-
Benden VernZhen von gebildeten Schnittrdndern
nach auBen flihren.

Rank Xerox (UK) Business Services
(3.10/3.6/3.3.1)



1 EP 0 554 824 A2 2

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Her-
stellung einer Strumpfhose aus vorgefertigten
schlauchférmigen Einzelteilen, mit mindestens ei-
ner an Bearbeitungsstationen bewegbaren Schablo-
ne, die zwei parallel zueinander verlaufende, je-
weils aus zwei spiegelbildlich zu einer gemeinsa-
men Schnittebene einer Schneidvorrichtung ange-
ordneten Tragarmen bestehende Spannrahmen
zum Aufziehen von jeweils einem vorgefertigten
Strumpfhosenteil einer Strumpfhose aufweist.

Eine Vorrichtung der eingangs genannten Art
ist beispielsweise aus der US-PS 41 88 898 be-
kannt. Bei den dort verwendeten Schablonen wer-
den nach dem Aufschneiden der beiden schlauch-
férmigen Strumpfhosenteile die Tragarme der
Spannrahmen nach auBen verschwenkt, um da-
durch die gebildeten Schnittkanten der beiden
Strumpfhosenteile flir ein Verndhen freizulegen.
Das Auseinanderschwenken der Tragarme eines
Spannrahmens hat den Nachteil, daB8 das aufgezo-
gene Strumpfhosenteil in seinem nichtgeschnitte-
nen Bereich stark gedehnt wird und bereits in einer
entsprechend lockeren Strickweise hergestellt sein
muB, damit es diese starke Dehnung unbeschadet
Uberstent. Ein weiterer Nachteil der bekannten
Schablonen besteht darin, daB auf sie nicht alle
gangigen GroBen von Strumpfhosen aufgezogen
werden kdnnen, sonderen mehrere Schablonengr-
Ben vorhanden sein missen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Vorrichtung der eingangs genannten Art so auszu-
bilden, daB mit einheitlichen Schablonen alle gangi-
gen GrdBen von Strumpfhosen, von Kinderstrumpf-
hosen bis zu Strumpfhosen mit UbergréBe, unter
Vermeidung einer starken Dehnungsbelastung der
einzelnen Strumpfhosenteile bei der Strumpfho-
senfertigung hergestellt werden kénnen.

Die gestellte Aufgabe wird erfindungsgemaB
dadurch geldst, daB die Tragarme der Schablone
zueinander unbeweglich ausgebildet, in der Spann-
rahmenebene U-férmig gebogen und mit antreibba-
ren endlosen Transportriemen besetzt sind.

Durch den Einsatz erfindungsgemiB ausgebil-
deter Schablonen in der Vorrichtung kdnnen die
Strumpfhosenteile unter Einsparung von Textilma-
terial in ihrem Bundbereich fester gestrickt werden,
da in der Schablone keine Uberdehnung dieser
Bundbereiche auftreten kann. Die Schablonen er-
lauben es, die Ldnge des Leibteiles der Strumpfho-
se beliebig einzustellen und die Strumpfhosenteile
entsprechend weit aufzutrennen, da auf den ausge-
bogenen Endbereichen der Tragarme fiir jede Leib-
teilldnge ausreichender Platz fiir die gebildeten
Rinder zum nachtriglichen Verndhen dieser Ran-
der besteht.

Die endlosen Transportriemen k&nnen in Fiih-
rungsbahnen der Tragarme teils nach auBen abge-
deckt und teils mit einem Mitnahmerand gegen-
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Uber von zwischen und parallel zu den beiden
Spannrahmen einer Schablone ausgerichteten
Gleitfldchen freiliegend verlaufend angeordnet sein.
Vorteilhafterweise kann jeder Tragarm auch minde-
stens einen Abhebestab aufweisen, der sich auf
der auBenliegenden Seite des jeweiligen Spannrah-
mens von dem U-férmig ausgebogenen Ende des
Tragarmes freistehend bis in den Bereich der U-
Krimmung des Tragarmes erstreckt, um dort zur
Erleichterung des Ereilegens der gebildeten Schnit-
trinder die ungeschnittene Hilfte der Strumpfhos-
enteile von den Tragarmen abzuheben.

Am Ende des U-férmig ausgebogenen Teiles
der Tragarme kdnnen die Tragarme beider Spann-
rahmen in einer gemeinsamen Halterung verankert
werden. In diesem Bereich kann auch der Antrieb
der Transportriemen mittels einer Antriebsrolle er-
folgen, wobei vorteilhafterweise jedem Transportrie-
men ein eigener Schrittmotor zugeordnet wird. Da-
durch wird bei einer erfindungsgemafB ausgebilde-
ten Schablone ein sauberes gegenseitiges Ausrich-
ten der nach dem Aufschneiden miteinander zu
verndhenden beiden Strumpfhosenteile ermdglicht.
Auch erlauben die Schrittmotoren die Einstellung
der Transportbewegung auf eine gewlinschte Lan-
ge der Leibteile Uber eine gemeinsame Steuerein-
richtung auf relativ einfache Weise. Der gemeinsa-
me Halter fir die Tragarme kann auf einem beweg-
lichen Teil der Vorrichtung dreh- und beispielswei-
se nach Kurvenbahnen verfahrbar angeordnet sein,
so daB sich die Schablonen auch gegeniiber einer
stationdren N3hvorrichtung so bewegen lassen,
daB bei jeder StrumpfgroBe ein Verndhen der ge-
bildeten Schnittrander Uber ihre ganze Linge erfol-
gen kann.

Ein sicheres Erfassen der Strumpfhosenteile
beim Aufziehen auf die Tragarme der Schablone
kann dadurch sichergestellt werden, daB die Trans-
portriemen an ihrem Mitnahmerand eine sich nach
auBen verjlingende und gezahnte, die Gleitflichen
beriihrende Mitnahmelippe aufweisen, und ein si-
cheres Festhalten der Strumpfhosenteile auf den
Tragarmen in einer gewlinschten Position und wih-
rend bestimmter Bearbeitungszeiten 148t sich mit-
tels elektromagnetisch betétigter Klemmorgane er-
reichen, deren bewegliche Klemmplatte jeweils mit
einer Gleitfliche als Gegenklemmfliche bei Zwi-
schenlage des Strumpfmaterials zusammenwirkt.

Das Bilden einer Strumpfhose aus zwei vorge-
fertigten schlauchférmigen Strumpfhosenteilen mit
einer erfindungsgemiB ausgebildeten Vorrichtung
kann nach folgenden Verfahrensschritten erfolgen:

a) Ansetzen eines Strumpfhosenteiles auf den
der Schnittebene benachbarten Enden des Tra-
garmpaares des ersten Spannrahmens und
streckenweises Aufziehen bis in eine vorgege-
bene Ausrichtposition mittels der Transportrie-
men der Tragarme;



3 EP 0 554 824 A2 4

b) Wiederholung von Verfahrensschritt a) an
dem zweiten Spannrahmen und Aufziehen des
zweiten Strumpfhosenteiles unter Ausrichtung
des Strumpfhosenteilanfanges auf den Anfang
des ersten Strumpfhosenteiles;
c) Bewegen der Schablone und/oder der
Schneidvorrichtung, bis sich die Schneidvorrich-
tung in der Schnittebene zwischen den U-Kriim-
mungsbogen der vier Tragarme der Schablone
befindet;
d) Transport beider Strumpfhosenteile durch
synchronen Antrieb aller Transportbdnder durch
den Bereich der Schneidvorrichtung hindurch
unter Auftrennung der beiden Strumpfhosent-
eilschlduche an sich gegeniiberliegenden Stel-
len der beiden Spannrahmen. Gleichzeitig Abhe-
ben beider Strumpfhosenteile in ihrem unge-
schnittenen Bereich mittels der Abhebestibe auf
den voneinander abgewandten Seiten der bei-
den Spannrahmen;

e) Bewegen der gebildeten Schnittrdnder mittels

der Transportbdnder Uber die U-Krimmung in

den duBeren Schenkel der Tragarme Uber eine
gewinschte Linge;

f) paarweises VernZhen der freigelegten und

beim Ausbiegen gewendeten Schnittrdnder bei-

der Strumpfhosenteile an mindestens einer N4h-
station;

g) Zurlcktransport der verndhten Strumpfhos-

enteile der Strumpfhose aus den duBeren Tra-

garmschenkeln durch Richtungswechsel der

Transportbandantriebe und Abnahme der ferti-

gen Strumpfhose von der Schablone.

Nachfolgend wird ein Ausflihrungsbeispiel ei-
ner Schablone fiir eine erfindungsgemiB ausgebil-
dete Vorrichtung anhand der beiliegenden Zeich-
nung ndher erlautert.

Im einzelnen zeigen:

Fig. 1 eine schematische Draufsicht auf
eine Vorrichtung zum maschinellen
Herstellen einer Strumpfhose aus
einzelnen Strumpfhosenteilen;
eine schematische Draufsicht auf
eine Schablone zum Aufziehen der
Strumpfhosenteile und auf eine
Schneidvorrichtung in  Schneidposi-
tion;
eine schematische perspektivische
Darstellung der Schablone nach Fig.
2 mit in eine Ausrichtposition aufge-
zogenen Strumpfhosenteilen;
einen schematischen Querschnitt
durch die die Schablone bildenden
Tragarme entlang der Linie IV - IV in
Fig. 2 und in gegenlber Fig. 2 ver-
gréBertem MaBstab;
eine der Fig. 2 entsprechende Drauf-
sicht auf eine Schablone mit aufge-

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5
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zogenen und aufgeschnittenen
Strumpfhosenteilen nach dem Verni-
hen der Schnittrdnder zu einer
Strumpfhose;

einen der Fig. 4 entsprechenden
schematischen Querschnitt entlang
der Linie VI - VI in Fig. 2;

einen schematischen Querschnitt
durch die Schablone entlang der Li-
nie VII - VIl in Fig. 5;

eine Teildraufsicht auf die Vorrich-
tung mit einer Schablone im Bereich
der Nahvorrichtung;

eine Teilseitenansicht eines der
Transportbander der Schablone;

ein Teilquerschnitt durch die Tragar-
me der Schablone im Bereich von
Klemmorganen.

Die schematische Draufsicht der Fig. 1 zeigt
von der Vorrichtung 10 zur Herstellung von
Strumpfhosen einen ringfdrmigen Drehtisch 11, auf
welchem mehrere Schablonen 12 Uber den Um-
fang gleichmiaBig verteilt angeordnet und an ver-
schiedenen Bearbeitungsstationen vorbeibewegbar
sind. Dargestellt sind eine bereichsweise mitbe-
wegbare Schneidvorrichtung 13 und eine radial ver-
stellbare N&hvorrichtung 14. Es sind vier aufeinan-
derfolgende Betriebsstellungen A, B, C und D der
Schablonen 12 eingezeichnet.

In den Fig. 2 und 3 ist eine Schablone 12 in
Draufsicht und in perspektivischer Ansicht praktisch
in ihrer Beftriebsstellung A dargestellt, in welcher
sich die Schneidvorrichtung 13 mit einem rotieren-
den Schneidmesser 13.1 in ihrer Betriebsstellung
in einer Schnittebene 15 befindet, die gleichzeitig
eine Symmetrieebene der Schablone 12 darstellt.

GemaB den Fig. 2, 3 und der vergrdBerten
Schnittdarstellung der Fig. 4 besteht die Schablone
12 aus zwei parallel zueinander verlaufenden
Spannrahmen 16 und 17, die gleich ausgebildet
sind und jeweils aus zwei spiegelbildlich symme-
trisch zur Schnittebene 15 angeordneten, U-fGrmig
gebogenen Tragarmen 16/1, 16/2 und 17/1, 17/2
bestehen. Die Tragarme beider Spannrahmen sind
im Bereich eines nur teilweise dargestellten ge-
meinsamen Tragers 18 gehaltert. Auf jedem der
Tragarme 16/1 , 16/2, 17/1 , 17/2 ist ein endloser
Transportriemen 19, 20, 21, 22 angeordnet, der
jeweils am Ende des #duBeren U-Schenkels der
Tragarme Uber eine Antriebsrolle 23 und am inne-
ren Ende der inneren U-Schenkel der Tragarme
Uber eine Umlenkrolle 24 geflihrt ist. Dazwischen
verlaufen die Antriebsriemen gem3B Fig. 4 in Nu-
ten oder Bahnen, die an oder zwischen Wandungs-
teilen der Tragarme 16/1 , 17/1 , 16/2 oder 17/2
ausgebildet sind. Zwischen den beiden Spannrah-
men 16 und 17 sind in einer Parallelebene eben-
falls U-férmig verlaufende und nur in den Schnittfi-

Fig. 6

Fig. 7

Fig. 8

Fig. 9

Fig. 10
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guren bezeichnete Gleitstege 25 und 26 angeord-
net, die jeweils eine obere Gleitfliche 25.1 bzw.
26.1 und eine untere Gleitfliche 25.2 bzw. 26.2
bilden. Im Bereich dieser Stege 25 und 26 sind die
Transportriemen 19 - 22 mit einem zu einer Mit-
nahmelippe 27 ausgebildeten Mitnahmerand freilie-
gend. Der Mitnahmerand ist gemaR Fig. 9 gezahnt,
und der Mitnahmerand gleitet auf den Gleitflichen
25.1, 25.2, 26.1 und 26.2 der Gleitstege 25 und 26.

An der Betriebsstation A der in Fig. 1 schema-
tisch dargestellten Vorrichtung werden auf die Tra-
garme beider Spannrahmen 16 und 17 an den die
Umlenkrollen 24 (Fig. 2) tragenden Tragarmenden
ein erstes vorgefertigtes schlauchartiges Strumpf-
hosenteil 28 (auf den oberen Spannrahmen 16) und
ein zweites Strumpfhosenteil 29 (auf den in der
Zeichnung unteren Spannrahmen 17) mit einem
Bundende 28.1, 29.1 nacheinander und bis in eine
aus Fig. 3 ersichtliche Ausrichtstellung aufgezogen.
Zur Erleichterung des Aufziehens k&nnen synchron
mit den Transportriemen angetriebene Aufziehrol-
len 40 vorgesehen sein, von denen in Fig. 3 zwei
eingezeichnet sind und auf als Gleitflichen dienen-
de Wandungsteile der Tragarme 16/1 , 16/2, 17/1 ,
17/2 einwirken. Wenn anschlieBend die Schneidvor-
richtung 13 mit dem Schneidmesser 13.1 in die
aus Fig. 2 und 3 ersichtliche Betriebsstellung in der
Schnittebene 15 zwischen den Kriimmungsberei-
chen 30 der Tragarme und auf die Hohe der Gleit-
stege 25, 26 gebracht worden ist, werden wihrend
des Verstellweges der Schablone 12 von der Be-
triebsstellung A in die Betriebsstellung B die Trans-
portbdnder sdmtlicher Tragarme synchron ange-
trieben und dadurch die beiden Strumpfhosenteile -
erfaBt von den Mitnahmelippen 27 der Transportrie-
men 19 - 22 und gegen die Gleitflichen der Gleit-
stege 25, 26 gehalten - an dem Schneidmesser
13.1 vorbeigeflihrt, das die beiden Strumpfhosent-
eile 28 und 29 an der aus dem Schnittbild der Fig.
6 ersichtlichen Stelle auftrennt. Die dabei gebilde-
ten beiden Schnittrdnder 28.2, 28.3 und 29.2, 29.3
der beiden Strumpfhosenteile 28 und 29 werden
anschlieBend durch die Transportbdnder auf den
beiden Gleitstegen 25 und 26 Uber den U-Krim-
mungsbereich 30 der Tragarme nach auBen ge-
flihrt. Die Rander liegen Uber einen Breitenbereich
31 frei, der ein nachtrdgliches Verbinden der Rin-
der 28.2, 29.2 und 28.3, 29.3 miteinander durch
Verndhen erlaubt. Die ungeschnittenen, jewsils auf
der Oberseite und der Unterseite der Schablone 12
liegenden Teile der Strumpfhosenteile 28 und 29
werden im Bereich der Krimmung 30 durch Abhe-
bestdbe 32 von den Tragarmen abgehoben, die
sich gemaB Fig. 2 von dem Triger 18 aus freiste-
hend bis in die U-Krimmungsbereiche 30 der Tra-
garme erstrecken. Durch die Abhebearme 32 wird
das Freilegen der gebildeten Schnittrdnder erlei-
chert und sichergestellt, daB der ungeschnittene
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Bereich der Strumpfhosenteile nicht behindert,
wenn die Schnittrdnder nach Passieren der U-
Krimmung ihm praktisch entgegenlaufen.

Fig. 5 zeigt die aufgezogenen und aufgeschnit-
tenen beiden Strumpfhosenteile in ihrer Endstel-
lung und nachdem die gebildeten Schnittrdnder
28.2/29.2 und 28.3/29.3 bereits mittels Nihten 33
miteinander verbunden sind. Dies entspricht der in
Fig. 1 dargestelliten Betriebsstellung C. Die Nihte
33 sind mittels der radial verstellbaren Ndhvorrich-
tung 14 gebildet worden, wobei der Schablone 12
mit den aufgezogenen und aufgeschnittenen
Strumpfhosenteilen Uber ihren Trdger 18 eine kur-
vengesteuerte und in Fig. 8 angedeutete Verstell-
bewegung bei bis in den Bereich der Schablone
vorgefahrener Nahvorrichtung erteilt wird. Das im
Vergleich zu Fig. 6 um 180° gedrehte Schnittbild
der Fig. 7 zeigt die jetzt teilweise durch die Nihte
33 zu einer Strumpfhose miteinander verbundenen
beiden Strumpfhosenteile 29 in noch aufgezoge-
nem Zustand und zeigt in dieser Schnittrichtung
auch die Antriebswellen 34 der Antriebsrollen 23
fur die Transportbdnder 19, 20, 21 und 22. Die
Antriebswellen 34 sind jeweils mit Schrittschaltmo-
toren 35 antriebsmiBig verbunden, von denen zwei
in Fig. 7 mit strichpunktierten Linien angedeutet
sind.

Bei dicker Ware kdnnen beim Aufziehen der
Strumpfhosenteile Bremsorgane eingeschaltet wer-
den, um den Druck der Transportriemen auf die
Gleitstege zu erhShen und einen unerwiinschten
Schlupf der Strumpfhosenteile zu verhindern. Hier-
zu sind beim dargestellten Ausflihrungsbeispiel
elektromagnetische Bremsorgane 36 in den einzel-
nen Tragarmen vorgesehen, deren Anker mit Fih-
rungsteilen flir die Transportbdnder gekoppelt ist
und in einer Bremsplatte 37 endet, die jeweils mit
geringem DurchlaBabstand einer Gleitfliche der
Gleitstege 25 oder 26 gegeniberliegt, ein dazwi-
schenliegendes Strumpfhosenteil also gegen die
Gleitstege 25 oder 26 driickt. Diese Bremsorgane
36 sind in der Teilschnittdarstellung der Fig. 10
schematisch dargestellt.

An der in Fig. 1 angedeuteten Arbeitsstelle D
wird die fertiggendhte Strumpfhose von der Scha-
blone wieder abgenommen, nachdem sie auf dem
Wege von der Betriebsstation C zur Betriebsstation
D durch eine umgekehrte synchrone Umlaufbewe-
gung aller Antriebsriemen der Tragarme wieder von
der Schablone 12 abgezogen worden ist.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Herstellung einer Strumpfhose
aus vorgefertigten schlauchférmigen Einzeltei-
len, mit mindestens einer an Bearbeitungssta-
tionen bewegbaren Schablone (12), die zwei
parallel zueinander verlaufende, jeweils aus
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zwei spiegelbildlich zu einer gemeinsamen
Schnittebene (15) einer Schneidvorrichtung
(13) angeordneten Tragarmen (16/1, 16/2; 17/1,
17/2) bestehende Spannrahmen (16, 17) zum
Aufziehen von jeweils einem vorgefertigten
Strumpfhosenteil (28, 29) einer Strumpfhose
aufweist, dadurch gekennzeichnet, daB die Tra-
garme (16/1, 16/2; 1711, 17/2) der Schablone
(12) zueinander unbeweglich ausgebildet, in
der Spannrahmenebene U-i6rmig gebogen
und mit antreibbaren endlosen Transportrie-
men (19 - 22) besetzt sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die endlosen Transpoririemen
(19 - 22) in Fuhrungsbahnen der Tragarme
(1671, 16/2; 17/1, 17/2) teils nach auBen abge-
deckt und teils mit einem Mitnahmerand (27)
gegeniiber von zwischen und parallel zu den
beiden Spannrahmen (16, 17) der Schablone
(12) ausgerichteten Gleitflichen (25.1, 25.2;
26.1, 26.2) freiliegend verlaufend angeordnet
sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1 und 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Transportriemen (19 -
22) an ihrem Mitnahmerand eine sich nach
auBen verjingende und gezahnte, die Gleitfl3-
chen (25.1, 25.2; 26.1, 26.2) beriihrende Mit-
nahmelippe (27) aufweisen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daB8 jeder Trans-
portriemen (19 - 22) lber mindestens eine
Umlenkrolle (24) und Uber eine Antriebsrolle
(23) gefiihrt ist, welch letztere in dem duBeren
Schenkel des zugehdrigen U-fdrmigen Tragar-
mes gelagert und mit einem eigenen Schritt-
motor (35) antriebsmiBig gekoppelt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daB8 jeder Tragarm
(16/1, 16/2; 17/1, 17/2) mindestens einen Abhe-
bestab (32) aufweist, der sich auf der auBenlie-
genden Seite des jeweiligen Spannrahmens
(16, 17) von dem &uBeren freien Ende des
Tragarmes freistehend bis in den Bereich der
U-Kriimmung (30) des Tragarmes erstreckt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daB beide Spann-
rahmen (16, 17) der Schablone (12) im Bereich
der die Antriebsrollen (23) flr die Transportrie-
men (19 - 22) aufweisenden Enden ihrer Tra-
garme (16/1, 16/2; 17/1, 17/2) in einem ge-
meinsamen Halter (18) verankert sind, der auf
einem beweglichen Vorrichtungsteil (11) ge-
genliber einer stationdren Nahvorrichtung (14)
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dreh- und verfahrbar angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, daB die Tragarme
elektromagnetisch betitigte, mit Flihrungstei-
len fiir die Transportbdnder gekoppelte Brems-
organe (36) mit einer jeweils mit einer Gleitfl3-
che (25.1, 25.2; 26.1, 26.2) als Gegenfliche
zusammenwirkenden Bremsplatte (37) aufwei-
sen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, daB am Aufziehen-
de der Schablone (12) zusitzlich mit AuBen-
kanten der Tragarme (16/1, 16/2; 17/1, 17/2)
zusammenwirkende, synchron mit dem Trans-
portriemen (19 - 22) angetriebene Aufziehrollen
(40) angeordnet sind.

Verfahren zum Bilden einer Strumpfhose aus
zwei vorgefertigten schlauchférmigen Strumpf-
hosenteilen (28, 29) mit einer Vorrichtung nach
einem der Anspriiche 1 bis 8, gekennzeichnet
durch die aufeinanderfolgenden Verfahrens-
schritte:
a) Ansetzen eines Strumpfhosenteiles (28,
29) auf den der Schnittebene (15) benach-
barten Enden des Tragarmpaares (16/1,
16/2) des ersten Spannrahmens (16) und
streckenweises Aufziehen bis in eine vorge-
gebene Ausrichtposition mittels der Trans-
portriemen (19, 20) der Tragarme;
b) Wiederholung von Verfahrensschritt a) an
dem zweiten Spannrahmen (17) und Aufzie-
hen des zweiten Strumpfhosenteiles (29)
unter Ausrichtung des Strumpfhosenteilan-
fanges (Bund 29.1) auf den Anfang (Bund
28.1) des ersten Strumpfhosenteiles (28);
c) Bewegen der Schablone (12) und/oder
der Schneidvorrichtung (13), bis sich die
Schneidvorrichtung (13) in der Schnittebene
(15) zwischen den U-Krimmungsbogen (30)
der vier Tragarme (16/1, 16/2; 17/1, 17/2)
der Schablone (12) befindet;
d) Transport beider Strumpfhosenteile (28,
29) durch synchronen Antrieb aller Trans-
portbdnder (19 - 22) durch den Bereich der
Schneidvorrichtung (13) hindurch unter Auf-
trennung der beiden Strumpfhosenteilsch-
lduche an sich gegeniberliegenden Stellen
der beiden Spannrahmen (16, 17). Gleich-
zeitig Abheben beider Strumpfhosenteile
(28, 29) in ihrem ungeschnittenen Bereich
mittels der Abhebestibe (32) auf den von-
einander abgewandten Seiten der beiden
Spannrahmen (16, 17);
e) Bewegen der gebildeten Schnittrdnder
(28.2, 28.3; 29.2, 29.3) mittels der Trans-
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portbdnder (19 - 22) Uber die U-Krimmung
(30) in den duBeren Schenkel der Tragarme
(16/1, 16/2; 171, 17/2) Uber eine gewlinsch-
te Lange;

f) paarweises Verndhen der freigelegten und
beim Ausbiegen gewendeten Schnittrdnder
(28.2, 29.2; 28.3, 29.3) beider Strumpfhos-
enteile (28, 29) an mindestens einer Ndhsta-
tion (14);

g) Zurlcktransport der verndhten Strumpf-
hosenteile (28, 29) der Strumpfhose aus
den duBeren Tragarmschenkeln durch Rich-
tungswechsel der Transportbandantriebe
und Abnahme der fertigen Strumpfhose von
der Schablone (12).
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