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@ Vorrichtung und Verfahren zur Behandlung von Strumpfwaren.

@ Es werden eine Vorrichtung und ein Verfahren
zur Behandlung von Strumpfwaren mit zumindest
zwei nebeneinander angeordneten gabelartigen For-
men zum Aufspannen der Strumpfwaren angegeben,
wobei die Strumpfwaren (11) einer Federkontrolle
und einer Trocknung unterzogen werden und dann
benachbarte Formen (14) in eine zueinander paralle-
le Lage gebracht werden, so daB die um ihre Langs-
achse gefalteten Strumpfwaren (11) an eine nachge-
ordnete Verpackungslinie zur gefalteten Einbringung
in Verkaufsverpackungen Ubergeben werden k&n-
nen. Durch eine wahlweise aktivierbare Umlenkein-
richtung (120) k&nnen die Strumpfwaren (11) aus der
Transportrichtung (101) zur nachgeordneten Verpak-
kungslinie abgenommen werden und mittels Saugun-
terstlitzung Uber eine Saugleitung (84) zu einer
nachgeordneten Schachtelmaschine zur ungefalteten
Einbringung in Verkaufsverpackungen gefrdert wer-
den.

Rank Xerox (UK) Business Services
(3.10/3.09/3.3.4)
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Be-
handlung von Strumpfwaren mit zumindest zwei
nebeneinander angeordneten gabelartigen Formen
zum Aufspannen der Strumpfwaren flir eine Kon-
trolle auf Fehler, mit einer Heizeinrichtung zur
Trocknung der Strumpfwaren, mit einer ersten Ein-
richtung zur Verbringung der beiden benachbarten
Formen in eine Lage, in der die Strumpfbeine im
wesentlichen zueinander parallel sind, mit einer Ab-
zieheinrichtung zum Abziehen der Strumpfwaren
von den Formen und zum Ausfahren der Strumpf-
waren mit im wesentlichen parallel aufeinanderlie-
genden Strumpfbeinen zur Ubergabe der gefalteten
Strumpfwaren an eine nachgeordnete Verpak-
kungslinie oder an einen Zwischenspeicher.

Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zur
Behandlung von Strumpfwaren, bei dem die
Strumpfwaren auf gabelartige Formen aufgezogen,
auf Fehler kontrolliert, getrocknet, wieder von den
Formen abgezogen und um ihre LAngsachse derart
gefaltet werden, daB zwei benachbarte Strumpfbei-
ne im wesentlichen aufeinanderliegen.

Eine Vorrichtung und ein Verfahren der vorste-
hend genannten Art sind aus der EP-A-0 534 188
bekannt.

Die bekannte Anordnung weist insgesamt
sechs Stationen auf, die von einer Strumpfhose
oder von Einzelstrimpfen paarweise durchlaufen
werden. Die Stationen sind entlang eines Drehtel-
lers angeordnet, auf dem insgesamt zw{If Formen
zur Aufnahme der Strumpfwaren jeweils paarweise
nebeneinander angeordnet sind. Die Formen sind
als U-férmige Biigel ausgebildet, die "hdngend"”
angeordnet sind, so daB die Strumpfwaren von
unten aufgezogen werden kdnnen. Auch eine "ste-
hende"” Anordnung ist bekannt (vgl. GB-A-2 181
465). Die Strumpfwaren werden auf die Biligel auf-
gespannt und dann auf diesen taktweise jeweils
durch eine 60 °-Drehung des Drehtellers von Sta-
tion zu Station weiterbewegt. Hierzu werden die
Strumpfwaren zundchst auf einer Raffeinrichtung
aufgezogen und dann automatisch auf den Bligeln
aufgespannt. AnschlieBend erfolgt zundchst eine
Sichtkontrolle vor einem Leuchtschirm. Danach
durchlaufen die Strumpfwaren mehrere Stationen
mit Infrarotheizung, in denen eine Trocknung und
Glattung der Strumpfwaren auf den Formen erfolgt.
In der letzten Station werden die beiden benach-
barten Formen zueinander parallel angeklappt, um
so eine Lingsfaltung der Strumpfwaren zu errei-
chen, und um eine automatische Abnahme und
Weitergabe an eine nachgeordnete Verpackungsli-
nie zu ermdglichen.

Eine derartige Vorrichtung und ein derartiges
Verfahren werden zur sogenannten Halbformung
von Strumpfwaren, insbesondere von Strumpfhosen
und Damen-Einzelstrimpfen verwendet.
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Damenstriimpfe oder Strumpfhosen durchlau-
fen bei ihrer Herstellung einen FarbeprozeB, bei
dem es zu einer Schrumpfung des Gewebes kom-
men kann und der zumindest teilweise ein Zusam-
menkleben des Gewebes zur Folge hat, so daB die
Strimpfe in zusammengekrimpelter Form vorlie-
gen. Bei der Halbformung werden die Strimpfe in
eine flr den Verbraucher geeignete glatte Form
gebracht, wozu die vorstehend beschriebene War-
mebehandlung durchgefiihrt wird. Im Gegensatz zu
der Halbformung, bei der die Strumpfwaren ledig-
lich auf U-fdrmigen Bligeln mit Warme behandelt
werden, gibt es auch die sogenannte Vollformung,
bei der Strimpfe auch im FuBbereich auf eine
anatomisch angepafBite Form aufgezogen werden
und so Uber den ganzen Bereich eines Strumpfbei-
nes gegldttet werden. Sowohl nach einer Halbfor-
mung als auch nach einer Vollformung missen die
Strumpfwaren in geeigneter Weise gefaltet und in
eine Verkaufsverpackung derart eingebracht wer-
den, daB der Verbraucher erkennen kann, daB es
sich um glatte, gut ausgeformte Strumpfwaren han-
delt. Hierzu wird der Formmaschine eine geeignete
Verpackungslinie nachgeschaltet, um eine kontrol-
lierte Einbringung der gefalteten Strumpfwaren in
eine Verkaufsverpackung, also in Beutel, Schach-
teln oder Kartontaschen zu ermd&glichen.

Weniger hochwertige Strumpfwaren werden
nach dem FirbeprozeB lediglich einer Trocknung
unterzogen und anschlieBend auf Formen aufge-
spannt, um eine Sichtkontrolle auf Fehler zu er-
md&glichen.

Danach werden diese Strumpfwaren einfach
mit Hilfe von Saugunterstlitzung wieder von den
Formen abgezogen und mittels Saugluft zu einem
Zwischenspeicher befordert oder unmittelbar mit
Hilfe eines Schiebers in einer Schachtelmaschine
in Verkaufsschachteln eingebracht. Es versteht
sich, daB eine derartige Behandlung infolge des
weniger aufwendigen Trockungsprozesses und ins-
besondere infolge des erheblich vereinfachten Ver-
packungsvorgangs bei den einfach zusammenge-
knillten Strumpfwaren erheblich preiswerter ist. Es
versteht sich ferner, daB eine daflir notwendige
Vorrichtung einen anderen Aufbau besitzt, da sie in
erster Linie einer Kontrolle und Trocknung der
Strumpfwaren dient. Ein Aufziehen, Kontrollieren
und Trocknen der Strumpfwaren kann wie bei der
zuvor erwdhnten Halbformmaschine gem3B der
EP-A-0 534 188 erfolgen. In der Abziehstation wer-
den die Strumpfwaren jedoch lediglich mechanisch
geringfligig von den Formen gel&st und sofort liber
eine Saugleitung abgesaugt und dann einer
Schachtelverpackungsmaschine  zugefiihrt. Uber
diese Saugleitung gelangen die zusammengeball-
ten Strumpfwaren in eine Vorkammer und werden
dort mittels eines mechanischen Schiebers in eine
dahinterliegende, gedffnete Schachtel eingescho-
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ben. Im weiteren Verpackungsvorgang wird die
Schachtel verschiossen.

Die beiden beschriebenen Produktionsprozes-
se, das Verpacken gefalteter Strumpfwaren in Beu-
tel, Schachteln, Kartontaschen oder anderen Ver-
packungen zur Verkaufsprisentation der gefalteten
Strumpfwaren, und das Verpacken der ungefalteten
Strumpfwaren durch Absaugen und Einschieben
der zusammengeballten Strumpfwaren in Schach-
teln stellen unterschiedliche technische Anforderun-
gen an die Strumpfformmaschinen und an die be-
treffenden Verfahren zur Behandlung der Strumpfi-
waren im Abziehbereich und Ausfihrbereich der
Strumpfwaren aus der Formmaschine.

Fir beide Produktionsprozesse werden deshalb
jeweils technisch unterschiedliche Strumpfformma-
schinen mit den Arbeitsgdngen Aufziehen, Kontrol-
lieren, Trocknen und Abziehen bzw. Ausfiihren der
Strumpfwaren verwendet.

Dies fihrt zu relativ hohen Kosten und dariiber
hinaus zu der Tatsache, daB bei ein und demsel-
ben Strumpfhersteller, der sowohl geformte als
auch ungeformte Ware herstellt, zumindest zwei
vollstdndige verschiedene Strumpfformmaschinen
und entsprechende Verpackungseinrichtungen vor-
handen sein missen. Eine gute Auslastung bei der
Strumpfform und -verpackungslinie ist meist nicht
gewihrleistet.

Die Aufgabe der Erfindung besteht demnach
darin, die Nachteile des Standes der Technik zu
vermeiden und insbesondere eine Vorrichtung und
ein Verfahren zur Behandlung von Strumpfwaren zu
schaffen, womit sowohl eine Formung der Strumpf-
waren mit anschlieBender Verpackung der gefalte-
ten Strumpfwaren in Verkaufsverpackungen als
auch eine Behandlung von Strumpfwaren mdglich
ist, die ungefaltet in Verkaufsverpackungen einge-
bracht werden.

Hinsichtlich der Vorrichtung wird diese Aufgabe
dadurch geldst, daB bei einer Vorrichtung der ein-
gangs genannten Art eine wahlweise aktivierbare
Umlenkeinrichtung zur Abnahme der Strumpfwaren
von der Ausfahreinrichtung mittels Saugunterstut-
zung und zur F8rderung zu einer nachgeordneten
dritten Einrichtung zur Zwischenspeicherung oder
Verpackung der ungefalteten Strumpfwaren vorge-
sehen ist.

Hinsichtlich des Verfahrens wird die Aufgabe
der Erfindung dadurch geldst, daB bei einem Ver-
fahren der eingangs genannten Art die Strumpfwa-
ren wahlweise entweder abgesaugt und anschlie-
Bend verpackt oder zwischengelagert werden, oder
im ldngsgefalteten Zustand an einen Zwischenspei-
cher oder eine nachgeordnete Verpackungslinie
Ubergeben werden.

Die Aufgabe der Erfindung wird auf diese Wei-
se vollkommen geldst, da nunmehr eine Strumpf-
formmaschine, die zum Aufziehen, Kontrollieren,
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Trocknen, Abziehen und zur Ubergabe der gefalte-
ten Strumpfwaren an eine nachgeordnete Verpak-
kungslinie oder an einen Zwischenspeicher dient,
durch die eine erfindungsgemaB vorgesehene Um-
lenkeinrichtung auch zur Behandlung von Strumpf-
waren verwendet werden kann, die in nicht zusam-
mengefalteter Form in eine Verkaufsverpackung
eingebracht werden, also in der Regel lediglich
mittels Saugunterstitzung von der Formmaschine
abgenommen werden und als unregelmiBig zu-
sammengeballte Strumpfwaren in Schachtelverpak-
kungsmaschinen in Verkaufsverpackungen einge-
bracht werden.

Dies fiihrt zu einer erheblichen Vereinfachung
bei einer Herstellung der Vorrichtungen zur Be-
handlung von Strumpfwaren und insbesondere zu
einer Reduzierung des Platzbedarfes und zu einer
erheblichen Kosteneinsparung bei Strumpfherstel-
lern, die sowohl geformte Strumpfwaren als auch
ungeformte Strumpfwaren herstellen. Bisher muBte
ein Strumpfhersteller, der sowohl ungeformte als
auch geformte Strumpfwaren herstellt, zumindest
zwei getrennte Strumpfformmaschinen und ent-
sprechende Verpackungseinrichtungen aufstellen.
Nunmehr kann ein und dieselbe Strumpfformma-
schine fiir beide Strumpfarten verwendet werden,
wozu lediglich eine einfache Umschaltung vorge-
nommen werden muB, damit die Strumpfwaren ent-
weder von der Strumpfformmaschine in ldngsgefal-
teter Weise zu einer nachgeordneten Verpackungs-
linie Ubergeben werden, um dort nach mehrfacher
Querfaltung, die meist um ein Wickelblatt erfolgt,
gefaltet in eine Verkaufsprdsentationspackung ein-
gebracht zu werden oder ggf. einem Zwischenspei-
cher zugefiihrt zu werden, wo sie flr eine nachfol-
gende Weiterverarbeitung gefaltet abgelegt wer-
den, oder aber mittels Saugunterstiitzung von der
Ausfahreinrichtung abgenommen zu werden und in
ungefalteter, zusammengeballter Form in eine Ver-
kaufsverpackung eingebracht zu werden.

ErfindungsgemiB ist es nunmehr ferner mog-
lich, eine Formmaschine sowohl mit einer Verpak-
kungslinie zur Verpackung gefalteter Strumpfwaren
in Verkaufsverpackungen oder einem entsprechen-
den Zwischenspeicher, als auch mit einer Saugein-
richtung zur Absaugung der Strumpfwaren und
zum nachfolgenden Verpacken in ungefalteter, zu-
sammenballter Form zu koppeln. Dies flihrt gleich-
zeitig zu einer insgesamt erheblich verbesserten
Auslastung der Gesamtanlage. Sofern ein Strumpf-
hersteller bspw. Uberwiegend geformte Strumpfwa-
ren herstellt, so kann dies bspw. in der Friih- und
Spétschicht durchgefiihrt werden, wdhrend ein ge-
ringer Anteil an ungeformten Strumpfwaren in der
dritten Schicht nach Umschaltung der Umlenkein-
richtung hergestellt werden kann.

So ergibt sich erfindungsgemdB insgesamt
eine erhebliche Kostenreduzierung, eine Vereinfa-
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chung der Produktionsvorgdnge, eine Reduzierung
des Platzbedarfes und eine verbesserte Ausla-
stung.

In vorteilhafter Weiterbildung der erfindungsge-
méBen Vorrichtung umfaBt die Umlenkeinrichtung
eine winklig zur Transportrichtung der gefalteten
Strumpfwaren angeordnete Saugeinrichtung, der
eine Ausfahrhilfe zur wahlweisen Umlenkung der
Strumpfwaren aus der Transportrichtung zur Saug-
einrichtung zugeordnet ist.

Die gefalteten Strumpfwaren kdnnen so zu-
ndchst mit im wesentlich parallel aufeinanderlie-
genden Strumpfbeinen nach der Sichtkontrolle und
Trocknung und nach der Lingsfaltung mit im we-
sentlichen parallel aufeinanderliegenden Strumpf-
beinen aus der Strumpfformmaschine ausgefahren
werden und in Ublicher Weise liber Transportbdn-
der oder dergleichen an eine nachgeordnete Ver-
packungslinie zur Verpackung der gefalteten
Strumpfwaren Ubergeben werden, oder aber durch
Aktivierung der Saugeinrichtung und einer zugeord-
neten Ausfahrhilfe winklig zur Transportrichtung der
gefalteten Strumpfwaren von der Ausfahreinrich-
tung abgenommen und einer Saugleitung zum wei-
teren Transport zugefihrt werden.

Bei einer ersten Ausfiihrung der vorstehend
genannten Art umfaBt die Ausfahrhilfe einen Schie-
ber, der zwischen zwei nacheinander in Transport-
richtung angeordneten Bdndern in Richtung auf die
Saugeinrichtung ausfahrbar ist.

ZweckmiBigerweise wird hierbei die Aktivie-
rung des Schiebers Uber eine Lichtschranke oder
dergleichen derart gesteuert, daB der Schieber
dann in Richtung auf die Saugeinrichtung ausfdhrt,
wenn sich dieser etwa im mittleren Bereich der
Strumpfwaren befindet. Die Strumpfwaren werden
dann von der Sogwirkung der Saugeinrichtung er-
faBt und so einer nachgeordneten Saugleitung zu-
gefihrt.

In alternativer Weise kann die Ausfahrhilfe eine
Druckluftdise umfassen, Uber die ein winklig zur
Transportrichtung gerichteter Luftstrom erzeugbar
ist.

Auch hierbei wird die Druckluftdiise zweckma-
Bigerweise zum geeigneten Zeitpunkt aktiviert, um
eine Ubergabe der Strumpfwaren an die Saugein-
richtung zu ermdglichen. Diese Ausflihrung zeich-
net sich durch ihren mechanisch besonders einfa-
chen Ausbau aus und wird daher bevorzugt ver-
wendet, da weniger bewegliche Teile vorhanden
sind.

In zusitzlicher Weiterbildung der Erfindung
umfaBt die Abzieheinrichtung zumindest ein Aus-
fahrband, dem ein Andruckmittel zugeordnet ist,
wobei am Ende des Ausfahrbandes eine drehbare
Rolle oder Biirste angeordnet ist, deren Drehrich-
tung umkehrbar ist, um entweder einen Transfer
der mit den Strumpfbeinen im wesentlichen parallel
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aufeinanderliegenden Strumpfwaren in Transport-
richtung oder eine Ubergabe an die Saugeinrich-
tung zu ermdglichen.

So kann in alternativer Weise oder ggf. zusdtz-
lich zu den vorstehend genannten MaBBnahmen ein-
fach durch Umschaltung der Drehrichtung einer
Rolle oder Biirste erreicht werden, daB die
Strumpfwaren entweder in Transportrichtung gefal-
tet weiterbewegt werden oder aber an die Saugein-
richtung Ubergeben werden.

Bei einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
weist die Umlenkreinrichtung eine Wickeleinrich-
tung auf, die in einem nicht aktivierten Zustand
einen Transfer der Strumpfwaren zu der nachge-
ordneten Verpackungslinie oder dem Zwischen-
speicher erlaubt, und die im aktivierten Zustand um
ihre Langsachse antreibbar ist, um die Strumpfwa-
ren aufzuwickeln.

Auf diese Weise kdnnen die Strumpfwaren ent-
weder wahlweise im gefalteten Zustand zu der
nachgeordneten Verpackungslinie oder dem Zwi-
schenspeicher Ubergeben werden oder aber bei
Aktivierung der Wickeleinrichtung aufgewickelt wer-
den, um so im aufgewickelten Zustand in eine
Verkaufsverpackung eingebracht zu werden.

In vorteilhafter Weiterbildung dieser Ausflih-
rung weist die Wickeleinrichtung einen quer zur
Transportrichtung verfahrbaren Schieber zum Aus-
fahren der aufgewickelten Strumpfwaren zu einer
nachgeordneten Saugeinheit auf.

Diese MaBnahme hat den Vorteil, daB8 auf diese
Weise auch aufgewickelte Strumpfwaren Uber
Saugleitungen transportiert werden und in Ver-
kaufsverpackungen eingebracht werden k&nnen.

Insbesondere dann, wenn die erfindungsgema-
Be Vorrichtung nicht weitgehend vollautomatisiert
ist, sondern aus Kostengriinden eine Abnahme der
Strumpfwaren und ggf. eine Verpackung der
Strumpfwaren teilweise manuell erfolgt, wird viel-
fach ein Zwischenspeicher zur Aufnahme der
Strumpfwaren eingesetzt, bevor diese in gefalteter
Weise in eine Verkaufsverpackung eingebracht
werden.

Ein derartiger Zwischenspeicher kann als Ring-
, Flach- oder Stapelablage oder &dhnliche Ablage
ausgebildet sein, die eine Aufnahme und spitere
Wiederabnahme der ldngsgefalteten Strumpfwaren
ermoglicht.

Bei einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
ist die erste Einrichtung zur Verbringung der bei-
den benachbarten Formen in eine Lage, in der die
Strumpfbeine im wesentlichen zueinander parallel
sind, als Schwenkeinheit ausgebildet, die eine Ver-
schwenkung der benachbarten Formen zwischen
einer im wesentlichen miteinander fluchtenden
Lage und einer im wesentlichen zueinander paralle-
len Lage erlaubt.
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Durch diese an sich bekannte MaBnahme wird
das nachfolgende Abziehen der Strumpfwaren er-
leichtert, da dies mittels seitlich anfaurender Ab-
ziehbander oder Abziehrollen erreicht werden kann.

Die Verpackungslinie weist in zweckmaBiger
Ausgestaltung der Erfindung eine Verpackungsein-
richtung zum Verpacken der gefalteten Strumpfwa-
ren in Beutel, Schachteln oder Kartontaschen auf.
GemaB einem weiteren Merkmal der Erfindung um-
faBt die dritte Einrichtung zur Zwischenspeicherung
oder Verpackung der ungefalteten Strumpfwaren
eine Schachtelmaschine zum Verpacken der unge-
falteten Strumpfwaren in Schachteln. Hierbei wer-
den die zusammengeballten Strumpfwaren Uber
die Saugleitung zunichst in eine Vorkammer ein-
gebracht und von dort mittels eines mechanischen
Schiebers in eine dahinterliegende, gedffnete
Schachtel eingeschoben. Danach wird die Schach-
tel verschlossen.

In vorteilhafter Weiterbildung des erfindungsge-
méBen Verfahrens werden die Strumpfwaren zur
Verpackung in ungefalteter Weise von einem Aus-
fahrband mittels Saugluft abgesaugt und gleichzei-
tig mit Druckluft in Richtung auf die Saugeinrich-
tung beaufschlagt.

Auf diese Weise kann die Ubergabe der
Strumpfwaren an die Saugeinrichtung zur nachfol-
genden Verpackung in ungefalteter Weise beson-
ders einfach ohne zusiizliche mechanische Teile
durchgeflihrt werden.

Es versteht, daB die vorstehend genannten und
die nachfolgend noch zu erlduternden Merkmale
nicht nur in der jeweils angegeben Kombination
sondern auch in anderen Kombinationen oder in
Alleinstellung verwendbar sind, ohne den Rahmen
der vorliegenden Erfindung zu verlassen.

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung
bevorzugter Ausflihrungsbeispiele unter Bezugnah-
me auf die Zeichnung. Es zeigen:

Fig. 1 ein erstes Ausflhrungsbeispiel einer
erfindungsgemiBen Vorrichtung in
schematischer Darstellung;
ein zweites Ausflhrungsbeispiel ei-
ner erfindungsgeméfBen Vorrichtung
in schematischer Darstellung;
eine perspektivische schematische
Darstellung eines weiteren Ausfiih-
rungsbeispiels der Erfindung in einer
leicht gegenliber der Ausflihrung ge-
maB Fig. 1 abgewandelten Form in
vereinfachter Darstellung;
eine leicht gegeniiber Fig. 3 abge-
wandelte Ausfihrung der Erfindung
in  perspektivischer, vereinfachter
Darstellung;
eine erste Ausflhrung einer erfin-
dungsgemdBen  Umlenkeinrichtung

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5a
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mit aktivierter Saugeinrichtung zur
Absaugung der Strumpfwaren;

die Umlenkeinrichtung gemaB Fig. 5a
bei nicht aktivierter Saugeinrichtung;
eine alternative Ausfiihrung der erfin-
dungsgemiBen Umlenkeinrichtung;
eine weitere alternative Ausflhrung
einer erfindungsgemiBen Umlenkein-
richtung bei aktivierter Saugeinrich-
tung;

die Umlenkeinrichtung gemaB Fig. 7a
bei nicht aktivierter Saugeinrichtung;
eine weitere Ausflihrungsform der
Erfindung, bei der eine Wickelein-
richtung vorgesehen ist, im nicht ak-
fivierten Zustand der Wickeleinrich-
tung; und

die Ausfiihrung gemiB Fig. 8a bei
aktivierter Wickeleinrichtung.

In Fig. 1 ist eine erfindungsgemiBe Vorrichtung
duBerst schematisch dargestellt und insgesamt mit
der Ziffer 10 bezeichnet.

Die Vorrichtung 10 umfaBt zwei Formeinrich-
tungen 12, die im wesentlichen gem3B der in der
EP-A-0 534 188 beschriebenen Weise aufgebaut
sind, jedoch mit dem Unterschied, daB die Formen
stehend angeordnet sind, so daB Strumpfwaren von
einer Bedienungsperson 19 von oben auf die For-
men aufgezogen werden k&nnen. Die Formeinrich-
tungen 12 sind Uber ein Ubergabeband 34 mitein-
ander und Uber ein Zufihrband 32 mit einer nach-
folgenden Verpackungslinie gekoppelt, die insge-
samt mit der Ziffer 22 bezeichnet ist. Da die Form-
maschinen 12 eine wesentlich geringere Takirate
als die Verpackungslinie 22 haben, ist es sinnvoll,
in der Regel zwei Formmaschinen 12 mit nur einer
Verpackungslinie 22 zu koppeln.

Die Formmaschinen 12 weisen jeweils zwdlf
Formen 14 auf, die als U-fdrmige Bligel ausgebil-
det sind und stehend angeordnet sind, d.h. daB der
gebogene Bereich der Formen 14 oben liegt. Die
Formmaschinen 12 umfassen jeweils sechs Statio-
nen, zu denen eine Kontrolleinrichtung 16 zur Kon-
trolle der Strumpfwaren vor einem Leuchtschirm,
mehrere Heizeinrichtungen 18, in denen die
Strumpfwaren mit Infrarotstrahlung und ggf. mit
HeiBluft beaufschlagt werden, um auf den Formen
12 geglattet (gebligelt) und getrocknet zu werden,
sowie eine erste Einrichtung 20 geh&ren, die dazu
dient, die zuvor miteinander fluchtend ausgerichte-
ten benachbarten Formen in eine im wesentlichen
zueinander parallele Lage zu bringen. Diese erste
Einrichtung 20 ist im einfachsten Fall als Schwenk-
einrichtung ausgebildet, mit der die benachbarten
Formen 14 zwischen einer miteinander fluchtenden
Stellung und einer zueinander parallelen Stellung
verschwenkt werden kénnen.

Fig. 5b
Fig. 6

Fig. 7a

Fig. 7b

Fig. 8a

Fig. 8b
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In der zueinander parallelen Stellung der For-
men 14 k&nnen die Strumpfwaren dann mit Hilfe
seitlich angeschwenkter Abziehbinder oder Ab-
ziehrollen von den Formen 14 abgezogen werden
und mittels Ausfahrbdndern in nachstehend noch
erlduteter Weise an die Verpackungslinie 22 Uber-
geben werden.

Die Verpackungslinie 22 weist in an sich be-
kannter Weise eine Handanlageeinrichtung 24 auf,
um wahlweise zusitzlich Strumpfwaren manuell zu-
flihren zu k&nnen, eine nachgeschaltete automati-
sche Legeeinrichtung 26, ein Einsteckanlagemaga-
zin 28 und schlieBlich eine BeutelschweiBeinrich-
tung 30. Es versteht sich, daB diese an sich be-
kannten Komponenten nur beispielhaft sind und
ggf. durch andere Komponenten ersetzt werden
kénnen oder ergdnzt werden kdnnen.

Die beiden Formeinrichtungen 12 weisen ferner
erfindungsgemiB jeweils eine Umlenkeinrichtung
auf, die nachfolgend noch ndher beschrieben wird
und in Fig. 1 nur schematisch mit der Ziffer 23
angedeutet ist.

An jede Umlenkeinrichtung 23 ist eine Sauglei-
tung 36 angeschlossen, Uber die ungefaliete
Strumpfwaren abgesaugt werden k&nnen. Beide
Saugleitungen 36 miinden in einen gemeinsamen
Verteiler 38, von dem aus die Strumpfwaren der
nur schematisch angedeuteten Schachtelmaschine
40 zugefihrt werden kdnnen.

Die Formeinrichtungen 12 weisen zum leichte-
ren Transport der Strumpfwaren von Station zu
Station einen Drehteller 15 auf, auf dem die For-
men 14 angeordnet sind.

In Fig. 2 ist eine alternative Ausflihrung der
Erfindung insgesamt mit der Ziffer 50 bezeichnet.
Hierbei sind entsprechende Teile und Einrichtun-
gen mit entsprechenden Bezugsziffern bezeichnet.
Der wesentliche Unterschied zu der zuvor be-
schriebenen Ausflihrungsform besteht darin, daB
auf eine Verpackungslinie 22 verzichtet wurde und
stattdessen jede Formeinrichtung 12 Uber eine
Ausfahreinrichtung 21 mit einer Ringablage 52 ver-
bunden ist, so daB die Uber die Ausfahreinrichtung
21 ausfahrenden Strumpfwaren 11 automatisch ab-
genommen und zur Zwischenspeicherung auf der
Ringablage 52 abgelegt werden kdnnen.

In Fig. 3 ist der Ablauf des erfindungsgemafen
Verfahrens schematisch dargestellt. Zundchst wer-
den Strumpfwaren 11°, die im gezeigten Beispiel
als Damenstrumpfhosen ausgebildet sind, wie
durch den Pfeil 63 angedeutet, von oben auf die
Formen der Formeinrichtung 12 aufgezogen, auf
Fehler kontrolliert, gegldttet und getrocknet und
nach Zusammenklappen der Formen, wie durch
den Pfeil 64 angedeutet, wieder von den Formen
abgezogen und dann bei nicht aktivierter Umlenk-
einrichtung, wie durch den Pfeil 65 dargestellt, in
ldngsgefalteter Weise, wie durch die Ziffer 11 an-
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gedeutet, an eine Verpackungslinie 62 lbergeben,
dort mehrfach gefaltet, wie durch die Ziffer 11"
angedeutet, und dann entweder in Faltschachteln
eingebracht, wie durch die Pfeile 69 und 62a ange-
deutet ist, oder in Folienbeutel eingeschweiBt, wie
durch die Pfeile 68 und 62b angedeutet ist, oder in
Kartontaschen verpackt, wie durch die Pfeile 67
und 62¢ angedeutet ist.

Bei aktivierter Umlenkeinrichtung werden die
ldngsgefalteten Strumpfwaren 11 dagegen mittels
Saugunterstitzung abgenommen, wie durch den
Pfeil 66 angedeutet ist und Uber einen Saugstutzen
37 und eine angeschlossene Saugleitung 36 einer
Schachtelmaschine 40 zugefiihrt, in der sie als
zusammengeballte Ware, wie durch die Ziffer 11"
angedeutet ist, in Pfeilrichtung 61 in Schachteln 41
eingebracht werden.

Eine leicht abgewandelte Ausfiihrung ist in Fig.
4 insgesamt mit der Ziffer 4 bezeichnet. Hierbei
werden flr entsprechende Teile wiederum gleiche
Bezugsziffern verwendet. Der Unterschied zu der
zuvor beschriebenen Ausflihrung besteht darin, daB
anstelle einer Verpackungslinie eine Zwischenabla-
ge in Form einer Ringablage 52 oder einer Flach-
ablage 54 vorgesehen ist, der die Strumpfwaren
wahlweise zugeflihrt werden, wie durch die Pfeile
65, 72 und 174 angedeutet ist.

Verschiedene Md&glichkeiten der Ausgestaltung
der Umlenkeinrichtung sind in den Figuren 5a bis
7b schematisch dargestellt.

Eine erste Umlenkeinrichtung ist in Fig. 5a
insgesamt mit der Ziffer 80 bezeichnet. Eine Aus-
fahreinrichtung 86 zum Ausfahren der Strumpfwa-
ren 11 umfaBt eine Schwenkeinrichtung 92, mittels
derer zwei benachbarte Formen 14 zueinander pa-
rallel verschwenkt werden, so daB die Strumpfwa-
ren 11 anschlieBend mittels angeschwenkter An-
druckrollen (nicht dargestellt) von den Formen ab-
gezogen werden kdnnen und an ein Ausfahrband
88 Ubergeben werden k&nnen. Dem Ausfahrband
88 ist ein Andruckmittel 90 zugeordnet, das gleich-
falls als Band ausgebildet ist, so daB die Strumpfi-
waren 11 zwischen dem Ausfahrband 88 und dem
Andruckmittel 90 im langsgefalteten Zustand trans-
portiert werden k&nnen. Das Ausfahrband und das
Andruckmittel 90 weisen jeweils eine untere Rolle
93 bzw. 96 auf, zwischen denen die beiden Bénder
parallel nach oben verlaufen, die dann beim Aus-
fahrband Uber obere Rollen 94, 95 und eine weite-
re, dagegen etwas versetzte Rolle 98 geflihrt ist,
Uber die gleichfalls das Band des Andruckmittels
90 verlduft. Das Band des Andruckmittels 90 ver-
l1duft von der oberen Rolle 98 schrdg nach unten,
so daB sich insgesamt eine schrdg nach unten
abgewinkelte Dreiecksform des Bandes ergibt, das
am rechten Ende noch Uber eine dritte Rolle 97
gefihrt ist. Gegenliber der oberen Rolle des An-
druckmittels 90 ist eine Biirste 99 angeordnet, de-
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ren Drehrichtung umkehrbar ist. Schrdg oberhalb
der Blirste 99 und der Rollen 95 und 98 ist ein
Saugstutzen 82 angeordnet, an den eine Sauglei-
tung 84 angeschlossen ist. An die rechte Rolle 97
des Andruckmittels 90 schlieBt sich in der Verlén-
gerung dieses Bandes ein Transportband 100 an,
das zu der nachgeordneten Verpackungslinie 62
flhrt (nicht dargestellt).

In dem in Fig. 5a dargestellten Zustand werden
die Strumpfwaren 11 von den Formen 14 nach
oben abgezogen und in Richtung des Pfeiles 103
zwischen dem Ausfahrband und dem parallelen
Band des Andruckmittels 90 in Pfeilrichtung 103
senkrecht nach oben bewegt. Die Blrste 99 ist in
diesem Fall im Uhrzeigersinn angetrieben; gleich-
zeitig ist die Saugleitung 84 mit Unterdruck beauf-
schlagt.

Somit werden die Strumpfwaren 11 infolge der
Drehrichtung der Biirste 99 und der Unterdruckwir-
kung des Saugstutzens 82 schrdg nach oben von
dem Saugstutzen 82 angesaugt und Uber die
Saugleitung 84 zu einer nachgeordneten Schachtel-
maschine (nicht dargestellt) transportiert, wie durch
den Pfeil 102 angedeutet ist.

In Fig. 5b ist die gleiche Anordnung vereinfacht
dargestellt, wobei jedoch die Saugleitung 84 nicht
mit Unterdruck beaufschlagt ist, und die Drehrich-
tung der Birste 99 umgekehrt wurde, so daB sich
die Birste nunmehr enigegen dem Uhrzeigersinn
bewegt.

Infolge der umgekehrten Drehrichtung der Biir-
ste 99 werden die sich zwischen dem Ausfahrband
88 und dem dazu parallelen Band des Andruckmit-
tels 90 nach oben bewegenden Strumpfwaren 11
zwischen der Rolle 98 und der gegenliberliegen-
den Biirste 99 schrdg nach unten umgelenkt und
bewegen sich so im ldngsgefalteten Zustand auf
das nachgeordnete Transportband 100 und dann
zu der nachgeordneten Verpackungslinie (nicht dar-
gestellt), wie durch den Pfeil 101 dargestellt.

Eine alternative Ausflihrung der Umlenkeinrich-
tung ist in Fig. 6 insgesamt mit der Ziffer 110
bezeichnet. Fir gleiche Teile werden wiederum
gleiche Bezugsziffern verwendet. Der Unterschied
zu der zuvor beschriebenen Ausflihrung besteht
darin, daB der Saugstutzen 82 weiter unten ange-
ordnet ist, und zwar schrig oberhalb des Uber-
gangs zwischen der rechten Rolle 97, Uber das das
Band des Andruckmittels 90 verlduft, und zwischen
dem sich anschlieBenden Transportband 100. Zwi-
schen der Rolle 97 und der gegeniiberliegenden
Rolle 112 des Transportbandes 100 ist ein schrig
nach oben in Richtung auf den Saugstutzen 82
ausfahrbarer Schieber 105 angeordnet, der in Pfeil-
richtung 107 verfahrbar ist. Der Schieber kann also
in die gestrichelt dargestellte Stellung 106 ausge-
fahren werden, um so die Strumpfwaren 11 nach
oben abzuheben, so daB diese von der Unterdruck-
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wirkung des Saugstutzens 82 erfaBt werden kdn-
nen und bei aktivierter Saugeinrichtung von der
Sogwirkung erfaBt werden und in Pfeilrichtung 102
in die Saugleitung 84 gelangen.

Ist dagegen die Saugleitung 84 nicht mit Unter-
druck beaufschlagt und bleibt der Schieber 105 in
seiner ausgezogenen Stellung, so werden die
Strumpfwaren 11 weiter schrdg nach unten in
Transportrichtung 101 zu der nachgeordneten Ver-
packungslinie bewegt.

Eine weitere Ausflihrung der Umlenkeinrich-
tung 120 ist in den Figuren 7a und 7b dargestellt.
Auch hierbei sind gleiche Teile wiederum mit glei-
chen Bezugsziffern bezeichnet. Der Unterschied zu
der zuvor anhand von Fig. 6 beschriebenen Aus-
flihrung besteht darin, daB auf den Schieber 105
verzichtet wurde und daf stattdessen eine Druck-
luftdise 104 vorgesehen ist, die mit Druckluft in
Richtung auf den gegeniiberliegenden Saugstutzen
82 beaufschlagt werden kann.

Sollen die Strumpfwaren 11 also aus der
Transportrichtung 101 der langsgefalteten Strumpf-
waren zu der nachgeordneten Verpackungslinie ab-
gelenkt werden, so wird die Saugleitung 84 mit
Unterdruck beaufschlagt und gleichzeitig die
Druckluftdise 104 mit Druckluft beaufschlagt. Da-
durch werden die Strumpfwaren 11 zwischen den
beiden Rollen 97 und 112 nach oben abgehoben
und von der Saugwirkung des Saugstutzens 82
erfaBt und durch die Saugleitung 84 abgeflihrt, wie
durch den Pfeil 102 angedeutet ist. Diese Situation
ist in Fig. 7a dargestellt.

Fig. 7b zeigt die gleiche Anordnung bei nicht
aktivierter Umlenkeinrichtung, so daB die Sauglei-
tung 84 nicht mit Unterdruck beaufschlagt ist und
auch die Druckluftdiise 104 nicht mit Druck beauf-
schlagt ist. Die Strumpfwaren 11 werden daher in
Transportrichtung 101 auf das Transportband 100
Ubergeben und gelangen im ldngsgefalteten Zu-
stand zu der nachgeordneten Verpackungslinie.

Eine weitere Abwandlung der Umlenkeinrich-
tung ist in den Figuren 8a und 8b dargestellt und
insgesamt mit der Ziffer 130 bezeichnet. Wiederum
werden gleiche Bezugsziffern flir entsprechende
Teile verwendet. Der Unterschied zu der zuvor
beschriebenen Ausflihrung besteht darin, daB an-
stelle einer Saugeinrichtung zur unmittelbar Absau-
gung der Strumpfwaren zwischen dem Transport-
band 100 und einem nachfolgend angeordneten
Band 134 eine Wickeleinrichtung angeordnet ist,
die insgesamt mit der Ziffer 132 bezeichnet ist,
und die wahlweise aklivierbar ist, um entweder die
Strumpfwaren 11 aufzuwickeln oder diese in Trans-
portrichtung 101 zu der nachgeordneten Verpak-
kungslinie durchzulassen.

Die Wickeleinrichtung 132 weist zwei zueinan-
der parallele Stdbe 136 auf, die durch eine Scheibe
148 miteinander starr verbunden sind und in den
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Zwischenraum 146 zwischen dem Transportband
100 und dem nachgeordneten Band 134 hineinra-
gen und Uber einen Motor in Drehung versetzt
werden k&nnen. In der nicht aktivierten Stellung der
Umlenkeinrichtung 130 sind die beiden Stibe 136
der Wickeleinrichtung 132 derart ausgerichtet, daB
die Strumpfwaren 11, die vom Transportband 100
ankommen, ungehindert auf das nachgeordnete
Band 134 Ubergeben werden, und so in Transport-
richtung 101 zu der nachgeordneten Verpackungs-
linie bewegt werden.

Wird die Umlenkeinrichtung 130 aktiviert, so
werden die beiden Stdbe 136 der Wickeleinrich-
tung 132 in Drehung versetzt, so daB die Strumpf-
waren 11 in Pfeilrichtung 140 auf den beiden Sti-
ben 136 aufgewickelt werden. Nach Beendigung
des Wickelvorganges wird ein Querschieber 138 in
Richtung 142 quer zu dem Transportband 100 und
dem nachgeordneten Band 134 bewegt, um die
aufgewickelten Strumpfwaren von den Stdben 136
abzustreifen, so daB die Strumpfwaren 11" im
aufgewickelten Zustand von dem nachgeordneten
Saugstutzen 82' erfaBt werden, an den eine Saug-
leitung 84" angeschlossen ist, die mit Unterdruck
beaufschlagt ist. Somit werden die aufgewickelten
Strumpfwaren 11" von dem Saugstutzen 82' auf-
genommen, wie durch den Pfeil 144 angedeutet ist
und kOnnen zu einer nachgeordneten Verpak-
kungseinrichtung Uber die Saugleitung 84' trans-
portiert werden.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Behandlung von Strumpfwaren
mit zumindest zwei nebeneinander angeordne-
ten gabelartigen Formen (14) zum Aufspannen
der Strumpfwaren (11, 117, 11", 11", 11" flr
eine Kontrolle auf Fehler, mit einer Heizeinrich-
tung (18) zur Trocknung der Strumpfwaren (11,
117, 117, 11", 11™"), mit einer ersten Einrich-
tung (20) zur Verbringung der beiden benach-
barten Formen (14) in eine Lage, in der die
Strumpfbeine im wesentlichen zueinander pa-
rallel sind, mit einer Abzieheinrichtung (21)
zum Abziehen der Strumpfwaren von den For-
men und zum Ausfahren der Strumpfwaren mit
im wesentlichen parallel aufeinanderliegenden
Strumpfbeinen und zur Ubergabe der gefalte-
ten Strumpfwaren an eine nachgeordnete Ver-
packungslinie (22, 62) oder an einen Zwischen-
speicher (52, 54), dadurch gekennzeichnet,
daB eine wahlweise aktivierbare Umlenkeinrich-
tung (80, 110, 120, 130) zur Abnahme der
Strumpfwaren (11, 11, 11", 11", 11"") von
der Ausfahreinrichtung (21) mittels Saugunter-
stlitzung und zur Fbrderung zu einer nachge-
ordneten dritten Einrichtung (40) zur Zwischen-
speicherung oder Verpackung der ungefalteten
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Strumpfwaren vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Umlenkeinrichtung (80, 110,
120, 130) eine winklig zur Transportrichtung
(101) der gefalteten Strumpfwaren angeordnete
Saugeinrichtung (82, 84; 82", 84') umfaBt, der
eine Ausfahrhilfe (99, 104, 105, 138) zur wahl-
weisen Umlenkung der Strumpfwaren aus der
Transportrichtung (101) der gefalteten Strumpf-
waren zur Saugeinrichtung (82, 84; 82', 84")
zugeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Ausfahrhilfe einen Schieber
(105; 138) umfaBt, der zwischen zwei nachein-
ander in Transportrichtung (101) angeordneten
Bindern (90, 100; 100, 134) in Richtung auf
die Saugeinrichtung (82, 82') ausfahrbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Ausfahrhilfe eine Druckluftdi-
se (104) umfaBt, Uber die ein winklig zur
Transportrichtung (101) gerichteter Luftstrom
erzeugbar ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Abzieheinrichtung zumindest
ein Ausfahrband (88) umfaBt, dem ein An-
druckmittel (90) zugeordnet ist, und daB am
Ende des Ausfahrbandes (88) eine drehbare
Rolle oder Birste (99) angeordnet ist, deren
Drehrichtung umkehrbar ist, um entweder ei-
nen Transfer der mit den Strumpfbeinen im
wesentlichen parallel aufeinanderliegenden
Strumpfwaren (11, 11', 11", 11", 11""") in
Transportrichtung oder eine Ubergabe an die
Saugeinrichtung (82, 84; 82', 84") zu ermdgli-
chen.

Vorrichtung nach Anspruch 1, 2 oder 3 da-
durch gekennzeichnet, daB die Umlenkeinrich-
tung (130) eine Wickeleinrichtung (132) umfa8t,
die in einem nicht aktivierten Zustand einen
Transfer der Strumpfwaren (11, 11°, 11", 11",
11"") zu der nachgeordneten Verpackungslinie
(22, 62) oder dem Zwischenspeicher (52, 54)
erlaubt, und die im aktivierten Zustand um ihre
Langsachse antreibbar ist, um die Strumpfwa-
ren (11, 11", 11", 11", 11""") aufzuwickeln.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Wickeleinrichtung (132) ein
quer zur Transportrichtung verfahrbarer Schie-
ber (138) zum Ausfahren der aufgewickelten
Strumpfwaren (11""") zu einer nachgeordneten
Saugeinheit (82"; 84") zugeordnet ist.
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Vorrichtung nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Zwischenspeicher als Ring-
(52), Flach- (54) oder als Stapelablage ausge-
bildet ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die erste Einrichtung (20) als
Schwenkeinheit ausgebildet ist, die eine Ver-
schwenkung der benachbarten Formen (14)
zwischen einer im wesentlichen miteinander
fluchtenden Lage und einer im wesentlichen
zueinander parallelen Lage erlaubt.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Verpackungslinie (62) eine
Verpackungseinrichtung zum Verpacken der
gefalteten Strumpfwaren in Beutel (62b),
Schachteln (62a) oder Kartontaschen (62c) um-
faBt.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die dritte Einrichtung eine
Schachtelmaschine (40) zum Verpacken der
ungefalteten oder gerollten Strumpfwaren (11,
11', 11", 11", 11"") in Schachteln (41) umfaBt.

Verfahren zur Behandlung von Strumpfwaren,
bei dem die Strumpfwaren (11, 11', 11", 11",
11"") auf gabelartige Formen (14) aufgezogen,
auf Fehler kontrolliert, getrocknet, wieder von
den Formen abgezogen und um ihre Langs-
achse derart gefaltet werden, daB3 zwei benach-
barte Strumpfbeine im wesentlichen aufeinan-
der liegen, dadurch gekennzeichnet, daB8 die
Strumpfwaren (11, 11", 11", 11", 11"") wahl-
weise entweder abgesaugt und anschlieBend
verpackt oder zwischengelagert werden, oder
im ldngsgefalteten Zustand an einen Zwi-
schenspeicher (52, 54) oder eine nachgeordne-
te Verpackungslinie (22, 62) Ubergeben wer-
den.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Strumpfwaren (11, 11', 11",
11", 11"") zur Verpackung in ungefalteter
Weise von einem Ausfahrband (88) mittels
Saugluft abgesaugt werden und gleichzeitig
mit Druckluft in Richtung auf die Saugeinrich-
tung (82, 84; 82', 84') beaufschlagt werden.
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