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(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung, ein Ver-

fahren und eine Schaltung zum Dampfen und Glatten A
von Bekleidungsstiicken mit mindestens einem verstell-
baren Spannmittelsystem zur Aufnahme der Beklei-
dungssticke, wobei das Spannmittelsystem mit

mindestens einem Formteil 3 und mindestens einem
druckempfindlichen Sensorelement 4 versehen ist.
AuBerdem betrifft die Edindung eine Vorrichtung, ein
Verfahren und eine Schaltung zum Dampfen und Glatten
von Bekleidungsstiicken mit in die Zufthr-/Abfiihrleitun-
gen 23 der Zustelleinheiten 24 integrierte Drucksenso-
ren 25.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Dampfen
und Glatten von Bekleidungsstiikken mit mindestens
einen verstellbaren Spannmittelsystem zur Aufnahme
der Bekleidungsstiicke. Daneben betrifft die Erfindung
noch ein Verfahren und eine Schaltung zur Verwendung
einer solchen Vorrichtung.

Als Stand der Technik sind Vorrichtungen bekannt,
welche Spannmittelsysteme mit an die jeweiligen Beklei-
dungsstiicke angepaBten Formteilen aufweisen. Bei der
Aufnahme z.B. eines Herrenoberhemdes werden diese
Formteile im Inneren des zugeknépften Hemdkérperbe-
reiches z.B. in den Schulterbereichen sowie in den Sei-
tenbereichen des Hemdes von innen an den
Bekleidungsstoff des Hemdes herangefahren. Diese
heranfahrende Zustellbewegung wird nun nach Errei-
chen einer bestimmten Zustellposition (also nach Enfiil-
len eines wegabhéngigen Kriteriums) gestoppt. Das
Hemd ist somit spannend aufgenommen und kann z.B.
gedampft und geglattet werden. Bei einer derartigen
wegabhangigen, spannenden Aufnahme von Beklei-
dungsstlicken besteht allerdings die Gefahr, daB ein-
zelne Bereiche des Bekleidungsstiickes Uberdehnt
werden und somit an Elastizitat verlieren bzw. an einzel-
nen Bereichen des Bekleidungsstliickes Abdriicke der
Formteile erkennbar bleiben. Mit den bekannten Vorrich-
tungen zur Aufnahme von Bekleidungsstiicken zum
Zwecke des Dampfens und Glattens kann deshalb z.B.
eine Uberdehnung von Hosenbinden sowie ein Aufklai-
fen von Knopfléchern nicht vermieden werden.

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht
nun darin, eine gattungsgeméaBe Vorrichtung anzubie-
ten, bei welcher eine Uberdehnung bzw. Verformung der
aufzunehmenden Bekleidungsstiicke vermieden wird.

Die Aufgabe wird zum einen durch die kennzeich-
nenden Teile des Vorrichtungsanspruchs 1, des Verfah-
rensanspruchs 16 sowie des Schaltungsanspruchs 24
geldst. Weitere vorteilhafte Ausfihrungen sind in den
zugehdrigen Unteranspriichen 2 - 13 und 17 - 20 reali-
siert. Eine weitere Lésung der Aufgabe erfolgt durch die
kennzeichnenden Teile des Vorrichtungsanspruchs 14,
des Verfahrensanspruchs 20 sowie des Schaltungsan-
spruchs 25 mit weiteren vorteilhaften Ausfiihrungen in
den zugehérigen Unteranspriichen 14 bzw. 22 und 23.

Die erfindungsgeméaBe Vorrichtung zur Aufnahme
von Bekleidungsstiicken weist Formteile auf, die mit
druckempfindlichen Sensorelementen versehen sind.
Bei der zur Aufnahme der Bekleidungsstlcke vorgenom-
menen Verstellbewegung der einzelnen Formteile, wird
die sich bei der spannenden Aufnahme des Beklei-
dungsstoffes aufbauende Gegenkraft auf die Formteile
von diesen druckempfindlichen Sensorelementen auf-
genommen, deren Ausgangssignale z.B. Gber eine zen-
trale Verarbeitungseinheit weiterverarbeitet werden. Die
Weiterverarbeitung der Ausgangssignale dieser druck-
empfindlichen Sensorelemente kann nun darin beste-
hen, daB ein sténdiger Vergleich mit einem individuell far
jedes Formteil einstellbaren zuldssigen Druckkraftmaxi-
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mums erfolgt. Desweiteren kann Uber einzelne, z.B. in
die Formteilfiihrungen integrierte Wegsensoren zusétz-
liche Information Uber die momentane Position des
Formteils erfaBt werden, welche in Verbindung mit den
Ausgangssignalen der druckempfindlichen Sensorele-
mente z.B. fur jeden Punkt des Verstellwegs wéhrend
der Formteilbewegung eine geschwindigkeitsabhangige
Regulierung erlaubt.

Es sind nun verschiedene Mdglichkeiten der Inte-
gration von druckempfindlichen Sensorelementen in
Formteile vorstellbar. Zum einen kann das Formteil mit
ineinander federnd und eintauchbar aufgenommenen
Fuhrungs- bzw. Kolbenelementen versehen werden,
welche zur Abfederung mit Schraubenfedern oder (teil-
)elastischen Materialelementen versehen sind. In diese
ineinander gleitbar gestalteten Fihrungs- bzw. Kolben-
elemente ist nun ein druckempfindliches Sensorelement
integriert. Somit wird der bei der Verstellbewegung des
Formteils zur Aufnahme der Bekleidungsstiicke sich
langsam aufbauende Gegendruck vom Bekleidungsstoff
Uber das Formteil und das Federelement an das drukk-
empfindliche Sensorelement weitergeleitet. Bei der der-
artigen Ausfahrungsform des Formteils ist das
druckempfindliche Sensorelement geschutzt im Inneren
von Fuhrungs- bzw. Kolbenelementen aufgenommen.

Zum anderen kann es auch vorteilhaft sein, das
druckempfindliche Sensorelement auf der Oberflache
des zugeordneten Formteils aufzubringen bzw. in diese
Oberflache zu integrieren. Hierbei ist sowohl vorstellbar,
das druckempfindliche Sensorelement auf der dem
Bekleidungsstoff zugewandten Seite des Formteils
anzubringen, wodurch sich eine direkte Beaufschlagung
des druckempfindlichen Sensorelements durch den
Bekleidungsstoff einstellt. Bei der Anbringung des
druckempfindlichen Sensorelements auf der dem
Bekleidungsstoff abgewandten Oberflache des Form-
teils wird der sich bei der Aufnahme des Bekleidungs-
stlickes aufbauende Gegendruck vom Bekleidungsstoff
Uber das Formteil auf das druckempfindliche Sensorele-
ment Ubertragen. Das druckempfindliche Sensorele-
ment ist in diesem letzteren Fall vor direktem Kontakt mit
dem Bekleidungsstoff geschiitzt.

Unabhéngig von der konkreten mechanischen Aus-
gestaltung der erfindungsgemaBen Vorrichtung besteht
das zur Anwendung kommende Funktionsprinzip darin,
daB bei der spannenden Aufnahme von Bekleidungs-
sticken durch an den Bekleidungsstoff heranfahrende
Formteile sich eine Gegenkraft aufbaut, wobei jedem
bestimmten Momentanwert der Gegenkraft ein
bestimmtes elekirisches Ausgangssignal des druck-
empfindlichen Sensorelements zugeordnet ist. Somit ist
aus der Beurteilung der elekirischen Ausgangssignale
der druckempfindlichen Sensorelemente ein eindeutiger
RuckschluB auf die sich am jeweiligen zugeordneten
Formteil einstellende momentane Gegenkraft ermég-
licht. Die Zustellbewegung des jeweiligen Formteils kann
genau dann gestoppt werden, wenn aufgrund der Beur-
teilung der elektrischen Ausgangssignale der druckemp-
findlichen Sensorelemente festgestellt wird, daB diese
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elektrischen Ausgangssignale einem Gegenkraftniveau
entsprechen, welches mit dem zulassigen Druckkraft-
maximum identisch ist.

Nach Anspruch 14 weist die erfindungsgemafen
Vorrichtung pneumatisch oder hydraulisch betatigten
Zustelleinheiten zur Bewegung der einzelnen Formteile
auf sowie in die Zu- bzw. Abfihrleitungen dieser Zustell-
einheiten integrierte Drucksensoren. Beim Uber- bzw.
Unterschreiten eines vorgegebenen Druckwertes oder
Druckbereichs setzt der eingebaute Drucksensor ein
Signal an eine Steuereinheit ab, wodurch die Betatigung
eines Magnetventils zum Anhalten bzw. Fortsetzen oder
Wiederstarten einer Verstellbewegung der Zustelleinheit
erreicht wird.

Zur Feststellung der auf die aufgenommenen
Bekleidungsstiicke wirkenden Kraft dient somit der
durch Drucksensoren erfaBte Druck des Druckmediums
in der Zuflhr- bzw. Abfihrleitung der Zustelleinheit des
Formteils.

In den Anspriichen 16 - 20 wird ein Verfahren zum
Déampfen und Glatten von Bekleidungsstlicken mit einer
Vorrichtung nach mindestens einem der Anspriiche 1 -
13 beschrieben. Als erster Verfahrensschritt wird minde-
stens ein Formteil ein zuldssiges Druckkraftmaximum
zur Vermeidung von Uberdehnungen des Bekleidungs-
stlickes eingestellt. Daraufhin startet die Verstellbewe-
gung mindestens eines Formteils, wodurch sich das
Formteil in Richtung des Bekleidungsstoffes des aufzu-
nehmenden Bekleidungsstiickes bewegt. Nach Kontaki-
aufnahme der Oberflache des Formteils mit dem
Bekleidungsstoff baut sich eine Gegenkraft auf welche
durch das vorrichtungstechnisch mit dem Formteil ver-
bundene druckempfindliche Sensorelement registriert
und z.B. an eine Verarbeitungseinheit weitergeleitet
wird. Diesem weitergeleiteten Ausgangssignal des
druckempfindlichen Sensorelementes ist nun genau ein
Gegenkraftwert zugeordnet, welcher laufend mit dem
anfangs eingestellten zulassigen Druckkraftmaximum
verglichen wird. Bei Ubereinstimmung des Wertes der
festgestellten Gegenkraft mit dem eingestellten zulassi-
gen Druckkraftmaximum wird die Verstellbewegung des
Formteils gestoppt. Das Bekleidungsstiick ist somit auf
schonende und nicht Gberdehnende Weise aufgenom-
men worden.

Bei der Durchfuhrung des Verfahrens zur Aufnahme
von Bekleidungsstiicken kénnen die einzelnen Verfah-
rensschritte sowohl automatisiert als auch manuell steu-
erbar (z.B. zur Ausfihrung von Sonderfunktionen)
ablaufen. Insbesondere bietet es sich an, die einzelnen
verschiedenen Formteile druckempfindlichen Sensor-
elemente Uber eine zentrale Verarbeitungseinheit zu
steuern und damit z.B. Uber eine Eingabetastatur nach-
einander die zulassigen Druckkraftmaxima fir die ein-
zelnen Formteile einzugeben. Uber eine derartige
Eingabeeinheit kénnen auch noch weitere Parameter
(z.B. Festlegung des Geschwindigkeitsverlaufes Uber
die ganze Verstellbewegung) eingegeben werden und
das erfindungsgemaBe Verfahren somit an individuelle
Umstande anpaBbar gestaltet werden.
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Beim Einsatz von Drucksensoren in pneumatisch
oder hydraulisch betatigten Zustelleinheiten fur die ein-
zelnen Formteile stellt der Drucksensor fest, ob sich der
jeweilige Druck in der Leitung oberhalb oder unterhalb
eines vorgegebenen Druckwertes oder Druckbereichs
befindet und veranlaBt (beispielsweise Uber eine Steu-
ereinheit) eine Betatigung von Magnetventiien zum
Anhalten bzw. Fortsetzen der Zustellbewegung der
Formteile.

Falls ein Anhalten der Verstellbewegung des Form-
teils stattgefunden hat und durch den Drucksensor eine
Unterschreitung des vorgegebenen Druckwertes oder
Druckbereichs festgestellt wird (etwa aufgrund eines
~Nachgebens" der aufgenommen Bekleidungsstiikke
aufgrund von Durchfeuchtung), wird die Verstellbewe-
gung des Formteils wieder aktiviert und es erfolgt ein
»Nachschieben" des Formteils zur straffen Aufnahme
des Bekleidungsstiicks.

Eine Schaltung nach Anspruch 24 zur Durchfihrung
des erfindungsgemaBen Verfahrens bzw. zur Beschal-
tung der erfindungsgemaBen Vorrichtung weist vorteil-
hafterweise neben den druckempfindlichen
Sensorelementen

- in Stellelement auf welches z.B. zur Eingabe von
zulassigen Druckkraftmaxima verwendet wird,

- ein Vergleichselement auf welches den tatsachli-
chen Betrag der durch das druckempfindliche Sen-
sorelement ermittelten Gegenkraft mit den
eingestellten zulassigen Druckkraftmaximum ver-
gleicht sowie

- eine Verarbeitungseinheit, die Ausgangssignale des
Vergleichselementes bewertet und unter Umstén-
den unter Hinzunahme weiterer externer Informatio-
nen Steuersignale an ein die zustellende Bewegung
der Formteile bewirkendes Verstellaggregat weiter-
gibt.

Durch variabler Ausgestaltung der Verarbeitungs-
einheit kdnnen die Uber Stellelemente sowie druckemp-
findlichen Sensorelemente empfangenen Signale auf
vielfaltige Weise weiterverarbeitet werden. Im Mittel-
punkt steht natdrlich der Abgleich der tatsachlich auftre-
tenden momentanen Gegenkraft mit dem zulassigen
Druckkraftmaximum, wobei dieser Abgleich individuell
fur jedes Formteil vorgenommen wird.

Natirlich kénnen die in den beschriebenen Vorrich-
tung, Verfahren und Schaltungsanordnungen einbezo-
genen druckempfindlichen Sensorelemente auch
abgeschaltet werden. In diesem Fall erfolgt eine konven-
tionelle, wegabhéangige Steuerung der Zustellbewegung
der Formteile.

Eine Schaltung mit integrierten Drucksensoren
weist Verbindungsleitungen ausgehend von dem minde-
stens einen Drucksensor zu einer Zufiihr- bzw. Abfiihr-
leitung der Zustelleinheit der Formteile auf AuBerdem ist
der Druckregler (elektrisch) mit einer Steuerungseinheit
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verbunden, wodurch der Steuerungseinheit gemeldet
werden kann, ob der in der Leitung herrschenden Druck
einen Druckwert oder Druckbereich (ber- bzw. unter-
schreitet. Uber eine Verbindung der Steuereinheit mit
mindestens einem Magnetventil kann letzteres betatigt
werden und das Anhalten bzw. Fortsetzen der Verstell-
bewegung des Formteils durch die Zustelleinheit bewir-
ken.

Die Erfindung ist anhand von Ausfihrungsbeispie-
len in den Zeichnungsfiguren naher erlautert. Es zeigen:
Fig. 1 eine Gesamtansicht eines Oberhemdes, wel-
ches durch in Pfeilrichtung bewegliche Formt-
eile von innen spannend aufgenommen wird,
Fig. 2 eine AusfUhrungsform der erfindungsgema-
Ben Vorrichtung im entspannten Zustand,
Fig. 3 eine AusfUhrungsform der erfindungsgema-
Ben Vorrichtung nach Fig. 2 im gespannten
Zustand,

Fig. 4 eine zweite Ausfihrungsform der erfindungs-
geméaBen Vorrichtung im entspannten
Zustand,

Fig. 5 eine zweite Ausfihrungsform nach Fig. 4 im
gespannten Zustand,

Fig. 6 eine dritte Ausflhrungsform der erfindungs-
geméaBen Vorrichtung im entspannten
Zustand,

Fig. 7 eine dritte Ausfihrungsform nach Fig. 6 im
gespannten Zustand,

Fig. 8 eine Schaltungsanordnung zur Durchfiihrung
des erfindungsgeméaBen Verfahrens sowie
zur Beschaltung der erfindungsgemafBen
Vorrichtung sowie

Fig. 9 eine weitere Schaltungsanordung mit Druck-
sensoren in den Zufihr-/Abfthrleitungen von
pneumatisch oder hydraulisch betatigten
Zustelleinheiten.

Zunéchst wird auf Fig. 1 Bezug genommen. Das Beklei-
dungsstick 1 wird durch von innen in Pfeilrichtung hin-
und abfahrbare Formteile 3 spannend aufgenommen.
Die Formteile 3 werden zum einen mit Filhrungselemen-
ten 5 mit darin federnd aufgenommenen Kolbenelemen-
ten 8 mit einem druckempfindlichen Sensorelement
versehen oder zum anderen in einer einfacheren Aus-
fuhrung mit in die Formteile 3 integrierten Sensorele-
menten 4 ausgebildet.

Die folgenden Figuren 2 und 3 beziehen sich auf den
Ausschnitt A aus Fig. 1. Direkt hinter dem Formteil 3
schlieBt sich ein Fihrungselement 5 an, in welches ein
Kolbenelement 8 mit einem druckempfindlichen Sensor-
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element 4 Uber ein Federelement 6 eintauchbar und
federn aufgenommen ist. Das Federelement 6 steht tiber
ein Zwischenelement 7 mit dem druckempfindlichen
Sensorelement 4 in Verbindung. Beim Starten einer
Zustellbewegung zur spannenden Aufnahme von
Bekleidungsstlicken wird nun die Wandung 15 in Wirk-
richtung 9 druckbeaufschlagt. Daraufhin fahrt das
gesamte System, welches im vorliegenden Fall aus
Formteil 3, Fahrungselement 5, Kolbenelement 8,
Federelement 6, Zwischenelement 7, druckempfindli-
chen Sensorelement 4 besteht, an den Bekleidungsstoff
2 heran, bis das Formteil 3 diesen berthrt und unter wei-
terer Wirkung der in Wirkrichtung 9 wirkenden Verstell-
kraft spannend aufnimmt. Wahrend dieser spannenden
Aufnahme wird in Wirkrichtung 10 auf dem Zwischenele-
ment eine Gegenkraft aufgebaut, welche das druckemp-
findlichen Sensorelement 4 beaufschlagt. Das
druckempfindliche Sensorelement 4 steht mit einer
Schaltung in Verbindung und gibt elektrische Signale an
diese ab. Wenn nun die in Wirkrichtung 10 auftretende
Gegenkraft einen bestimmten Betrag erreicht, erhalt das
bisher in Wirkrichtung 9 mit einer Verstellkraft auf das
Spannmittelsystem einwirkende Verstellaggregat einen
Stoppbefehl, so daB eine weitere Bewegung des Spann-
mittels unterbleibt. Der Bekleidungsstoff 2 wird somit
durch das gesamte System (ber das Formteil 3 sowohl
spannend als auch schonend aufgenommen.

In den Fig. 4 - 7 sind alternative Anbringungsmég-
lichkeiten des druckempfindlichen Sensorelements 4
gegeniber dem Formteil 3 dargestellt, die sich auf Aus-
schnitt B aus Fig. 1 beziehen. In den Fig. 4 und 5 ist das
druckempfindliche Sensorelement 4 auf der dem Beklei-
dungsstoff 2 zugewandten Oberflaiche des Formteils 3
angebracht.

In den Fig. 6 und 7 wird die dem Bekleidungsstoff 2
abgewandte Oberflachenseite des Formteils 3 zur
Anbringung des druckempfindlichen Sensorelements 4
verwendet. Das druckempfindliche Sensorelement 4
kann sowohl in die Oberflache des Formteils 3 integriert
als auch auf dieser aufgebracht werden.

Die Fig. 4 und 6 zeigen Formteile 3, welche am
Anfang einer zustellenden Verstellbewegung in Wirkrich-
tung 9 durch eine Verstellkraft kraftbeaufschlagt werden.

In den Fig. 5 und 7 ist das Ende der Verstellbewe-
gung erreicht, der Bekleidungsstoff 2 wird durch das
Formteil 3 spannend und schonend aufgenommen. Eine
rechtzeitige Abschaltung der Zustellbewegung des
Formteils 3 wird wiederum durch sténdiges Messen der
in Wirkrichtung 10 aufgebauten Gegenkraft durch die
druckempfindlichen Sensorelemente 4 gewahrleistet.
Die mit der auftretenden Gegenkraft in direkter Verbin-
dung stehenden elekirischen Ausgangssignale der
druckempfindlichen Sensorelemente 4 werden zu Ver-
gleichs- und Verarbeitungseinheiten weitergeleitet und
dort mit individuell fir jedes Formteil 3 einzustellenden
zulassigen Druckkraftmaxima verglichen, so daB ein
Uberschreiten derselben ausgeschlossen wird.

Fig. 8 zeigt eine Integration eines druckempfindli-
chen Sensorelements 4 in eine Schaltungsanordnung.
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Natdrlich kénnen auch in analoger Weise mehrere
druckempfindliche Sensorelemente 4 verwendet wer-
den. In der vorliegenden Schaltungsanordnung nach
Fig. 8 wird ein Ausgang 16 des druckempfindlichen Sen-
sorelements 4 mit einem ersten Eingang 17 eines Ver-
gleichselementes 12 verbunden. Ein zweiter Eingang 18
des Vergleichselementes 12 wird von einem Ausgang 19
eines Stellelementes 11 beschaltet. Das Vergleichsele-
ment 12 besitzt die Aufgabe, vom druckempfindlichen
Sensorelement 4 kommende Ausgangssignale, welche
eindeutig in Wirkrichtung 10 aufgebauten Gegenkraften
entsprechen, mit einem am Stellelement 11 eingestell-
ten zulassigen Druckkraftmaximum zu vergleichen. Falls
ein Gleichstand der sich bei der spannenden Aufnahme
des Bekleidungsstiickes 1 durch das Formteil 3 langsam
aufbauenden Gegenkraftniveaus in Wirkrichtung 10 mit
dem eingestellten und zuldssigen Druckkraftmaximum
ergibt, verlaBt Gber ein Ausgang 20 des Vergleichsele-
ments 12 ein Informationssignal das Vergleichselement
12 und tritt Gber einen Eingang 21 in eine Verarbeitungs-
einheit 13 ein. In dieser Verarbeitungseinheit 13 wird nun
ein sofortiger Stop des Uber einen Ausgang 20 mit der
Verarbeitungseinheit 13 verbundenen Verstellaggrega-
tes 14, welches die Zustellbewegung des Formteils 3 in
Wirkrichtung 9 bewirkt, angeordnet. Das Verstellaggre-
gat 14 kann elastisch, pneumatisch oder hydraulisch wir-
ken. Somit erfolgt eine schonende Aufnahme eines
Bekleidungsstiickes 1 ohne Uberschreitung eines am
Stellelement 11 eingestellten bekleidungstypischen
zulassigen Druckkraftmaximums.

Die Verarbeitungseinheit 13 kann auch weitere Auf-
gaben Ubernehmen und kann z.B. am Anfang der
Zustellbewegung der Formteile 3 zur spannenden Auf-
nahme von Bekleidungsstlicken 1 das Verstellaggregat
14 zum Einlegen eines Eilgangs und am Ende der Ver-
stellbewegung das Verstellaggregat 14 zum Einlegen
eines Schongangs anregen. In allgemeiner Form
ermgglicht die Schaltungsanordnung nach Fig. 8 eine
Verwertung der von druckempfindlichen Sensorelemen-
ten 4 bei Kraftbeaufschlagung aufiretenden Ausgangs-
signalveranderungen mit oder ohne Hinzuziehung von
Vergleichsdaten.

Aus Fig. 9 gehen Drucksensoren 25 hervor, die mit
Zufahr/Abfahrleitungen 23 von zustelleinheiten 24 ver-
bunden sind. Die anden Zustelleinheiten 24 angeschlos-
senen Formteile sind nicht abgebildet. Die
Drucksensoren 25 sind Ober eine Verbindung 28 mit
einer Steuereinheit 26 verknlpft, Uber welche ein (Mehr-
fach-)magnetventil 27 zur Offnung oder Sperrung der
Zuftihr-/Abflhrleitungen 23 der Zustelleinheiten 24 betéa-
tigt wird.

BEZUGSZEICHENLISTE

Bekleidungsstiick

Bekleidungsstoff

Formteil
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Federelement

Zwischenelement
Kolbenelement

9 Wirkrichtung der Verstellkraft
10 Wirkrichtung der Gegenkraft
11 Stellelement

12 Vergleichselement

13 Verarbeitungseinheit

14 Verstellaggregat

15 Wandung

16 Ausgang

17 erster Eingang

18 zweiter Eingang

w0~ O

19 Ausgang
20 Ausgang
21 Eingang
22 Ausgang

23 Zufahr-/Abfiahrleitung
24 Zustelleinheit

25 Drucksensor

26 Steuereinheit

27 Magnetventil

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Dampfen und/oder Glatten von
Bekleidungsstiicken mit mindestens einem verstell-
baren Formteil zur Aufnahme von Bekleidungsstiik-
ken unterschiedlicher GréBen,

dadurch gekennzeichnet,
daB das Formteil (3) mit mindestens einem zugeord-
neten druckempfindlichen Sensorelement (4) aus-
gestattet ist, welches ein Signal zur Einstellung der
Position des Formteils (3) erzeugt und die Steue-
rung der Bewegung des Formteils (3) in Abhangig-
keit des Signals des Sensorelements (4) erfolgt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Formteil (3) mit einem Fuhrungselement (5)
und einem darin Uber ein Federelement (6) federnd
und eintauchbar aufgenommenem Kolbenelement
(8) versehen ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
daf das Federelement (6) als Schraubenfeder aus-
gebildet ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Federelement (6) als (teil-)elastisches
Materialelement ausgebildet ist.

5. \Vorrichtung nach einem der
Anspriche,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Federelement (6) das druckempfindliche

vorhergehenden



10.

11.

12.

9 EP 0 699 796 A1

Sensorelement (4) Uber ein Zwischenelement (7)
kraftbeaufschlagt.

Vorrichtung nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,
daB das druckempfindliche Sensorelement (4) zwi-
schen dem Zwischenelement (7) und einer Wan-
dung (15) des Kolbenelements (8) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche,
dadurch gekennzeichnet,

daB das druckempfindliche Sensorelement (4) von
dem Federelement (6), abhangig von der Position
des Formteils (3) gegenltber dem druckempfindli-
chen Sensorelement (4), mit unterschiedlichen Kraf-
ten beaufschlagt wird.

Vorrichtung nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,
daB sich an dem mit unterschiedlichen Kraften
beaufschlagten druckempfindlichen Sensorelement
(4) unterschiedliche elekirische Ausgangssignale
einstellen.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche,
dadurch gekennzeichnet,

daB durch die bei der Aufnahme eines Bekleidungs-
stickes (1) erfolgende Verstellbewegung minde-
stens eines Formteils (3) das Kolbenelement (8) in
Wirkrichtung (9) einer Verstellkraft kraftbeaufschlagt
wird, woraufhin das Formteil (3) Uber das Federele-
ment (6) und das Fihrungselement (5) an den
Bekleidungsstoff (2) herangefihrt wird und diesen
in Verbindung mit einer Eintauchbewegung in Wirk-
richtung (9) des Kolbenelementes (8) in das Fih-
rungselement (5) unter Aufbau einer Gegenkraft in
Wirkrichtung (10) auf das druckempfindliche Sen-
sorelement (4) spannend aufnimmt.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,
daB das druckempfindliche Sensorelement (4) indie
dem Bekleidungsstoff (2) zugewandte Oberflache
des Formteils (3) integriert oder auf dieser aufge-
bracht ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,
daB das druckempfindliche Sensorelement (4) indie
dem Bekleidungsstoff (2) abgewandte Oberflache
des Formteils (3) integriert oder auf dieser aufge-
bracht ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 oder 11,
dadurch gekennzeichnet,

daB durch die bei der Aufnahme eines Bekleidungs-

stiicks (1) erfolgende Verstellbewegung mindestens
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eines Formteils (3) das Formteil (3) in Wirkrichtung
(9) durch eine Verstellkraft kraftbeaufschlagt wird,
worauthin das Formteil (3) an den Bekleidungsstoff
(2) herangefihrt wird und diesen unter Aufbau einer
Gegenkraft in Wirkrichtung (10) auf das druckemp-
findliche Sensorelement (4) spannend aufnimmt.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 10 - 12,
dadurch gekennzeichnet,

daB sich an einem mit unterschiedlichen Kréaften

beaufschlagten druckempfindlichen Sensorelement

(4) unterschiedliche elekirische Ausgangssignale

einstellen.

Vorrichtung zum Dampfen und/oder Glatten von
Bekleidungsstiicken mit mindestens einem durch
mindestens eine hydraulische oder pneumatische
Zustelleinheit verstellbaren Formteil zur Aufnahme
von Bekleidungsstiicken unterschiedlicher GréBen,
dadurch gekennzeichnet,
daf die Zufuhr-/Abflhrleitung (23) der Zustelleinheit
(24) mit einem Drucksensor (25) in Verbindung
steht, der standig den Ist-Druck in der Zufihr-
/Abfihrleitung (23) mit einem vorgebenen Druck-
wert oder Druckbereich sowohl hinsichtlich des
Uber- als auch des Unterschreitens vergleicht,
wodurch bei Uber- bzw. Unterschreiten des vorge-
benen Druckwertes oder Druckbereichs ein Anhal-
ten bzw. Fortsetzen der Zustellbewegung des
Formteils (3) durch die Zustelleinheit (24) veranlaBt
wird.

Vorrichtung nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet,
dafB der Drucksensor (25) mit einem Magnetventil
(27) unmittelbar oder Uber eine Steuereinheit (26) in
Verbindung steht.

Verfahren zum Dampfen und Glatten von Beklei-
dungsstiicken mit einer Vorrichtung nach minde-
stens einem der Anspriiche 1 - 13,
gekennzeichnet durch
folgende Merkmale:

- Einstellen eines zulassigen Druckkraftmaxi-
mums in Wirkrichtung (10) fir mindestens ein
Formteil (3),

- Starten einer Verstellbewegung mindestens
eines Formteils (3) in Wirkrichtung (9),

- standiges Vergleichen der tatsachlich auftreten-
den Druckkraft in Wirkrichtung (10) mitdem ein-
gestellten zulassigen Druckkraftmaximum,

- individuelles Anhalten der Verstellbewegung fr
mindestens ein Formteil (3), wenn durch ein
dem jeweiligen Formteil (3) zugeordneten
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druckempfindlichen Sensorelement (4) eine
Ubereinstimmung der tatsachlich auftretenden
Druckkraft in Wirkrichtung (10) mit dem einge-
stellten zulassigen Druckkraftmaximum ermit-
telt wird.

Verfahren nach Anspruch 16,

dadurch gekennzeichnet,
daB die Abfolge der einzelnen Verfahrensschritte
automatisiert ablauft.

Verfahren nach Anspruch 16,

dadurch gekennzeichnet,
daB die Abfolge der einzelnen Verfahrensschritte
auch manuell steuerbar ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 16 - 18,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Verstellbewegung mindestens eines Form-

teils (3) von einer zentralen Verarbeitungseinheit

(13) gesteuert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 16 - 19,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Geschwindigkeit der Verstellbewegung flr

mindestens ein Formteil (3) zu jedem Zeitpunkt der

Verstellbewegung festlegbar ist.

Verfahren zum Dampfen und Glatten von Beklei-
dungsstiicken mit einer Vorrichtung nach minde-
stens einem der Anspriiche 14 oder 15,
gekennzeichnet durch
folgende Merkmale:

- Vorgeben eines zulédssigen Druckwertes oder
Druckbereichs flr mindestens ein Formteil (3),

- Starten einer Verstellbewegung mindestens
eines Formteils (3) durch eine Zustelleinheit
(24),

- individuelles Anhalten bzw. Fortsetzen der Ver-
stellbewegung fir das Formteil (3), wenn ein
Drucksensor (25) in der Zufiihr-/Abfahrleitung
(23) der Zustelleinheit (24) eine Uberschreitung
bzw. Unterschreitung des vorgegebenen
Druckwertes oder Druckbereichs feststellt.

Verfahren nach Anspruch 21,

dadurch gekennzeichnet,
daB das Anhalten bzw. Fortsetzen der Verstellbewe-
gung fir das Formteil (3) durch Betatigen eines
Magnetventils (27) Uber eine Steuereinheit (26)
erfolgt, welche mit dem Drucksensor (25) in Verbin-
dung steht.

Verfahren nach Anspruch 21 oder 22,
dadurch gekennzeichnet,
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daB eine Wiederaufnahme der Verstellbewegung
des Formteils (3) durch die Zustelleinheit (24)
erfolgt, falls der Drucksensor (25) in der Zufihr-
/Abfahrleitung (23) der Zustelleinheit (24) eine
Unterschreitung des vorgegebenen Druckwertes
oder Druckbereichs feststellt.

Schaltung zur Durchflihrung eines Verfahrens nach
mindestens einem der Ansprlche 16 - 20 sowie zur
Beschaltung einer Vorrichtung nach mindestens
einem der Anspriiche 1 - 13,

gekennzeichnet durch

folgende Merkmale:

a) der Ausgang (16) mindestens eines druck-
empfindlichen Sensorelementes (4) ist mit
einem ersten Eingang (17) eines Vergleichsele-
mentes (12) verbunden,

b) ein zweiter Eingang (18) des Vergleichsele-
mentes (12) ist mit dem Ausgang (19) eines
Stellelementes (11) verbunden,

¢) ein Ausgang (20) des Vergleichselementes
(12) ist mit einem Eingang (21) einer Verarbei-
tungseinheit (13) verbunden,

d) ein Ausgang (22) der Verarbeitungseinheit
(13) ist mit einem die Verstellbewegung minde-
stens eines Spannelementes (3) bewirkenden
Verstellaggregat (14) verbunden.

. Schaltung zur Durchfiihrung eines Verfahrens nach
mindestens einem der Ansprlche 21 - 23 sowie zur
Beschaltung einer Vorrichtung nach mindestens
einem der Anspriche 14 oder 15,

gekennzeichnet durch
folgende Merkmale:

a) Verbindung eines Drucksensors (25) mit der
Zufahr-/Abfihrleitung (23) einer Zustelleinheit
(24), die eine Verstellbewegung eines Formteils
(3) bewirkt,

b) Verbindung des Drucksensors (25) mit einer
Steuereinheit (26),

¢) Verbindung der Steuereinheit (26) mit einem
Magnetventil (27) zur Absperrung bzw Offnung
der Zufahr/Abfahrleitung (23) der Zustelleinheit
(24) des Formteils.
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