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(54)  Verfahren  zum  Herstellen  von  Maschenwaren 

(57)  Beschrieben  wird  ein  Verfahren  zum  Herstellen 
von  Maschenwaren  für  Oberbekleidung  auf  Flachkulier- 
wirkmaschinen.  Schurwolle  wird  durch  Stricken  oder 
Wirken  zu  Teilen  von  Oberbekleidung  verarbeitet.  Die 
Teile  werden  unter  Einsatz  von  Dampf  vorgebügelt. 
Nach  dem  Konfektionieren  der  Teile  erfolgt  ein  Pressen 
unter  Dampf  mit  einer  vorbestimmten  Temperatur. 
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Beschreibung 

[0001]  Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  zum  Her- 
stellen  von  Maschenwaren  für  Oberbekleidung  auf 
Flachkulierwirkmaschinen.  Ferner  betrifft  die  Erfindung  s 
ein  Verfahren  zum  Bügeln  von  Maschenwaren,  sowie 
eine  Bügelform. 
[0002]  Bei  der  Herstellung  von  Maschenwaren  für 
Oberbekleidung,  z.B.  von  Pullovern,  Pullundern  und 
Jacken,  wird  üblicherweise  ein  Teil  gestrickt,  beispiels-  10 
weise  die  Bündchen,  der  wesentlich  größere  Teil  wird 
auf  Wirkmaschinen  gewirkt,  beispielsweise  auf  Flach- 
kulierwirkmaschinen.  Auf  diesen  Maschinen  werden  mit 
einem  Fadensystem  in  einem  einzigen  Arbeitsgang 
jeweils  eine  ganze  Maschenreihe  gebildet.  Bei  diesem  is 
Kulierwirken  formen  zwischen  den  Nadeln  angeordnete 
Platinen  einen  über  die  Nadeln  gelegten  Faden  zu 
Schlingen  und  hängen  die  vorher  gebildete  Maschen- 
reihe  über  die  von  einer  Presse  geschlossenen  Nadel- 
köpfe  in  diese  neuen  Schlingen  ein.  Die  Nadeln  sind  bei  20 
der  Flachkulierwirkmaschine  in  einer  Reihe  nebenein- 
ander  angeordnet.  Beim  beschriebenen  Flachkulierwir- 
ken  ergibt  sich  wegen  der  Gleichzeitigkeit  der 
Maschenbildung  ein  gleichmäßiges  Maschenbild. 
Daher  eignet  sich  das  Flachkulierwirken  besonders  für  25 
die  Herstellung  hochwertiger  Pullover  und  Pullunder, 
wie  dies  auch  bei  der  vorliegenden  Erfindung  der  Fall 
ist. 
[0003]  Von  einer  Maschenware  mit  hoher  Qualität 
wird  gewünscht,  daß  keine  Maschenverwerfungen  auf-  30 
treten  und  die  verschiedenen  Teile  optisch  glatt  ausse- 
hen.  Insbesondere  bei  Verwendung  von 
waschmaschinenfester  Schurwolle,  die  so  aufbereitet 
ist,  daß  die  Oberbekleidung  in  der  Waschmaschine 
gewaschen  werden  kann,  soll  die  Oberbeklejdung  beim  35 
Gebrauch  nach  dem  Waschen  und  anschließenden 
Bügeln  glatt  und  gleichmäßig  aussehen.  Beim  Stand 
der  Technik  werden  während  des  Herstellprozesses  der 
Oberbekleidung  verschiedene  Bügelschritte  durchge- 
führt,  um  eine  gewisse  Konsistenz  und  Gleichmäßigkeit  40 
der  Maschenware  zu  erhalten.  Es  hat  sich  jedoch 
gezeigt,  daß  das  Einstellen  der  verschiedenen  Parame- 
ter  für  den  Bügelprozeß  sehr  schwierig  ist,  um  ein  opti- 
males  Ergebnis  zu  erhalten. 
[0004]  Es  ist  Aufgabe  der  Erfindung,  ein  Verfahren  45 
zum  Herstellen  von  Maschenwaren  und  ein  Verfahren 
zum  Bügeln  anzugeben,  die  bewirken,  daß  die 
Maschenware  ein  glattes  und  gleichmäßiges  Aussehen 
beibehält. 
[0005]  Diese  Aufgabe  wird  für  ein  Verfahren  zum  Her-  so 
stellen  von  Maschenwaren  durch  die  Merkmale  des 
Anspruchs  1  und  für  ein  Verfahren  zum  Bügeln  von 
Maschenwaren  durch  die  Merkmale  des  Anspruchs  20 
gelöst.  Vorteilhafte  Weiterbildungen  sind  in  den  abhän- 
gigen  Ansprüchen  angegeben.  55 
[0006]  Bei  der  Erfindung  gemäß  Anspruch  1  wird 
durch  das  Vorbügeln  der  Teile  und  das  spätere  Pressen 
unter  Dampf  der  zur  Oberbekleidung  zusammengesetz- 

ten  Teile  erreicht,  daß  die  Oberbekleidung  ein  glattes 
und  gleichmäßiges  Aussehen  hat  und  keine  Maschen- 
verwerfungen  vorliegen.  Bei  Verwendung  von  wasch- 
maschinenfester  Schurwolle  wird  erreicht,  daß 
aufgrund  der  Herstellschritte  nach  der  Erfindung  die 
Oberbekleidung  auch  nach  dem  Waschen  und  dem 
erneuten  Bügeln  optisch  glatt  aussieht  und  ihre  Form- 
stabilität  beibehält.  Es  hat  sich  in  dar  Praxis  gezeigt, 
daß  die  Maschenware  nach  dem  Waschen  in  der 
Waschmaschine  bei  30°C  bzw.  im  Wollwaschgang  und 
nach  dem  maschinellen  Trocknen  im  Wäschetrockner 
ihr  ursprüngliches  glattes  und  gleichmäßiges  Aussehen 
beibehält.  Ferner  hat  sich  bei  der  Anwendung  der  Erfin- 
dung  ergeben,  daß  die  für  Wolle  bei  dieser  Behandlung 
unvermeidliche  Längenreduzierung  auch  bei  mehrmali- 
ger  Behandlung  kleiner  5  %  ist. 
[0007]  Vorzugsweise  wird  als  Schurwolle  reine  Wolle 
im  Bereich  von  98  bis  100  %  verwendet,  um  das 
gewünschte  Ergebnis  zu  erhalten.  Es  ist  jedoch  auch 
möglich,  den  Anteil  an  Kunststoffasern  zu  erhöhen,  so 
daß  auch  ein  Anteil  an  reiner  Wolle  bis  herab  zu  90  % 
und  sogar  bis  zu  80  %  noch  gute  Ergebnisse  ergibt. 
Eine  besonders  gute  Maschenqualität  erhält  man,  wenn 
waschmaschinenfeste  gekämmte  Schurwolle  mit  einer 
Mindestwollfeinheit  von  17,5  bis  21  um  verwendet  wird, 
d.h.  die  Dicke  des  Wollhaares  im  angegebenen  Bereich 
liegt. 
[0008]  Vorzugsweise  werden  bei  einem  Ausführungs- 
beispiel  Zwirne  verarbeitet,  die  mindestens  2-fädig  sind 
und  eine  Nummermetrische  Zahl  Nm  von  10  bis  1  1  und 
13  bis  14  haben.  Die  Zwirne  werden  abhängig  vom 
Wert  Nm  in  einer  hohen  Maschendichte  verarbeitet,  und 
zwar  für  Nm  von  10  bis  11  in  77  bis  83  Reihen,  ins- 
besondere  80,5  Reihen:  für  Nm  von  13  bis  14  ergeben 
sich  87  bis  94  Reihen,  insbesondere  91  Reihen,  jeweils 
bezogen  auf  10  cm  Höhe  der  gewirkten  Fläche.  Die  Ver- 
arbeitung  erfolgt  auf  einer  Flachkulierwirkmaschine  mit 
einem  Gaugewert  18  gg  bis  21  gg,  wobei  dieser  Gauge- 
wert  angibt,  wieviele  Nadeln  des  Kammes  je  38,1  mm 
(=  1,5  Zoll)  vorhanden  sind. 
[0009]  Bei  einem  bevorzugten  Ausführungsbeispiel 
der  Erfindung  wird  beim  Pressen  der  konfektionierten 
Teile  unter  Dampf  mit  einer  vorbestimmten  Temperatur 
eine  Bügelform  verwendet,  die  vom  konfektionierten  Teil 
umhüllt  wird.  Die  Bügelform  hat  einen  flachen  Formträ- 
ger,  der  beidseitig  mit  Schaumstoff  versehen  wird, 
wobei  über  den  Schaumstoff  ein  Überzugstoff  aufge- 
bracht  ist.  Diese  Bügelform  gewährleistet,  daß  das 
Oberbekleidungsstück,  beispielsweise  ein  Pullover  oder 
ein  Pullunder,  von  innen  her  komplett  ausgefüllt  ist. 
Beim  Pressen  unter  Dampf  gewährleistet  die  Bügelform 
hohe  Formstabilität,  selbst  wenn  mit  relativ  hohem 
Preßdruck,  großer  Dampfmenge  und  hoher  Temperatur 
gearbeitet  wird.  Aufgrund  der  Vielzahl  von  Durchgangs- 
löchern  im  Formträger  kann  ein  intensiver  Temperatur- 
und  Dampfaustausch  erfolgen,  so  daß  auch  die  Innen- 
seite  des  Oberbekleidungsstücks  eine  entsprechende 
Wärmebehandlung  erfährt. 
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[0010]  Gemäß  einem  Ausführungsbeispiel  der  Erfin- 
dung  kann  die  Bügelform  um  ihre  Längsachse  geklappt 
werden,  wobei  im  eingeklappten  Zustand  das  konfektio- 
nierte  Teil  über  die  Bügelform  gestülpt  wird.  Im  ausge- 
klappten  Zustand  füllt  dann  die  Bügelform  das 
Oberbekleidungsstück  komplett  von  innen  aus.  Durch 
diese  Maßnahme  wird  auch  im  Ärmelbereich  ein  gutes 
Preßergebnis  erreicht,  wobei  die  Klappvorgänge  durch 
das  Bedienpersonal  relativ  einfach  zu  bewerkstelligen 
sind. 
[0011]  Die  beim  Vorbügeln  oder  beim  Pressen  ver- 
wendete  Temperatur  kann  im  Bereich  von  1  40  bis  1  90 
°C  liegen.  Vorzugsweise  wird  ein  relativ  hoher  Tempera- 
turbereich  von  150  bis  180  °C  gewählt,  um  zu  erreichen, 
daß  die  Maschen  der  Maschenware  fixiert  werden  und 
ein  optisch  einwandfreies  Ergebnis  erreicht  wird. 
[0012]  Gemäß  einem  weiteren  Aspekt  der  Erfindung 
wird  ein  Verfahren  zum  Pressen  konfektionierter  Teile 
aus  Maschenwaren  unter  Verwendung  der  bereits 
erwähnten  Bügelform  angegeben.  Mit  Hilfe  dieser 
Bügelform  wird  erreicht,  daß  auch  in  den  Randberei- 
chen  der  konfektonierten  Teile  ein  gutes  Preßergebnis 
erreicht  wird.  Insbesondere  bei  Verwendung  von 
waschmaschinenfester  Schurwolle  ergibt  sich,  daß 
nach  dem  Waschen  des  Oberbekleidungsstücks  in  der 
Waschmaschine  und  nachfolgendem  Bügeln  die 
Maschenteile  ein  glattes  und  gleichmäßiges  Aussehen 
erhalten. 
[0013]  Ein  Ausführungsbeispiel  der  Erfindung  wird  im 
folgenden  an  Hand  der  Zeichnung  erläutert.  Darin  zeigt: 

Figur  1  ein  Blockdiagramm  der  Abiaufschritte  des 
Verfahrens  nach  der  Erfindung  und 

Figur  2  eine  um  eine  Längsachse  klappbare  Bügel- 
form. 

[0014]  Figur  1  zeigt  in  einer  Blockdarstellung  die  Her- 
stellschritte  bei  der  Herstellung  eines  Pullovers.  Dieser 
Pullover  ist  aus  waschmaschinenfester  Schurwolle  mit 
einem  Anteil  an  reiner  Wolle  von  98  bis  100  %  gewirkt 
und  gestrickt  (Schritt  10).  Es  erfolgt  eine  zweifädige  Ver- 
arbeitung,  d.h.  es  werden  zwei  separate  Fäden  parallel 
beim  Strickvorgang  bzw.  beim  Wirkvorgang  verarbeitet. 
Die  zweifädige  Verarbeitung  sichert  in  Verbindung  mit 
den  verschiedenen  Bügelprozessen  die  Formstabilität 
des  Pullovers  (Schritt  12). 
[0015]  In  Schritt  14  werden  die  für  den  Pullover  erfor- 
derlichen  Bündchen  gestrickt.  Auf  Wirkmaschinen  wer- 
den  die  großflächigen  Pulloverteile  gewirkt  (Schritt  16). 
[0016]  Es  erfolgt  ein  Vorbügeln  der  Pulloverteile  bei 
einer  Temperatur  von  140  bis  190  °C  mit  Oberdampf 
und  Unterdampf  in  einer  Bügelmaschine.  Vorzugsweise 
wird  die  Temperatur  aus  dem  Bereich  von  180  bis  190 
°C  gewählt,  um  die  Maschenware  glatt  zu  strecken. 
[0017]  Im  nachfolgenden  Schritt  20  werden  die  ver- 
schiedenen  Pulloverteile  zusammengesetzt,  d.h.  kon- 
fektioniert.  Anschließend  wird  in  Schritt  22  der 

konfektionierte  Pullover  auf  die  Bügelform  aufgebracht. 
Hierzu  wird  die  Bügelform,  welche  weiter  unten  noch 
genauer  erläutert  wird,  um  ihre  Längsachse 
geschwenkt,  die  Ärmel  auf  die  Armelemente  der  Bügel- 

5  form  aufgezogen  und  der  Pulloverkörper  über  den 
Formkörper  gestülpt.  Danach  erfolgt  ein  Preßbügeln  in 
einer  Presse  bei  1  40  bis  1  90  °C,  ebenfalls  mit  Ober-  und 
Unterdampf  (Schritt  24).  Auch  hier  wird  vorzugsweise 
eine  Temperatur  aus  dem  Bereich  von  150  bis  180  °C 

10  gewählt.  Optional  erfolgt  ein  Nachbügeln  einzelner  Stel- 
len  des  Pullovers  per  Hand  (Schritt  26),  um  insbesond- 
ere  im  Randbereich  dem  Pullover  ein  glattes  Aussehen 
zu  geben. 
[0018]  Figur  2  zeigt  die  Bügelform  30,  welche  aus 

15  zwei  Ärmelelementen  32,  34  und  einem  Längskörper 
36  zusammengesetzt  ist.  Die  Bügelform  30  ist  um  eine 
Längsachse  38  um  einen  vorgegebenen  Winkel  klapp- 
bar,  d.h.  es  sind  Scharniere  vorgesehen,  die  es  gestat- 
ten,  die  Bügelform  30  um  die  Achse  38  zu 

20  verschwenken. 
[0019]  Im  unteren  Bildteil  ist  ein  Schnitt  längs  der 
Linien  AA  dargestellt.  Die  Bügelform  enthält  einen  fla- 
chen  Formträger  40  aus  Aluminium,  in  welchem  eine 
Vielzahl  von  Durchgangslöchern  42  eingelassen  sind, 

25  die  einen  Dampfaustausch  ermöglichen.  Auf  den  fla- 
chen  Formträger  40  ist  beidseitig  Schaumstoff  44  über- 
zogen,  über  den  ein  temperaturbeständiger 
Überzugsstoff  46  angeordnet  ist. 
[0020]  Beim  Betrieb  der  Bügelform  30  wird  zunächst 

30  die  Bügelform  30  um  die  Achse  38  so  weit  verschwenkt, 
daß  der  Pullover  mühelos  über  die  Ärmelelemente  32 
und  den  Körper  36  gestülpt  werden  kann.  Anschließend 
wird  die  Bügelform  30  wieder  in  ihre  insgesamt  flache 
Form  zurückgeschwenkt,  so  daß  die  Ärmelelemente  34 

35  und  der  Körper  36  den  Pullover  von  der  Innenseite  her 
vollständig  ausfüllen.  Die  Bügelform  30  wird  zusammen 
mit  dem  Pullover  auf  den  Tisch  einer  Presse  gelegt,  die 
eine  obere  Bügelplatte  hat.  Die  Bügelform  30  mit  dem 
Pullover  wird  mit  Druck  und  Dampf  beaufschlagt,  wel- 

40  eher  aus  der  Tischplatte  und  der  oberen  Bügelplatte 
austritt.  Aufgrund  der  Durchgangslöcher  42  und  der 
Durchlässigkeit  von  Überzugsstoff  46  und  Schaumstoff 
44  erfolgt  ein  wirksamer  Dampfaustausch,  so  daß  auch 
die  Innenseite  des  Pullovers  wärmebehandelt  wird. 

45  [0021  ]  Es  ist  noch  darauf  hinzuweisen,  daß  für  andere 
Formen  der  Oberbekleidung  die  Bügelform  30  jeweils 
angepaßt  werden  kann.  Beispielsweise  für  Pullunder 
werden  die  Armelemente  32,  34  weggelassen.  Außer- 
dem  ist  es  in  einem  solchen  Fall  nicht  erforderlich,  die 

so  Bügelform  mit  einem  Schwenkmechanismus  auszustat- 
ten. 

Patentansprüche 

55  1.  Verfahren  zum  Herstellen  von  Maschenwaren  für 
Oberbekleidung  auf  Flachkulierwirkmaschinen,  mit 
den  folgenden  Schritten: 
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a)  Bereitstellung  von  Schurwolle, 
b)  Verarbeitung  der  Schurwolle  zu  Teilen  von 
Oberbekleidung  durch  Stricken  oder  Wirken, 
c)  Vorbügeln  der  Teile  unter  Einsatz  von 
Dampf,  5 
d)  Konfektionieren, 
e)  Pressen  der  konfektionierten  Teile  unter 
Dampf  mit  einer  vorbestimmten  Temperatur. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn-  10 
zeichnet,  daß  als  Schurwolle  waschmaschinenfe- 
ste  Schurwolle  verwendet  wird,  vorzugsweise 
gekämmte  Schurwolle  mit  einer  Wollhaardicke  im 
Bereich  von  17,5  bis  21  um. 

15 
3.  Verfahren  nach  Anspruch  1  oder  2,  dadurch 

gekennzeichnet,  daß  die  Schurwolle  reine  Wolle 
im  Bereich  von  90  bis  1  00  %  enthält,  vorzugsweise 
im  Bereich  von  95  bis  100  %,  insbesondere  im 
Bereich  von  98  bis  1  00  %.  20 

4.  Verfahren  nach  einem  der  vorhergehenden  Ansprü- 
che,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  beim  Pressen 
gemäß  Schritt  e)  eine  Bügelform  (30)  verwendet 
wird,  die  vom  konfektionierten  Teil  umhüllt  wird.  25 

5.  Verfahren  nach  einem  der  vorhergehenden  Ansprü- 
che,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Bügelform 
(30)  einen  flachen  Formträger  (40)  hat,  der  beidsei- 
tig  mit  Schaumstoff  (44)  versehen  wird,  auf  dem  30 
beidseitig  ein  Überzugsstoff  (46)  aufgebracht  wird, 
wobei  der  Formträger  (40)  vorzugsweise  eine  Viel- 
zahl  von  Durchgangslöchern  (42)  für  den  Durchtritt 
von  Dampf  hat. 

35 
6.  Verfahren  nach  einem  der  vorhergehenden  Ansprü- 

che,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Bügelform 
(30)  um  eine  Längsachse  (38)  geklappt  wird,  daß  in 
dieser  Anordnung  das  konfektionierte  Teil  über  die 
Bügelform  (30)  gestülpt  und  anschließend  die  40 
Bügelform  ausgeklappt  wird,  so  daß  das  Teil  die 
ausgeklappte  Bügelform  (30)  umhüllt. 

7.  Verfahren  nach  einem  der  vorhergehenden  Ansprü- 
che,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Bügelform  45 
mit  der  Oberbekleidung  beidseitig  mit  Temperatur 
und  Dampf  beaufschlagt  wird. 

8.  Verfahren  nach  Anspruch  7,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Temperatur  im  Bereich  von  140  so 
bis  190°C,  vorzugsweise  im  Bereich  von  150  bis 
180°C  liegt. 

9.  Verfahren  nach  einem  der  vorhergehenden  Ansprü- 
che,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Druck  ss 
beim  Preßvorgang  derart  eingestellt  wird,  daß 
keine  Glanzstellen  entstehen. 

1  0.  Verfahren  nach  einem  der  vorhergehenden  Ansprü- 
che,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  Vorbügeln 
bei  einer  Temperatur  im  Bereich  von  140  bis  190° 
C,  vorzugsweise  im  Bereich  von  150  bis  180°C, 
erfolgt. 

11.  Verfahren  nach  Anspruch  10,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  das  Vorbügeln  mit  gleichzeitigem 
Beaufschlagen  von  Ober-  und  Unterdampf  erfolgt. 

1  2.  Verfahren  nach  einem  der  vorhergehenden  Ansprü- 
che,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Schurwolle 
als  Zwirn  mindestens  2-fädig  verarbeitet  wird, 
wobei  der  Zwirn  vorzugsweise  eine  Nummermetri- 
sche  Zahl  Nm  von  10  bis  1  1  oder  13  bis  14  hat. 

13.  Verfahren  nach  Anspruch  12,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Verarbeitung  auf  Flachkulierwirk- 
maschinen  mt  einer  Gaugezahl  von  18  gg  bis  21  gg 
erfolgt,  und  daß  die  Maschendichte  für  den  Wert 
Nm  von  10  bis  11  auf  einer  Wirkfläche  der  Höhe 
von  10  cm  77  bis  83  Maschenreihen,  vorzugsweise 
80,5  Maschenreihen,  und  für  den  Wert  Nm  von  13 
bis  14  gleich  87  bis  94  Maschenreihen,  vorzugs- 
weise  91  Maschenreihen,  beträgt. 

14.  Verfahren  zum  Bügeln  von  Oberbekleidung  aus 
Maschenwaren,  mit  den  folgenden  Schritten: 

die  Oberbekleidung  wird  über  eine  Bügelform 
(30)  gestülpt, 

die  Bügelform  (30)  mit  der  Oberbekleidung 
wird  in  einer  Bügelmaschine  beidseitig  mit 
Temperatur  und  Dampf  beaufschlagt, 

die  Oberbekleidung  wird  von  der  Bügelform 
genommen. 

15.  Verfahren  nach  Anspruch  14,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Bügelform  (30)  einen  flachen 
Formträger  (40)  hat,  der  beidseitig  mit  Schaumstoff 
(44)  versehen  wird,  auf  dem  beidseitig  ein  Über- 
zugsstoff  (46)  aufgebracht  wird. 

16.  Verfahren  nach  Anspruch  15,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  der  Formträger  (40)  eine  Vielzahl 
von  Durchgangslöchern  (42)  für  den  Durchtritt  von 
Dampf  hat. 

1  7.  Verfahren  nach  einem  der  vorhergehenden  Ansprü- 
che  14  bis  16,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die 
Bügelform  (30)  um  eine  Längsachse  (38)  geklappt 
wird,  daß  in  dieser  Anordnung  das  konfektionierte 
Teil  über  die  Bügelform  (30)  gestülpt  und  anschlie- 
ßend  die  Bügelform  (30)  ausgeklappt  wird,  so  daß 
das  Teil  die  ausgeklappte  Bügelform  (30)  umhüllt. 

35 
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18.  Verfahren  nach  einem  der  vorhergehenden  Ansprü- 
che,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Temperatur 
im  Bereich  von  140  bis  190°C  eingestellt  wird,  vor- 
zugsweise  im  Bereich  von  150  bis  180°C. 

5 
19.  Bügelform  zur  Verwendung  beim  Bügeln  von  Ober- 

bekleidung  aus  Maschenwaren,  gekennzeichnet 
durch  einen  flachen  Formträger  (40),  der  beidseitig 
mit  Schaumstoff  (44)  versehen  und  auf  dem  beid- 
seitig  ein  Überzugsstoff  (46)  aufgebracht  ist.  10 

20.  Bügelform  nach  Anspruch  19,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  der  Formträger  (40)  eine  Vielzahl 
von  Durchgangslöchern  (42)  hat. 

15 
21.  Bügelform  nach  Anspruch  19  oder  20,  dadurch 

gekennzeichnet,  daß  sie  Armelemente  (32,  34) 
hat,  und  daß  die  Bügelform  (30)  um  eine  Längs- 
achse  (38)  klappbar  ist. 
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