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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Falten von Waschestiicken gemaf dem Oberbegriff des Anspruchs 1.
[0002] Das automatische Falten von Waschestiicken geschieht in mindestens eine Langsfaltstation aufweisenden
Faltmaschinen. Die Waschestlicke werden einzeln durch die Langsfaltstation hindurchgeférdert und dabei ldngsgefaltet.
Beim Langsfalten werden die Waschestlicke mit mindestens einer in Langsrichtung der Langsfaltstation verlaufenden
Faltlinie versehen.

[0003] Ublicherweise werden unterschiedlich groRe Wéschestiicke hintereinander gefaltet. Dabei werden alle Wa-
schestiicke - gleich welcher GroRe - mit der gleichen Geschwindigkeit durch die Langsfaltstation hindurchtransportiert.
Diese Geschwindigkeit muss so langsam sein, dass auch fir groRe Waschestlicke geniigend Zeit zum Falten zur
Verfligung steht. Das wirkt sich nachteilig auf die Faltleistung aus. Es ist deshalb schon aus der US 5 556 360 A bekannt,
den Weitertransport grolRer Waschestiicke durch die Langsfaltstation kurzzeitig zu unterbrechen. Das fiihrtinsbesondere
bei haufig wechselnden grofen und kleinen Waschestiicken zu Zeitverlusten und daher auch noch einer damit verbun-
dene Reduzierung der Faltleistung.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum automatischen Falten von Waschestiicken zu
schaffen, das eine erhdhte Faltleistung zulsst.

[0005] Ein Verfahren zur L6sung dieser Aufgabe weist die MalRnahmen des Anspruchs 1 auf. Bei diesem Verfahren
ist es vorgesehen, dass die Waschestiicke mit einer zumindest an ihre GréRe, insbesondere Lénge, angepassten
Transportgeschwindigkeit durch die Langsfaltstation transportiert werden. Mit Laénge der Waschestlicke ist diejenige
Erstreckungsrichtung derselben gemeint, die in Transportrichtung der Waschestilicke durch die Langsfaltstation verlauft.
Beidieser erfindungsgemalen Verfahrensweise entsteht gegeniiber der herkbmmlichen Vorgehensweise ein geringerer
Zeitverlust, wenn kleine und grofe Waschestlicke umsortiert, also durcheinander, zu falten sind.

[0006] Bevorzugtwird die Transportgeschwindigkeit der Waschestlicke durch die Léngsfaltstation so eingestellt, dass
die Langsfaltung abgeschlossen ist, wenn die vorauseilende Querkante des jeweiligen Waschestiicks sich im Bereich
eines Auslaufendes der Langsfaltstation befindet, das hei3t am Auslaufende oder kurz davor liegt. Auf diese Weise
werden Waschestiicke jeglicher Art und GréRe, und zwar grofle Waschestiicke und kleine Waschestiicke, so schnell
wie moglich durch die Langsfaltstation transportiert, wobei die Geschwindigkeit so ausgewahlt wird, dass die Transport-
dauer der Waschestiicke durch die Langsfaltstation zum vollstdndigen mindestens einmaligen Léngsfalten jedes Wa-
schestlicks ausreicht. GréRere Waschestlicke werden demzufolge langsamer durch die Langsfaltstation transportiert
als kleinere Waschestticke.

[0007] Durch die Anpassung der Transportgeschwindigkeit der Waschestiicke durch die Langsfaltstation wird zum
einen die Unterbrechung des Weitertransports grof3erer Waschestiicke durch die Langsfaltstation vermieden und zum
anderen wird erreicht, dass mit dem schnelleren Transport kleinerer Waschestiicke durch die Langsfaltstation auch
kleine Waschestiicke nach erfolgter Langsfaltung das Auslaufende der Langsfaltstation mindestens anndhernd erreicht
haben. Nur wenn sehr groRe Waschestlicke mit einer Lange, die etwa der Lange der Langsfaltstation entspricht, zu
falten sind, muss noch eine kurze Unterbrechung des Weitertransports des Waschestlicks zum Falten desselben in der
Langsfaltstation erfolgen.

[0008] Bevorzugtistesvorgesehen, die Transportgeschwindigkeit kurzer bzw. kleiner Waschestulicke durch die Langs-
faltstation gréRer zu wahlen als bei langeren oder gréReren Waschestlicken und/oder kurze bzw. kleine Waschestiicke
in der Langsfaltstation zu beschleunigen und gréRere, vor allem langere, Wéaschestiicke zu verzdégern. Es findet so eine
individuelle Anpassung der Transportgeschwindigkeit der Waschestiicke durch die Langsfaltstation statt. Hierbei kénnen
auch gréRere Waschestiicke - sofern es sich nicht um Waschestiicke handelt, die die gesamt Lange der Langsfaltstation
beanspruchen - ohne eine Unterbrechung ihres Weitertransports gefaltet werden und kleinere Waschestiicke mit gro-
Rerer Transportgeschwindigkeit durch die Langsfaltstation hindurchtransportiert werden, so dass sich der Faltvorgang
unterschiedlich groRer Waschestiicke liber mindestens einen Grofteil der Lange der Langsfaltstation erstreckt. Still-
standszeiten in der Langsfaltstation und Transportzeiten des bereits fertig gefalteten kleinen Waschestiicks zum Aus-
laufende der Langsfaltstation werden so eliminiert.

[0009] Eine bevorzugte Ausgestaltung des Verfahrens sieht es vor, dass die Transportgeschwindigkeit der Wasche-
stlicke durch die Langsfaltstation individuell und vorzugsweise kontinuierlich zumindest an die Léange des jeweils zu
faltenden Waschestilicks angepasst und dementsprechend eingestellt wird. Vorzugsweise wird die Transportgeschwin-
digkeit der Waschestiicke in der Langsfaltstation individuell an die Langsfaltzeit angepasst, die bei kiirzeren Wasche-
stlicken kleiner ist als bei langeren Waschestlicken. Diese Anpassung geschieht derart, dass wahrend der Langsfaltzeit
das Waschestlick tber die gesamte Langsfaltstation hinweg transportiert worden ist, so dass am Abschluss jeder Langs-
faltung oder aller Langsfaltungen des jeweiligen Waschestiicks die vorauslaufende (vordere) Querkante desselben, und
zwar sowohl groRer Waschestiicke als auch kleiner Waschestlcke, sich an oder in der Nédhe des Auslaufendes der
Langsfaltstation befindet. Diese Vorgehensweise fiihrt dazu, dass alle Waschestlicke unabhangig von lhrer GréRe bzw.
Lange in kirzester Zeit die Langsfaltstation passieren und dabei die mindestens eine Léngsfaltung vollstdndig abge-
schlossen ist.
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[0010] GemaR einer vorteilhaften Weiterbildung des Verfahrens ist es vorgesehen, die Zufiihrgeschwindigkeit der
Waschestilicke zur Langsfaltstation an die Transportgeschwindigkeit der Waschestiicke durch die Langsfaltstation an-
zupassen. Dadurch wird sichergestellt, dass bei rasch durch die Langsfaltstation transportierten kleinen Waschestiicken
nachstfolgende Waschestiicke mit geringstmoéglichem Abstand zum vorausgehenden Waschestiick der Langsfaltstation
zugeflhrt werden. Umgekehrt wird bei langsam durch die Langsfaltstation transportierten grolen Waschestiicken die
Zuférderung nachfolgender Waschestiicke zur Langsfaltstation verzégert, damit es zu keinem Ubereinanderlaufen oder
Uberlappen aufeinanderfolgender Waschestiicke in der Langsfaltstation kommt.

[0011] Bevorzugt ist es vorgesehen, die Zuflihrgeschwindigkeit der Waschestiicke zur Langsfaltstation derart einzu-
stellen, dass die Waschestulcke dicht aufeinanderfolgend in die Langsfaltstation einlaufen und/oder ein nachstes Wa-
schestiick in die Langsfaltstation transportiert wird, sobald die Langsfaltung des vorherigen Waschestlicks abgeschlos-
sen ist. Auf diese Weise werden Leerlaufzeiten der Langsfaltstation auf ein Minimum reduziert.

[0012] Eine besonders vorteilhafte Ausgestaltung des Verfahrens sieht es vor, die GrolRen der Waschestlicke, also
die Abmessungen der Waschestiicke in Transportrichtung durch die Langsfaltstation, rechtzeitig vor Beginn der Langs-
faltung bzw. der ersten Langsfaltung zu ermitteln. Vorzugsweise wird vor der Langsfaltstation und/oder wahrend des
Transports zur Langsfaltstation die Lange des jeweiligen Waschestiicks, und zwar vorzugsweise des als nachstes zu
faltenden Waschestiicks, ermittelt. Die LAngenermittlung kann durch mindestens einen Sensor erfolgen. Beispielsweise
kann es sich um einen solchen Sensor handeln, der die Zeitdauer vom Vorbeilaufen der vorderen Querkante bis zum
Vorbeilaufen der hinteren Querkante eines jeweiligen Waschestiicks am Sensor ermittelt. Aufgrund der bekannten
Transportgeschwindigkeit des Waschestilicks kann dann die Léange desselben errechnet werden. Denkbar ist es aber
auch, einen Wegaufnehmer zu verwenden, der bertihrungslos oder in Kontakt mit dem Waschesttick, also beriihrend,
die Lange des an ihm vorbeitransportierten Waschestlicks abtastet.

[0013] Eine andere vorteilhafte Ausgestaltung des Verfahrens sieht es vor, die gefalteten Waschestiicke von der
letzten Faltstation mit unterschiedlichen Zufiihrgeschwindigkeiten zu unterschiedlichen Stapelstellen hinter der letzten
Faltstation zu transportieren. Weil die neben- oder hintereinander angeordneten Stapelstellen zwangslaufig unterschied-
liche Abstande zur letzten Faltstation aufweisen mussen, kann durch die unterschiedlichen Zufiihrgeschwindigkeiten
erreicht werden, dass die gefalteten Waschestiicke etwa gleiche Zeit benétigen, um die unterschiedlich weit von der
letzten Faltstation entfernten Stapelstationen zu erreichen. Insbesondere dann, wenn die Waschestiicke mit einer an
ihre GroRe angepassten Transportgeschwindigkeit durch die Langsfaltstation transportiert werden und dadurch die
Langsfaltdauer bei den Waschestlicken etwa gleich ist, kann so gewahrleistet werden, dass auch das Abstapeln der
Waschestlicke in einer etwa gleichen Zeit erfolgt und deshalb nicht gewartet werden muss, bis Waschestiicke, die auf
weit entfernt liegenden Stapelstellen abzustapeln sind, diese entfernten Stapelstellen erreicht haben.

[0014] Alternativ ist es denkbar, dass mit grofRerer Transportgeschwindigkeit durch die Langsfaltstation transportierte
kleinere Waschestiicke auf von der letzten Faltstation weit entfernte Stapelstellen abgestapelt werden, wahrend eine
geringere Transportgeschwindigkeit durch die Langsfaltstation erfordernde langere Waschestlcke auf Stapelstationen
abgestapelt werden, die dichter an der letzten Faltstation liegen. Dadurch kann eine Art Synchronisation der Faltzeiten
mit den Stapelzeiten erfolgen, vorzugsweise in Abhangigkeit von den Abmessungen des jeweiligen Waschestiicks.
[0015] Bevorzugte Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung werden nachfolgend anhand der Zeichnung naher erlautert.
In dieser zeigen:

Fig. 1  eine schematische Ansicht einer Vorrichtung zum Falten und Stapeln von Waschestiicken,
Fig. 2 eine schematische Draufsicht auf eine Langsfaltstation der Vorrichtung der Fig. 1 mit kleinen Waschesticken,
Fig. 3  eine schematische Draufsicht auf die Langsfaltstation analog zur Fig. 2 mit einem groRen Waschestlck,

Fig. 4  einen schematischen Querschnitt durch die Langsfaltstation der Vorrichtung der Fig. 1 bis 3 mit einem noch
ungefalteten Waschestuick,

Fig. 5 eine Ansicht analog zur Fig. 4 beim Langsfalten eines rechten Teils des Waschestticks,
Fig. 6 eine Ansicht analog zu den Fig. 4 und 5 nach dem Léangsfalten des rechten Teils des Waschestucks, und

Fig. 7  einenschematischen Querschnitt (analog zur Fig. 5) durch die Langsfaltstation einer Vorrichtung gemaf einem
anderen Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung beim Langsfalten eines rechten Teils des Waschestucks.

[0016] Die in der Figur 1 gezeigte Vorrichtung dient zum automatischen Falten von Waschestiicken 10 und zum
gleichzeitigen Abstapeln gefalteter Waschestlicke 10. Bei den Waschestiicken 10 kann es sich um solche beliebiger
Art handeln, bevorzugt um sogenannte Flachwéasche, wie Bettlaken, Bettdecken, Kopfkissen, Tischdecken, Servietten
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oder dergleichen, aber auch Handtiicher, einschlieRlich Frotteehandtiicher. Die Erfindung bezieht sich auch auf Vor-
richtungen, die zum Falten und/oder Abstapeln anderer Waschestiicke, zum Beispiel Kleidungsstiicke, sogenannte
Formteile, dienen. Auerdem bezieht sich die Erfindung auch auf Vorrichtungen, die nur zum Falten von Waschestiicken
10 dienen.

[0017] Die Vorrichtung verfiigt an der in der Fig. 1 linken Seite tber einen Eingabetisch 11 mit mindestens einem
umlaufenden Eingabeférdergurt. Vom Eingabetisch 11 wird jeweils ein zu faltendes, ausgebreitetes Waschestiick 10 in
Transportrichtung 12 zu einer Langsfaltstation 13 transportiert. In der Langsfaltstation 13 wird das jeweilige Waschestiick
10 mindestens einmal Iangsgefaltet. Beim gezeigten Ausfiihrungsbeispiel finden zwei Léangsfaltungen von gegeniber-
liegenden Langsseiten des Waschestlicks 10 nacheinander statt. Dabei erhalt das Waschestiick 10 zwei parallele, in
Transportrichtung 12, also langs zur Langsfaltstation 13, verlaufende Faltlinien auf gegeniiberliegenden Seiten der in
Transportrichtung 12 verlaufenden Waschestiickmitte.

[0018] Von der Langsfaltstation 13 wird das jeweilige Waschestiick 10 in eine Kreuzfaltstation 14 der hier gezeigten
Vorrichtung transportiert. In der Kreuzfaltstation 14 wird das jeweilige Waschestiick 10 mindestens einmal quergefaltet.
Das gefaltete Waschestiick 10 wird von einem unteren Ausgabeférderer 15 gegen die Transportrichtung 12 der Langs-
faltstation 13 zu einer Stapeleinrichtung 16 transportiert, die sich unter und/oder neben der Langsfaltstation 13 befindet.
[0019] Die Stapeleinrichtung 16 verfligt Giber einen parallel zur Langsfaltstation 13 verlaufenden Forderer 17, dem im
gezeigten Ausfiihrungsbeispiel vier in Transportrichtung 12 aufeinanderfolgende Stapler, zum Beispiel in der Fig. 1
gezeigte Hubstapler 18, 19, 20 und 21, zugeordnet sind. Die Hubstapler 18 bis 21 sind unterschiedlich weit vom Aus-
gabeférderer 15 der Kreuzfaltstation 14 entfernt, so dass die Férderwege zu den einzelnen Hubstaplern 18 bis 21
unterschiedlich lang sind. Der kiirzeste Férderweg flihrt zum Hubstapler 18 und der langste Férderweg zum am weitesten
entfernten Hubstapler 21. Dem Férderer 17 sind an jedem Hubstapler 18 bis 21 Stapelplatten zugeordnet, die jeweils
ein gefaltetes Waschestilick 10 auf dem betreffenden Hubstapler 18, 19, 20 und 21 bzw. dem darauf bereits gebildeten
Stapel gefalteter Waschestiicke 10 ablegen.

[0020] Beider hier gezeigten Vorrichtung ist vor der Langsfaltstation 13 eine L&ngenmesseinrichtung 35 vorgesehen.
Die Langenmesseinrichtung 22 kann auch am Ende des Eingabetisches 11 oder am Anfang der Langsfaltstation 13
vorgesehen sein. Bei der Langenmesseinrichtung 35 kann es sich um einen beriihrungslos die Lange des Waschestiicks
10 in Transportrichtung 12, also in Langsrichtung der Langsfaltstation 13, ermittelnden Sensor handeln. Der beriihrungs-
los arbeitende Sensor ermittelt die Zeit, die das jeweilige Waschestiick 10 bendtigt, um an ihm vorbeitransportiert zu
werden. Aus dieser Zeit im Zusammenhang mit der bekannten konstanten Geschwindigkeit, womit das Waschestiick
10 am Sensor entlangtransportiert wird, kann rechnerisch die Lange des Waschestlicks 10 (in Transportrichtung 12
gesehen) ermittelt werden. Es ist aber auch ein Wegsensor denkbar, der auf dem Wéaschestiick 10 abrollt und dabei
den Weg des Waschestlicks 10 von der vorderen Querkante zur hinteren Querkante unter Anlage am Waschestiick 10
ermittelt, wobei dieser Weg direkt die Lange des Waschestiicks 10 ergibt.

[0021] Die Langsfaltstation 13 verflgt Uber einen iber die gesamte Breite und Lange derselben durchgehenden
Langsforderer 22. Der Langsforderer 22 transportiert das Waschestiick 10 in Transportrichtung 12 durch die Langsfalt-
station 13. Der Langsforderer 22 verfligt Giber einen Uber die gesamte Breite der Langsfaltstation 13 durchgehenden
umlaufenden Fordergurt oder mehrere nebeneinanderliegende schmale Foérdergurte. Auf dem mindestens einen For-
dergurt des Langsforderers 22 liegt das Waschestlck 10 im noch ungefalteten Zustand ausgebreitet und ausgestreckt
auf (Fig. 4).

[0022] Mit geringem Abstand Uber dem Obertrum des mindestens einen umlaufenden Gurts des Langsforderers 22
sind im gezeigten Ausflihrungsbeispiel zwei langliche Faltschablonen 23 vorgesehen. Die langlichen, streifenférmigen
Faltschablonen 23 erstrecken sich parallel zueinander in Langsrichtung der Langsfaltstation 13. Im gezeigten Ausfih-
rungsbeispiel sind die Faltschablonen 23 mit parallelem Abstand zueinander unterschiedlichen Bahnhélften des Langs-
forderers 22 zugeordnet. Die Faltschablonen 23 kénnen in einem Abstand zueinander verénderbar sein zur Anpassung
an unterschiedlich groRe, vor allem breite Waschestiicke 10. Davon abgesehen sind die Faltschablonen 23 feststehend
mit geringem Abstand tber dem Langsférderer 22 angeordnet. AuRenliegende Teilbereiche des Waschestiicks 10
werden nacheinander zuerst um die eine Faltschablone 23 und dann um die andere Faltschablone 23 herumgelegt und
dadurch nacheinander zwei Langsfaltungen zur Herbeifiihrung einer Drittelfaltung des Waschestlicks 10 bezogen auf
die Breite desselben durchgefiihrt.

[0023] Das Langsfalten des Waschestiicks 10 erfolgt in der hier gezeigten Langsfaltstation 13 pneumatisch mit Druck-
luft. Dazu sind entlang eines jeden der gegeniiberliegenden, parallelen Langsrander 24 der Langsfaltstation 13 Blasrohre
25, 26 angeordnet. Die langlichen, parallel zueinander verlaufenden Blasrohre 25, 26 sind im gezeigten Ausfiihrungs-
beispiel in einer Ebene angeordnet, die etwas oberhalb der Faltschablonen 23 liegt (Fig. 5). Jedes Blasrohr 25, 26 dient
zur Herbeiflhrung einer Langsfaltung des Waschestulcks 10. Vorzugsweise sind die gleich ausgebildeten Blasrohre 25,
26 anihrer zur Mitte der Léngsfaltstation 13 weisenden Seite mitjeweils mindestens einer Reihe von Blasdlisen versehen,
aus denen Druckluftstrahlen austreten. Die Blasdiisen kdnnen einen zylindrischen Druckluftstrahl erzeugen, aber auch
einen leicht kegelférmigen. Denkbar ist es auch, dass die Blasrohre 25, 26 um ihre Ladngsachsen zum Falten des
Waschestilicks 10 etwas verdrehbar sind, beispielsweise in entgegengesetzten Richtungen hin- und herdrehbar.
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[0024] Uberden Blasrohren 25, 26 ist mindestens eine Lichtschranke 27 vorgesehen. Eine quer zur Transportrichtung
12 horizontal verlaufende Lichtschranke 27 ist in den Fig. 4 bis 6 symbolisch dargestellt. Die Lichtschranke 27 verfiigt
Uber mindestens eine (in den Fig. 4 bis 6 rechte) Lichtquelle 28 und einen dieser gegenliberliegenden (in den Fig. 4 bis
6 Uber dem linken Blasrohr 26 angeordneten) Reflektor 29. Die Lichtschranke 27 erzeugt - wenn sie ununterbrochen
ist - eine horizontale Sensorlinie 30, die in den Fig. 4 bis 6 durch eine Reihe Lichtpunkte symbolisiert ist. Die Lichtquelle
28 und der Reflektor 29 sind mit geringem Abstand tber den Blasrohren 25, 26 angeordnet, so dass die Sensorlinie 30
der Lichtschranke 27 mit parallelem Abstand Uber einer horizontalen Verbindungslinie/-ebene zwischen den Blasrohren
25, 26 liegt. Diese Sensorlinie 30 stellt eine untere Begrenzung eines in den Fig. 4 bis 6 durch ein Liniengitter symbo-
lisierten oberen Bereichs 31 eines Uber den Faltschablonen 23 sich befindenden Faltraums, namlich einem Blasraum
32, der Langsfaltstation 13 dar. Die Sensorlinie 30 unterteilt somit den Blasraum 32 in den oberen Bereich 31 und einen
zwischen der Sensorlinie 30 und den Faltschablonen 23 liegenden unteren Bereich 33. Die Hohe des unteren Bereichs
33 ist so gewahlt, dass in ihm sich eine Hauptausbreitungsflache des gefalteten und auch ungefalteten oder nur teilweise
gefalteten Waschestlicks 10 liegt, das heil’t, jedes fertig gefaltete Waschestiick 10 nach dem Umlegen des rechten und
linken Randbereichs um die Faltschablonen 23 nur den unteren Bereich 33 einnimmt, aber nicht den oberen Bereich
31 und dadurch jedes fertig gefaltete Waschestiick 10 unterhalb der Sensorlinie 30 liegt.

[0025] Da aufgrund der langlichen Blasrohre 25, 26 jedes Seitenteil eines Waschestlicks 10 in Langsrichtung der
Langsfaltstation 13 gesehen gleichmafig um die jeweilige Faltschablone 23 herumgelegt wird, reicht eine einzige Licht-
schranke 27 mit einer quer zur Transportrichtung 12 verlaufenden Sensorlinie 30 oberhalb der Ebene der Blasrohre 25,
26 aus. Es ist aber auch denkbar, mehrere mit mehr oder weniger groen Abstanden verteilt auf die Lange der Langs-
faltstation 13 verteilte Lichtschranken 27 mit parallelen, horizontalen Sensorlinien 30 vorzusehen. Dann kann die untere
Ebene des oberen Bereichs 31 des Blasraums 32 flichenmaRig bertihrungslos abgetastet werden.

[0026] Denkbar ist es auch, durch bildgebende Verfahren, beispielsweise Kameras, den gesamten oberen Bereich
31 des Blasraums 32 dreidimensional zu Gberwachen.

[0027] Die Vorrichtung verfugt Gber eine nicht gezeigte Schaltung und/oder Steuerung, der die gemessene Lange des
jeweils der Langsfaltstation 13 zugefiihrten Waschestiicks 10 zur Verfliigung gestellt wird. Anhand der Lange des jewei-
ligen Waschestiicks 10 wird dann die Geschwindigkeit des Langsférderers 22 der Langsfaltstation 13 verandert, insbe-
sondere angepasst, und zwar derart, dass eine vordere Querkante 36 des jeweiligen Waschestiicks 10 nach Beendigung
der Langsfaltung moglichst dicht an ein Auslaufende 34 an der vorderen Querkante der Langsfaltstation 13 herantrans-
portiert ist.

[0028] Die selbe Steuerung oder Schaltung oder eine separate Steuerung oder Schaltung erhélt von der Lichtschranke
27 ein Signal, wenn sich ein um die Faltschablonen 23 von den Luftstrahlen der Blasrohre 25, 26 herumzulegender
Randbereich des Waschestiicks 10 nicht mehr im oberen Bereich 31 des Blasraums 32 befindet.

[0029] Die Schaltung oder Steuerung fiir die Anpassung der Transportgeschwindigkeit des Langsférderers 22 der
Langsfaltstation 13 an die Lange des Waschestiicks 10 kann auch zur Bestimmung herangezogen werden, auf welchen
der unterschiedlich weit vom Ausgabefdrderer 15 entfernt liegende Hubstapler 18 bis 21 das jeweils gefaltete Wasche-
stlick 10 abgelegt wird. Die Steuerung merkt sich die GréRe des jeweiligen Waschestlicks 10 bzw. die Geschwindigkeit,
womit dieses durch die Langsfaltstation 13 hindurch transportiert worden ist und legt dementsprechend ein Waschestiick
10, was schneller durch die Langsfaltstation 13 transportiert wurde, auf den hintersten Hubstapler 21 ab. GroRere
Waschestlicke 10 werden auf den oder die vorderen Hubstapler 18 oder 19 abgelegt.

[0030] Das Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 7 unterscheidet sich von dem zuvor beschriebenen Ausfiihrungsbeispiel nur
dadurch, dass statt der quer zur Transportrichtung 12 verlaufenden Lichtschranke 27 (des Ausflihrungsbeispiels der
Fig. 4 bis 6) mindestens eine in Langsrichtung verlaufende Lichtschranke vorgesehen ist. Im Ausflihrungsbeispiel der
Fig. 7 sind zwei parallele langsgerichtete Lichtschranken 37, 38 vorgesehen, und zwar jeweils eine Lichtschranke 37,
38 pro Halfte der Langsfaltstation 13. Beide Lichtschranken 37, 38 liegen in einer gemeinsamen horizontalen Ebene
etwas Uber der horizontalen Verbindungsebene zwischen den Blasrohren 25, 26. Die horizontale Ebene, in der die
Lichtschranken 37, 38 liegen, befindet sich zwischen einem oberen Bereich 31 und einem unteren Bereich 33 des
Blasraums 32, also noch Uber der Ebene der Blasrohre 25, 26 (iber den Faltschablonen 23. Der Abstand der beiden
Lichtschranken 37, 38 ist groRRer als der Abstand der dufReren Langskanten der Faltschablonen 23. Dadurch befinden
sich die langsgerichteten Lichtschranken 37, 38 in einem Bereich, durch den die um die Faltschablonen 23 durch Blasluft
herumzulegenden dueren Randstreifen des jeweiligen Waschestlicks 10 hindurchbewegt werden missen. Auf diese
Weise kann von den langsgerichteten Lichtschranken 37 und 38 zuverladssig ermittelt werden, ob die Langsfaltung des
jeweiligen duReren Randbereichs des Waschestiicks 10 zumindest gréRtenteils erfolgt ist oder nicht.

[0031] Nachfolgend wird die Verfahrensweise der zuvor beschriebenen Vorrichtung zum Falten und Abstapeln von
Waschestlicken 10 im Zusammenhang mit dem Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 1 bis 6 nadher beschrieben:

Das Langsfalten der Waschestiicke 10 erfolgt in Abhdngigkeit von zumindest der GréRe, vorzugsweise Lange
und/oder Breite, derselben mit unterschiedlichen Transportgeschwindigkeiten des jeweiligen Waschesticks 10 in
Transportrichtung 12 durch die Langsfaltstation 13. Die Geschwindigkeit des Langsférderers 22 in der Langsfalt-
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station 13 wird dabei an die GréRe und gegebenenfalls das Material des jeweils zu faltenden Wéaschestiicks 10
angepasst. Insbesondere werden kurze Waschestiicke 10, das sind solche, deren Langen in Transportrichtung 12
bzw. Langsrichtung der Langsfaltstation 13 gesehen verhaltnismaRig klein sind, schneller durch die Léangsfaltstation
13 transportiert als langere Waschestiicke 10. Es werden mit anderen Worten kurze Waschestiicke 10 in der
Langsfaltstation 13 vom Langsférderer 22 beschleunigt und langere Waschestlicke 10 verzdgert durch entspre-
chendes Abbremsen des Langsforderers 22 der Langsfaltstation 13.

[0032] Durch die am Anfang oder vor der Langsfaltstation 13 angeordnete Ladngenmesseinrichtung 35 wird ermittelt,
ob es sich um ein kleines oder groRes, insbesondere kurzes oder langes, Wéaschestiick 10 handelt. Die Lange des
Waschestiicks 10 ist dadurch bekannt, bevor der erste Langsfaltvorgang dieses Waschestiick 10 in der Langsfaltstation
13 beginnt. Anhand der vorher festgestellten GroRe bzw. Lange des Waschestiicks 10 wird Gber die Steuerung der
Langsfaltstation 13 die Geschwindigkeit des Langsférderers 22 bestimmt und der Langsférderer 22 entsprechend an-
getrieben. Dadurch kénnen grofRe und kleine Waschestiicke 10 wahrend des kontinuierlichen Weitertransports durch
die Langsfaltstation 13 zweimal nacheinander langsgefaltet werden, und zwar in den Ausfiihrungsbeispielen der Fig. 2
und 3 zunéachst ein rechter Randbereich um die rechte Faltschablone 23 und dann ein linker Randbereich um die linke
Faltschablone 23. Die Langsfaltung kann auch bei groReren bzw. ldngeren Waschestiicken 10 ohne Unterbrechung
des Weitertransport des Waschestulicks durch die Langsfaltstation 13 erfolgen. Nur wenn ein so groRes Waschestiick
10 in der Langsfaltstation 13 gefaltet werden soll, das nahezu die gesamte Lange der Langsfaltstation 13 einnimmt,
muss fur ein solches sehr langes Waschestlick 10 der Weitertransport desselben durch die Langsfaltstation 13 zum
Langsfalten kurzfristig gestoppt werden.

[0033] Die Anpassung der Transportgeschwindigkeit des Langsforderers 22 der Léngsfaltstation 13 an die Lange des
jeweils langs zu faltenden Waschestucks 10 erfolgt derart, dass am Schluss des letzten Langsfaltvorgangs in der Langs-
faltstation 13 eine vordere Querkante 36 des fertig gefalteten Waschestlicks 10 sich dicht am Auslaufende 34, namlich
einer vorderen Querkante, der Langsfaltstation 13 oder dicht an den vorderen Enden der Faltschablonen 23 (Fig. 2)
befindet. Folgt auf mindestens ein kurzes Waschestiick 10 (Fig. 2) ein langeres Waschestiick 10 (Fig. 3), dann wird die
Geschwindigkeit des Langsférderers 22 so weit reduziert, dass die vordere Querkante 36 des langeren Waschestlicks
10 sich beim Abschluss der Langsfaltung in der Langsfaltstation 13 am vorderen Auslaufende 34 derselben oder nahe
des vordereren Auslaufendes 34 und/oder den vorderen Enden der Faltschablonen 23 befindet.

[0034] Mit der vorstehend beschriebenen Vorgehensweise wird erreicht, dass unterschiedlich groRe Waschestiicke
10 (abgesehen von extra groRen Waschestiicken 10, die etwa der Lange der Langsfaltstation 13 entsprechen) bei
ununterbrochenem, kontinuierlichen Weitertransport durch die Langsfaltstation 13 lAngsgefaltet werden kdnnen. AulRer-
dem wird erreicht, dass durch die in Abhangigkeit von der von der Langenmesseinrichtung 35 vorher ermittelten Lange
der Waschestiicke 10 erfolgenden Anpassung der Transportgeschwindigkeit des Langsférderers 22 sowohl kurze als
auch lange Waschestiicke 10 nach Beendigung der Langsfaltung in der Langsfaltstation 13 mitihrer vorderen Querkante
36 sich am Auslaufende 34 oder nahe dem Auslaufende 34 der Langsfaltstation 13 und/oder an den Enden der Falt-
schablonen 23 befinden.

[0035] Das beschriebene Verfahren reduziert die Durchlaufzeit der Waschestlicke 10 durch die Langsfaltstation 13
auf ein Minimum, indem die Waschestlicke 10 unabhangig von ihrer GréRRe, insbesondere Lange, sich nach dem Langs-
falten unmittelbar vor dem Auslaufende 34 der Langsfaltstation 13 befinden und somit alle Waschestiicke 10 unabhangig
von ihrer GrofRe nach Beendigung des letzten Langsfaltvorgangs sofort Giber das Auslaufende 34 aus der Langsfaltstation
13 heraustransportiert werden kénnen.

[0036] Bevorzugtist es auch vorgesehen, die gefalteten Waschestiicke 10 gezielt auf die Hubstapler 18 bis 21 abzu-
stapeln. Dazu werden kleinere Waschestulcke 10, die mit gréRerer Fordergeschwindigkeit des Langsférderers 22 durch
die Langsfaltstation 13 hindurchtransportiert worden sind und deren Verweilzeit in der Langsfaltstation 13 somit im
Vergleich zu gréReren Waschestiicken 10 kiirzer ist, auf vom Ausgabeforderer 15 der Kreuzfaltstation 14 weiter oder
am weitesten entfernt liegenden Hubstaplern 21 oder 20 abgestapelt. Ladngere Waschestlicke 10, die langsamer durch
die Langsfaltstation 13 hindurchtransportiert werden, werden hingegen auf den dichter am Ausgabeférderer 15 liegenden
Hubstaplern 18 oder 19 abgelegt. Es werden so langere Transportwege gefalteter Waschestlicke 10 zu den weiter
hinten liegenden Hubstaplern 20, 21 kombiniert mit kiirzeren Durchlaufzeiten durch die Langsfaltstation 13. Demgegen-
Uber werden l&ngere Faltzeiten in der Langsfaltstation 13 erfordernde gréfRere Waschestlicke 10 auf kiirzere Zufuhrwege
erfordernde vordere Hubstaplern 18 bzw. 19 abgelegt. Auf diese Weise wird erreicht, dass der Durchlauf gréf3erer und
kleinerer Waschestiicke 10 durch die Langsfaltstation 13 und die Stapeleinrichtung 16 nahezu gleiche Zeiten bean-
sprucht.

[0037] Alternativist es auch denkbar, den zu den Hubstaplern 18 bis 21 fiihrenden Férderer 17 mit derart wechselnden
Geschwindigkeiten anzutreiben, dass gefaltete Waschestlicke 10 innerhalb etwa gleicher Zeit zu den Hubstaplern 18
bis 21 gelangen. Die gefalteten Wéaschestiicke 10 werden dann zum hintersten Hubstapler 21 mit grof3ter Transportge-
schwindigkeit transportiert und zum vorderen Hubstapler 18 mit geringster Férdergeschwindigkeit. Dabei braucht sich
die Transportgeschwindigkeit des Forderers 17 nicht unbedingt an der GréRe der gefalteten Waschestlcke 10 zu ori-
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entieren; sie kann unabhéangig von der GréRe der Waschestiicke 10 an den Forderweg angepasst werden.

[0038] Es ist verfahrensmaRig weiterhin vorgesehen, die Blasdauer der Blasrohre 25, 26 an die Dauer der jeweiligen
Langsfaltung anzupassen. Es wird dadurch der Druckluftaustritt aus den Blasrohren 25 bzw. 26 beendet, sobald die
jeweilige Langsfaltung abgeschlossen ist. Das hat eine mindestens von der Lange der Waschestiicke 10 abhangige
Blaszeitregelung zur Folge. Vorzugsweise bestimmt sich die Blaszeit aber auch nach der Breite und/oder dem Material,
vor allem bei Frottee, der Waschestiicke 10.

[0039] Zum Zwecke der Blaszeitregelung wird Gberwacht, ob sich noch ein Teil des Waschestiicks 10 im oberen
Bereich 31 des Blasraums 32 befindet. Dazu wird die sich mit parallelem Abstand tber den Faltschablonen 23 und
Blasrohren 25, 26 befindende untere, vorzugsweise horizontale, Ebene des oberen Bereichs 31, durch die die Sensorlinie
30 verlauft, durch die mindestens eine quergerichtete Lichtschranke 27 iberwacht. Ist die in der unteren Ebene des
oberen Bereichs 31 liegende Sensorlinie 30 zwischen der Lichtquelle 28 und dem Reflektor 29 der Lichtschranke 27
unterbrochen (Fig. 5), befindet sich noch ein momentan langs zu faltender Teil des Wé&schestiicks 10 im oberen Bereich
31 des Blasraums 32. Es signalisiert den noch laufenden Faltvorgang, der noch aus den Diisen des Blasrohrs 25 oder
26 austretende Druckluftstrahl erfordert. Sobald ein erster (rechter) Randbereich des Waschestlicks 10, der von den
Druckluftstrahlen aus dem in der Fig. 6 rechten Blasrohr 25 um die rechte Faltschablone 23 herumgelegt ist, den oberen
Bereich 31 verlassen hat und dadurch die Sensorlinie 30 freigegeben ist, wird der Luftaustritt aus dem rechten Blasrohr
25 unterbrochen und es kann das Umfalten des zweiten (in der Fig. 6 linken) Randbereichs des Waschestiicks 10 um
die linke Faltschablone 23 beginnen, indem nun die Druckluftversorgung des linken Blasrohrs 26 freigegeben wird. Von
den aus dem linken Blasrohr 26 austretenden Luftdruckstrahl wird dann der linke Randbereich des Wéschestiicks 10
um die linke Faltschablone 23 herum auf den vorher gefalteten rechten Randbereich des Waschestlicks 10 gelegt bzw.
umgeklappt. Die Lichtschranke 27 detektiert wiederum den Abschluss des Faltens des linken Randbereichs des Wa-
schestlicks 10, wenn dieser den oberen Bereich 31 des Blasraums 32 verlassen hat und sich unter der Sensorlinie 30
der Lichtschranke 27 im unteren Bereich 33 des Blasraums 32 befindet. Dann ist der Langfaltvorgang des Waschestiicks
10 in der Langsfaltstation 13 abgeschlossen und es wird auch die Druckluftversorgung des linken Blasrohrs 26 unter-
brochen.

[0040] Nach dem Langsfalten eines Waschestlicks 10 kann das Langsfalten des nachfolgenden Waschestiicks 10
beginnen mit dem Offnen der Druckluftversorgung des rechten Blasrohrs 25, das zuerst den rechten Randbereich des
Waschestlicks 10 um die rechte Faltschablone 23 herumlegt. Danach erfolgt in der zuvor beschriebenen Weise das
Falten des linken Randbereichs des Waschestiicks 10 durch entsprechende Umsteuerung der Druckluftversorgung der
Blasrohre 25 und 26 und Beendigung der Druckluftversorgung beider Blasrohre 25, 26 nach dem zweiten Langsfalten
des linken Randbereichs des Waschestlicks 10 auf dem zuvor gefalteten rechten Randbereich desselben.

[0041] Durch die Uberwachung des oberen Bereichs 31 des Blasraums 32 auf das Vorhandensein oder Nichtvorhan-
densein eines Teils des Waschestlicks 10 kann die Dauer des Luftaustritts aus jedem der Blasrohre 25, 26 individuell
gesteuert werden. So wird das eine Blasrohr 25 noch solange mit Druckluft versorgt, wie dieses Blasrohr 25 braucht,
um die erste Langsfaltung des betreffenden Teils des Waschestiicks 10 durchzufiihren. Mit der Beendigung der Druck-
luftzufuhr zum Blasrohr 25 fir die erste Langsfaltung wird gleichzeitig oder geringfligig spater die Druckluftzufuhr zum
anderen Blasrohr 26 fiir die zweite Langsfaltung des anderen Teils des Waschestlicks 10 freigegeben, also ein auto-
matischer Wechsel der Druckluftversorgung des einen oder anderen Blasrohrs 25 bzw. 26 vorgenommen. Mit anderen
Worten wird jedes Blasrohr 25, 26 durch das erfindungsgemafie Verfahren nur tiber eine solche Zeitdauer mit Druckluft
versorgt, die der fiir die jeweilige Langsfaltung benétigten Zeit entspricht. AuRerdem wird durch das erfindungsgemafie
Verfahren der Beginn der im Anschluss an die erste Querfaltung erfolgenden zweiten Querfaltung gesteuert.

[0042] Das Langsfalten von Waschestiicken 10 erfolgt nach dem Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 7 prinzipiell nach dem
gleichen zuvor im Zusammenhang mit dem ersten Ausfiihrungsbeispiel (Fig. 4 bis 6) beschriebenen Verfahren. Nur wird
hier die untere horizontale Ebene des oberen Bereichs 31 des Blasraums 32 von zwei in Transportrichtung 12 langs-
gerichtet verlaufenden Lichtschranken 37, 38 liberwacht.

[0043] Die Erfindung ist vorstehend im Zusammenhang mit einer Vorrichtung zum kombinierten Falten von Wasche-
stlicken 10 und Abstapeln gefalteter Waschestiicke 10 beschrieben. Die Erfindung eignet sich auch fir Vorrichtungen,
die nur zum Falten, insbesondere mindestens zum L&ngsfalten, von Waschestiicken 10 dienen oder Vorrichtungen,
womit gefaltete Waschestlicke 10 lediglich auf verschiedenen Hubstaplern 18 bis 21 abgelegt werden.

[0044] Die Erfindung ist auch nicht beschrankt auf Vorrichtungen zum kombinierten Langsfalten und Querfalten. Die
Erfindung eignet sich auch fiir Vorrichtungen, die nur zum mindestens einmaligen Léngsfalten von Waschestiicken 10
dienen. Die Erfindung ist auch nicht beschrankt auf Vorrichtungen, die gemafl dem in den Figuren gezeigten Ausfiih-
rungsbeispiel vier Hubstapler 18 bis 21 aufweisen. Die Erfindung eignet sich auch fir Vorrichtungen mit mehr oder
weniger als vier Hubstaplern 18 bis 21.

Bezugszeichenliste:

[0045]
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10  Waschestick 36  vordere Querkante
11 Eingabetisch 37  Lichtschranke
12 Transportrichtung 38 Lichtschranke

13  Langsfaltstation
14  Kreuzfaltstation
15  Ausgabeforderer
16  Stapeleinrichtung
17  Forderer

18  Hubstapler

19  Hubstapler

20  Hubstapler

21 Hubstapler

22 Langsférderer
23  Faltschablone
24  Langsrand

25  Blasrohr

26  Blasrohr

27  Lichtschranke

28  Lichtquelle

29  Reflektor

30  Sensorlinie

31 oberer Bereich
32  Blasraum

33  unterer Bereich
34  Auslaufende

35 Langenmesseinrichtung

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum maschinellen Falten von Waschestiicken (10) und/oder Stapeln von Waschestiicken (10), wobei
die Waschestiicke (10) durch mindestens eine Langsfaltstation (13) transportiert werden, in der Langsfaltstation
(13) die Waschestiicke (10) mindestens einmal langs gefaltet werden und vorzugsweise die gefalteten Waschestui-
cke (10) an mehreren Stapelstellen abgestapelt werden, dadurch gekennzeichnet, dass die Waschestiicke (10)
mit einer an ihre GrolRe angepassten Transportgeschwindigkeit durch die Langsfaltstation (13) hindurchtransportiert
werden, wobei die Transportgeschwindigkeit derart eingestellt wird, dass kleinere Waschestiicke (10) schneller
durch die Langsfaltstation (13) transportiert werden als grofRere Waschestiicke (10).

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass kleinere, insbesondere kiirzere, Waschestticke (10)
in der Langsfaltstation (13) beschleunigt und gréRere, insbesondere langere, Waschestiicke (10) in der Langsfalt-
station (13) verzogert werden, derart, dass die mindestens eine Langsfaltung abgeschlossen ist, wenn eine vor-
auseilende, quer zur Transportrichtung (12) der Waschestlcke (10) durch die Langsfaltstation (13) verlaufende
vordere Querkante (36) der Waschestucke (10) sich im Bereich eines Auslaufendes (34) der Langsfaltstation (13)
befindet.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass bei Waschestlicken (10), deren Lénge der
maximalen Langsfaltlange in der Langsfaltstation (13) nahezu entspricht, der Transport solcher Waschestiicke (10)
durch die Langsfaltstation (13) bis zur Beendigung der mindestens einen Langsfaltung gestoppt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Transportgeschwin-
digkeit der Waschestiicke (10) durch die Langsfaltstation (13) individuell an die GréRe, vorzugsweise Lange, des
jeweiligen Waschestlicks (10) angepasst und dementsprechend eingestellt wird, vorzugsweise in Abhangigkeit von
der Grofle und/oder Lange des jeweiligen Waschestlicks (10) bezogen auf die Léange der Langsfaltstation (13)
und/oder die zur mindestens einen Langsfaltung des jeweiligen Waschestiicks (10) in der Langsfaltstation (13)
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benétigte Langsfaltzeit.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Zufiihrgeschwindigkeit
von Waschestiicken (10) zur Langsfaltstation (13) an die Transportgeschwindigkeit des jeweiligen Waschestlckes
(10) durch die Langsfaltstation (13) angepasst wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Zufiihrgeschwindigkeit
der Waschestiicke (10) zur Langsfaltstation (13) derart eingestellt wird, dass die Wéaschestiicke (10) direkt aufein-
anderfolgend in die Langsfaltstation (13) einlaufen und/oder ein nachstes Waschestlick (10) in die Langsfaltstation
(13) einlauft, sobald alle Langsfaltvorgange des vorhergehenden Wéaschestiicks (10) abgeschlossen sind.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Abmessungen, vor-
zugsweise Langen, der Waschestiicke (10) in Transportrichtung (12) durch die Langsfaltstation (13) ermittelt werden,
vorzugsweise vor der Langsfaltstation (13) und/oder wéahrend des Transports zur Léangsfaltstation (13).

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die gefalteten Wasche-
stiicke (10) vonder letzten Faltstation mit unterschiedlichen Zufiihrgeschwindigkeiten zu den einzelnen Stapelstellen
transportiert werden.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Waschestlicke (10) zu den von der letzten Falt-
station weiter entfernt liegenden Stapelstellen mit gréRBerer Zufiihrgeschwindigkeit transportiert werden als zu den
dichter an der letzten Faltstation liegenden Stapelstellen.

Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass mit grolRerer Transportgeschwindigkeit durch
die Langsfaltstation (13) transportierte kiirzere Wéaschestiicke (10) und/oder kirzere Faltzeiten erfordernde Wa-
schestiicke (10) auf von mindestens einer von der letzten Faltstation weiter entfernten Stapelstelle abgestapelt
werden.

Claims

Method of mechanically folding items of laundry (10) and/or stacking items of laundry (10), wherein the items of
laundry (10) are transported through at least one longitudinal-folding station (13), the items of laundry (10) are folded
longitudinally at least once in the longitudinal-folding station (13) and preferably the folded items of laundry (10) are
stacked at a plurality of stacking locations, characterized in that the items of laundry (10) are transported through
the longitudinal-folding station (13) at a transporting speed adapted to their size, wherein the transporting speed is
adjusted such that relatively small items of laundry (10) are transported through the longitudinal-folding station (13)
more quickly than larger items of laundry (10).

Method according to Claim 1, characterized in that relatively small, in particular relatively short, items of laundry
(10) are accelerated in the longitudinal-folding station (13) and larger, in particular longer, items of laundry (10) are
slowed down in the longitudinal-folding station (13), such that the at least one longitudinal-folding operation has
been completed when a leading front transverse edge (36) of the items of laundry (10), said front transverse edge
running transversely to the direction (12) in which the items of laundry (10) are transported through the longitudinal-
folding station (13), is located in the region of an outlet end (34) of the longitudinal-folding station (13).

Method according to Claim 1 or 2, characterized in that items of laundry (10) of which the length corresponds more
or less to the maximum longitudinal-folding length in the longitudinal-folding station (13) are transported through the
longitudinal-folding station (13) until the at least one longitudinal-folding operation is stopped.

Method according to one of the preceding claims, characterized in that the speed at which the items of laundry
(10) are transported through the longitudinal-folding station (13) is adapted individually to the size, preferably length,
of the respective item of laundry (10) and adjusted accordingly, preferably in dependence on the size and/or length
of the respective item of laundry (10) in relation to the length of the longitudinal-folding station (13) and/or the amount
of time required for the at least one longitudinal-folding operation of the respective item of laundry (10) in the
longitudinal-folding station (13).

Method according to one of the preceding claims, characterized in that the speed at which items of laundry (10)



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

EP 2 853 633 B1

are supplied to the longitudinal-folding station (13) is adapted to the speed at which the respective item of laundry
(10) is transported through the longitudinal-folding station (13).

Method according to one of the preceding claims, characterized in that the speed at which the items of laundry
(10) are supplied to the longitudinal-folding station (13) is adjusted such that the items of laundry (10) run into the
longitudinal-folding station (13) directly one after the other and/or the next item of laundry (10) runs into the longi-
tudinal-folding station (13) as soon as all the longitudinal-folding operations of the preceding item of laundry (10)
have been completed.

Method according to one of the preceding claims, characterized by determination of the dimensions, preferably
lengths, of the items of laundry (10) in the transporting direction (12) through the longitudinal-folding station (13),
preferably upstream of the longitudinal-folding station (13) and/or during transportation to the longitudinal-folding
station (13).

Method according to one of the preceding claims, characterized in that the folded items of laundry (10) are trans-
ported from the final folding station to the individual stacking locations at different supply speeds.

Method according to Claim 8, characterized in that the items of laundry (10) are transported at a greater supply
speed to the stacking locations which are further remote from the final folding station than to the stacking locations
which are closer to the final folding station.

Method according to Claim 8 or 9, characterized in that relatively short items of laundry (10)? which are transported
at a relatively great transporting speed through the longitudinal-folding station (13) and/or items of laundry (10)
requiring relatively short amounts of folding time are stacked on at least one stacking location which is relatively
remote from the final folding station.

Revendications

Procédé de pliage en machine de piéces de linge (10) et/ou d’empilage de piéces de linge (10), les piéces de linge
(10) étant transportées a travers au moins un poste de pliage longitudinal (13), les pieces de linge (10) étant pliées
au moins une fois longitudinalement dans le poste de pliage longitudinal (13) et de préférence les piéces de linge
(10) étant empilées au niveau de plusieurs emplacements d’empilement, caractérisé en ce que les piéces de linge
(10) sont transportées avec une vitesse de transport adaptée a leur taille a travers le poste de pliage longitudinal
(13), la vitesse de transport étant ajustée de telle sorte que les plus petites pieéces de linge (10) soient transportées
plus rapidement a travers le poste de pliage longitudinal (13) que les plus grandes piéces de linge (10).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que des plus petites pieces de linge (10), en particulier plus
courtes, sont accélérées dans le poste de pliage longitudinal (13) et des plus grandes piéces de linge (10), en
particulier plus longues, sont ralenties dans le poste de pliage longitudinal (13) de telle sorte que I'au moins un
pliage longitudinal soit terminé lorsqu’une aréte transversale avant (36) de la piéce de linge (10) située a I'avant,
s’étendant transversalement a la direction de transport (12) de la piece de linge (10) a travers le poste de pliage
longitudinal (13), se trouve dans la région d’'une extrémité de sortie (34) du poste de pliage longitudinal (13).

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé en ce que dans le cas des piéces de linge (10) dont la longueur
correspond approximativement a la longueur de pliage longitudinal maximale dans le poste de pliage longitudinal
(13), le transport de telles piéces de linge (10) a travers le poste de pliage longitudinal (13) est arrété jusqu’a la fin
de I'au moins un pliage longitudinal.

Procédé selon I'une quelconque des revendication précédentes, caractérisé en ce que la vitesse de transport des
pieces de linge (10) a travers le poste de pliage longitudinal (13) estadaptée individuellement a la traille, de préférence
ala longueur, de la piéce de linge respective (10) et est ajustée en conséquence, de préférence en fonction de la
taille et/ou de la longueur de la piéce de linge respective (10) par rapport a la longueur du poste de pliage longitudinal
(13) et/au au temps de pliage longitudinal nécessaire pour au moins un pliage longitudinal de la piéce de linge
respective (10) dans le poste de pliage longitudinal (13).

Procédeé selon I'une quelconque des revendication précédentes, caractérisé en ce que la vitesse d’alimentation
de pieces de linge (10) au poste de pliage longitudinal (13) est adaptée a la vitesse de transport de la pieéce de linge
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respective (10) a travers le poste de pliage longitudinal (13).

Procédé selon I'une quelconque des revendications précédentes, caractérisé en ce que la vitesse d’alimentation
des pieces de linge (10) au poste de pliage longitudinal (13) est ajustée de telle sorte que les pieces de linge (10)
entrent en succession directement dans le poste de pliage longitudinal (13) et/ou de telle sorte qu’une piéce de
linge suivante (10) entre dans le poste de pliage longitudinal (13) dés que toutes les opérations de pliage longitudinal
de la piéce de linge précédente (10) sont terminées.

Procédé selon 'une quelconque des revendications précédentes, caractérisé en ce que les dimensions, de pré-
férence les longueurs, des piéces de linge (10) dans la direction de transport (12) sont déterminées par le poste de
pliage longitudinal (13), de préférence avant le poste de pliage longitudinal (13) et/ou pendant le transport au poste
de pliage longitudinal (13).

Procédé selon 'une quelconque des revendications précédentes, caractérisé en ce que les piéces de linge pliées
(10) sont transportées depuis le dernier poste de pliage a des vitesses d’alimentation différentes jusqu’a 'empla-
cement d’empilement individuel.

Procédé selon la revendication 8, caractérisé en ce que les pieces de linge (10) sont transportées a une plus
grande vitesse d’alimentation aux emplacements d’empilement situés a une plus grande distance du dernier poste
de pliage qu’aux emplacements d’empilement situés plus prés du dernier poste de pliage.

Procédé selon la revendication 8 ou 9, caractérisé en ce que des piéces de linge (10) plus courtes transportées
a une plus grande vitesse de transport a travers le poste de pliage longitudinal (13) et/ou des piéces de linge (10)
nécessitant des temps de pliage plus courts sont empilées sur un emplacement d’empilement plus éloigné d’au
moins I'un des derniers postes de pliage.
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