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(54) VERFAHREN ZUM FALTEN VON WASCHESTUCKEN

(67)  Beim Falten von Waschestiicken (10) werden
mehrere Lagen Ubereinander gelegt, so dass sie einan-
der Uberlappen. Zur Erzielung einer optimalen Faltqua-
litdt ist man bestrebt, gleich lange Lagen beim Falten zu
erzielen. In der Praxis ist das vielfach nicht méglich, so
dass eine Uberlappungsdifferenz entsteht, die die Falt-
qualitat beeintrachtigt. Das gilt vor allem, wenn nachei-
nander unterschiedliche Waschestiicke (10) gefaltet
werden.

Die Erfindung sieht es vor, anhand mindestens eines
Kriteriums den Faltvorgang an das jeweilige Wasche-
stiick (10) anzupassen, damit dieses mindestens anna-
hernd vorgesehene Uberlappungsmal gefaltet wird. Be-
vorzugt wird dazu die Faltmaschine anhand des mindes-
tens einen Kriteriums automatisch eingestellt. Die Erfin-
dung erméglicht es, jedes der aufeinanderfolgenden und
gegebenenfalls unterschiedlichen Waschestiicke (10)
mit der optimalen Faltqualitat automatisch zu falten.

Fig.1
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Falten
von Waschestiicken gemal dem Oberbegriff des An-
spruchs 1.

[0002] Waschestlicke, und zwar vor allem Flachwa-
sche (Tischdecken, Handtlicher, Bettbeziige, Kopfkis-
sen, Bettlaken und ahnliche), aber auch Bekleidungssti-
cke wie zum Beispiel Bademantel oder Berufsbeklei-
dung, werden in Waschereien automatisch mit Faltma-
schinen gefaltet. Dabei werden die Waschestlicke zu-
mindest einmal langs- und/oder quergefaltet. Hierbei
werden mehrere Lagen des Waschestlicks Uberlappend
Ubereinandergelegt. Beim Querfalten werden die Wa-
schestiicke in der Lange verkirzt. Unter "Lange" der Wa-
schestiicke istdabeidie Erstreckungsrichtung desselben
in Transportrichtung durch die Faltmaschine gemeint.
Beim Langsfalten wird das sich quer zur Lange der Wa-
schestlicke erstreckende Mal derselben, Ublicherweise
die Breite, verringert. Demzufolge entstehen beim
Langsfalten Faltlinien der Waschestiicke, die parallel zur
Durchlaufrichtung derselben durch die Faltmaschine ver-
laufen. Beim Querfalten hingegen verlaufen die Faltlinien
der Waschestilicke quer zur Durchlaufrichtung derselben
durch die Faltmaschine.

[0003] Optimale Faltergebnisse werden erzielt, wenn
bei der jeweiligen Faltung die Ubereinander gelegten La-
gen entweder gleich lang sind und/oder die Faltlinien
oder Faltkanten des jeweiligen Waschestiicks deckungs-
gleich Gibereinander liegen. In der Praxis werden aus ver-
schiedenen Griinden, und zwar insbesondere aufgrund
der Abmessungen und/oder Materialeigenschaften der
Waschestiicke, aber auch von der Faltmaschine stam-
mende Einflisse, beispielsweise Verschleily der Faltma-
schine, die gewiinschten Uberlappungen (Uberlap-
pungsmalfd genannt) nicht erreicht. Das gilt vor allem bei
einem sogenannten Mischbetrieb der Faltmaschine, bei
dem in der GréRe und Art verschiedene Waschestiicke
in beliebiger, unregelmafiger Reihenfolge zu falten sind.
Es kommtdaherin der Regel zu einer sogenannten Uber-
lappungsdifferenz. Diese Uberlappungsdifferenz wird
zwar in einem gewissen Umfang toleriert, sie sollte aber
méglichst gering sein. Bei einer zu groRen Uperlap-
pungsdifferenz ist keine ausreichende Faltqualitdt mehr
gegeben, weil Kanten bzw. Rander oder Enden der tiber-
einander gelegten Lagen der Waschestlicke nicht aurei-
chend genau iibereinander liegen. Wenn die Uberlap-
pungsdifferenz so gro wird, dass das eine nicht mehr
tolerierbare Beeintrachtigung der Faltqualitat zur Folge
hat, wird bisher versucht, die Uberlappungsdiﬁerenz
durch Veranderung der mechanischen Einstellungen der
Faltmaschine zu reduzieren. Das erfordert vielfach lan-
gere Stillstandszeiten der Faltmaschine und einiges Ge-
schick sowie Erfahrungen der die Einstellung verandern-
den Person. Vielfach wird es auch aus Kostengriinden
unterlassen, Veranderungen an der Einstellung der Falt-
maschine vorzunehmen und schlechte Faltergebnisse
hingenommen. Beim Mischbetrieb wird die Faltmaschine
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auf einen geschatzten Mittelwert eingestellt.

[0004] Ausgehend vom Vorstehenden liegt der Erfin-
dung die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Falten
von Waschestiicken zu schaffen, womit automatisch
mindestens gréRtenteils ein Ausgleich von Uberlap-
pungsdifferenzen unter Berlcksichtigung der die Falt-
qualitdt beeinflussenden EinflussgréRen erfolgt, insbe-
sondere im Mischbetrieb.

[0005] Ein Verfahren zur L6sung dieser Aufgabe weist
die MaRnahmen des Anspruchs 1 auf. Demnach erfolgt
der Faltvorgang anhand mindestens eines Kriteriums
(Faltkriterium) derart, dass das jeweilige Waschestiick
mindestens anndhernd mit dem vorgesehenen Uberlap-
pungsmafd gefaltet wird. Dadurch wird mindestens ein
Kriterium, das das Uberlappungsma[& beeinflusst, be-
ricksichtigt. Die Berlicksichtigung des mindestens einen
Kriteriums fiihrt zum gewiinschten Uberlappungsmaf
und zu einer geringstmoglichen, idealerweise keiner,
Uberlappungsdifferenz. Das Verfahren eignet sich daher
besonders beim Mischbetrieb von Faltmaschinen.
[0006] Bevorzugtist es vorgesehen, dass anhand des
mindestens einen Kriteriums bzw. Faltkriteriums der Falt-
vorgang so eingestellt, insbesondere gesteuert und/oder
geregelt wird, dass das Falten des Waschestiicks mit
dem vorgesehenen Uberlappungsmaf und somit ohne
oder nahezu ohne Uberlappungsdifferenz erwartet wer-
den kann. Es wird so praktisch die Faltmaschine auto-
matisch individuell auf das jeweils zu faltende Wasche-
stiick eingestellt.

[0007] Eine vorteilhafte Weiterbildungsmdglichkeit
des Verfahrens sieht es vor, die Einstellung bzw. Steu-
erung und/oder Regelung des Faltvorgangs anhand we-
nigstens eines Korrekturwerts vorzunehmen, der von
mindestens einem Kriterium abgeleitet worden ist. Es
stehen so fir das jeweilige Kriterium und/oder unter-
schiedliche Kriterien passende Korrekturwerte zur Ver-
fugung, die herangezogen werden kénnen, um den Falt-
vorgang bzw. die Faltmaschine einzustellen, zu steuern
und/oder zu regeln.

[0008] Es kann vorgesehen sein, dass der oder der
jeweilige Korrekturwert anhand mindestens eines Krite-
riums des Waschestlicks ermittelt wird. Bevorzugt ist es
vorgesehen, dass mehrere Korrekturwerte anhand
und/oder bezogen auf mindestens zwei Kriterien ermittelt
werden. Vorzugsweise werden Korrekturwerte fir unter-
schiedliche Werte oder Wertebereiche, zum Beispiel
Langen bzw. Langenbereiche einerseits und Dicken
bzw. Dickenbereiche andererseits, aufgestellt. Bei einer
vorteilhaften Ausgestaltungsméglichkeit des Verfahrens
werden die so erhaltenen Korrekturwerte einer mindes-
tens zweidimensionalen Matrix zugeordnet bzw. als eine
solche Matrix abgespeichert, beispielsweise in einer
Steuerung der Faltmaschine. Aus der Matrix kann fir das
jeweils als nachstes zu faltende Waschestiick der den
Faltkriterien desselben entsprechende und/oder pas-
sende Korrekturwert entnommen und zur Einstellung,
Steuerung bzw. Regelung der Faltmaschine herangezo-
gen werden.
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[0009] Beieinerdehnbaren Ausgestaltung des Verfah-
rens sind die Korrekturwerte bezogen auf die Langen
bzw. Breiten als ein Kriterium der Waschestiicke und
mindestens ein weiteres Kriterium in der Matrix abgelegt
bzw. abgespeichert. So ist es mdglich, ein zur Lange
und/ oder Breite des jeweiligen Waschestiicks in Abhan-
gigkeit von mindestens einem weiteren Kriterium dessel-
ben passenden Korrekturwert der Matrix zu entnehmen.
Diese Verfahrensweise geht von der Erkenntnis aus,
dass bei groReren oder kleineren Waschestiicken sich
die Korrekturwerte andern und/oder mindestens ein an-
deres Kriterium desselben von der Léange und Breite ab-
hangig ist. So ist es vor allem im Mischbetrieb moglich,
zur Grole des jeweils als nachstes zu faltenden Wasche-
stlicks aus der Matrix einen passenden Korrekturwert zu
entnehmen, wonach die Faltmaschine eingestellt wird,
so dass diese daraufhin das jeweilige Waschestiick in-
dividuell passend zu den Kriterien exakt, das hei3t mit
méglichst geringer Uberlappungsdifferenz, faltet.
[0010] Bevorzugt sieht es das Verfahren vor, anhand
eines mit dem zu faltenden Waschestlick korrespondie-
renden Korrekturwerts aus der Matrix den Faltvorgang
gezielt und individuell auf das als nachstes zu faltende
Waschestiick abzustimmen, insbesondere zu steuern
oder zu regeln. Bevorzugt wird anhand des zum jeweils
als néchstes zu faltenden Waschestlick passenden Kor-
rekturwerts aus der Matrix der Abstand von zum Beispiel
Faltschablonen zum L&ngsfalten des Waschestiicks
und/oder der richtige Zeitpunkt zum Querfalten des Wa-
schestlicks eingestellt bzw. bestimmt.

[0011] Besonders vorteilhaft 1asst sich das Verfahren
einsetzen, wenn als Kriterien der Wéaschestlicke einer-
seits die Lange und/oder Breite des jeweiligen Wasche-
stlicks und andererseits die Dicke, die Steifigkeit, das
Volumen, das Gewicht, die Temperatur und/oder ein
durch ein bildgebendes Verfahren ermitteltes Abbild des
jeweiligen Waschestlicks verwendet wird. Fir alle oder
einige dieser Kriterien lassen sich so Korrekturwerte bil-
den, die je nach Anzahl der Kriterien in einer zweidimen-
sionalen oder mehr als zweidimensionalen Matrix abge-
legt werden. Aus dieser Matrix kann dann ein der jewei-
ligen Lange bzw. Breite des als nachstes zu faltenden
Waschestlicks zugeordneter Korrekturwert entnommen
werden, der das mindestens eine weitere Kriterium des
betreffenden Waschestlcks beriicksichtigt, vorzugswei-
se hiervon abhéangt und/oder hierauf bezogen ist. So kon-
nen in der Faltmaschine nacheinander unterschiedlich
groRe Waschestiicke und auch Waschestiicke mitim Ub-
rigen voneinander abweichenden Kriterien, insbesonde-
re Eigenschaften, exakt mit méglichst geringer Uberlap-
pungsdifferenz gefaltet werden.

[0012] Es ist auch denkbar, alternativ oder zusatzlich
einen Faltmaschinenparameter, insbesondere ein mit
dem Alter bzw. Verschleilzustand der Faltmaschine kor-
respondierendes Kriterium, beispielsweise die Anzahl
der Betriebsstunden der Faltmaschine, zur Durchfiih-
rung des erfindungsgemaRen Verfahrens heranzuzie-
hen. Beispielsweise konnen so die zuvor ermittelten und
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in der Matrix hinterlegten Korrekturwerte an den Zustand
der Faltmaschine, insbesondere die Anzahl der Betriebs-
stunden, angepasst und somit alters- oder verschleiflbe-
dingt Abweichungen kompensiert werden, damit sie die
Faltqualitat nicht negativ beeinflussen.

[0013] Eine weitere Moglichkeit zur vorteilhaften Aus-
gestaltung oder Weiterbildung des Verfahrens sieht es
vor, mindestens ein Kriterium vor dem Falten bzw. vor
Beginn des jeweiligen Faltvorgangs des betreffenden
Waschestlicks zu ermitteln, und zwar bevorzugt durch
mindestens eine direkte oder indirekte Messung des Wa-
schestlicks oder am Wéaschestlick. Beispielsweise kén-
nen die Lange, Breite, Dicke, Steifigkeit, Temperatur
und/oder das Gewicht des Waschestiicks ermittelt wer-
den, bevor die erste Faltung desselben erfolgt. Anhand
der so ermittelten bzw. gemessenen Kriterien des als
nachstes zufaltenden Waschestilicks kann dann der pas-
sende Korrekturwert, der vorzugsweise anhand des Fal-
tergebnisses des zuletzt gefalteten Waschestiicks glei-
cher Kriterien ermittelt und/oder errechnet worden ist,
aus der Matrix entnommen werden und dementspre-
chend die Faltmaschine eingestellt und/oder betrieben
werden, um so das jeweilige Waschestiick mit méglichst
geringer Uberlappungsdifferenz exakt und mit hoher
Faltqualitat falten zu kénnen.

[0014] Eine andere Weiterbildungsmoglichkeit des
Verfahrens sieht es vor, mindestens ein Kriterium des
jeweiligen Waschestlicks durch ein bildgebendes Ver-
fahren bzw. Scannen zu ermitteln. So lasst sich nicht nur
die Grolle des jeweiligen Waschestiicks ermitteln, viel-
mehr auch das Volumen des Waschestiicks, die Gewe-
beart bzw. Oberflachenstruktur oder die Art des Wasche-
stiicks, beispielsweise Flachwasche oder Bekleidungs-
stiick. So lassen sich Kriterien des jeweiligen zu falten-
den Waschestiicks ermitteln, die auf andere Weise nicht
oder nur ungenau ermittelt werden kénnen. Durch ein
fotografisches oder gescanntes Abbild des jeweiligen
Waschestlicks lassen sich auch mehrere unterschiedli-
che Kriterien ermitteln.

[0015] Alternativ oder zusatzlich ist es auch denkbar,
mindestens ein Kriterium des jeweiligen Waschestiicks
aus einem diesem zugeordneten Datentrager auszule-
sen. Beim Datentrager kann es sich beispielsweise um
einen Barcode, einen QR-Code oder Daten eines RFID-
Chips handeln. Dieses Auslesen der Kriterien kann ganz
oder teilweise ein Ermitteln der Kriterien durch Messun-
gen und/oder Abbildungen ersetzen.

[0016] Bevorzugtist es vorgesehen, aus dem mindes-
tens einen Kriterium des jeweiligen Waschestiicks an-
hand von Referenz- und/oder Erfahrungswerten die Kor-
rekturwerte abzuleiten, vorzugsweise zu errechnen. Ins-
besondere ist es méglich, von Uberlappungsdifferenzen
gefalteter Waschestiicke die Korrekturwerte oder geén-
derte Korrekturwerte abzuleiten bzw. zu errechnen. Es
entsteht so ein quasi selbstlernendes Verfahren, das die
Faltergebnisse gefalteter Waschestlicke ermitteltund er-
forderlichenfalls den zum Falten dieses Waschestiicks
verwendeten Korrekturwert verandert, anpasst bzw. kor-
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rigiert. Es werden bei diesem Verfahren keine statischen
Korrekturwerte verwendet, was grundséatzlich auch még-
lich ware, sondern dynamische, namlich sozusgen "flie-
Rende" Korrekturwerte. So werden die vorher festgeleg-
ten Korrekturwerte Gberprift und erforderlichenfalls an-
gepasst und somit auf den neusten Stand gebracht. Be-
vorzugte Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung werden
nachfolgend anhand der Zeichnung naher erldutert. In
dieser zeigen:

Fig. 1  eineschematische Seitenansichteiner Vorrich-
tung zum Falten von Waschestiicken vor einer
ersten Querfaltung,

Fig. 2  die Vorrichtung der Fig. 1 kurz vor dem Ende
einer ersten Querfaltung, und

Fig. 3  einBeispiel einerzweidimensionalen Matrix zur
Durchfiihrung des Verfahrens.

[0017] Die Fig. 1 und 2 zeigen eine von vielen mogli-

chen Vorrichtungen zum automatischen Falten von Wa-
schestiicken 10. Beiden Waschestiicken 10 kann es sich
um Flachwaschen wie zum Beispiel Bettwasche, Tisch-
wasche oder Handtiicher, aber auch Bekleidungsstlicke
wie zum Beispiel Bademantel handeln, die mit dem er-
findungsgemaRen Verfahren in unregelmaRiger Reihen-
folge, also gemischt, gefaltet werden kénnen.

[0018] Die gezeigte Vorrichtung dient dazu, die Wa-
schestiicke 10 in drei aufeinanderfolgenden Querfaltsta-
tionen 11, 12 und 13 quer zu falten. Die Erfindung ist
hierauf aber nicht beschrankt. Sie bezieht sich auch auf
Faltvorrichtungen mit einer gréReren oder kleineren An-
zahl Querfaltstationen 11, 12 und 13 oder auch nur einer
einzigen Querfaltstation 11.

[0019] Die Waschestlcke 10 werden nacheinander in
Durchlaufrichtung 14 durch die Faltvorrichtung transpor-
tiert. Je nach GréRe des jeweiligen Waschestiicks 10
wird dieses von nur einer Querfaltstation 11, zwei Quer-
faltstationen 11, 12 oder allen drei Querfaltstationen 11,
12 und 13 quergefaltet. Die Waschestiicke 10 kénnen
entweder langsgerichtet oder quergerichtet, und zwar
auch in einem Wechsel, in Durchlaufrichtung 14 durch
die Falteinrichtung hindurchtransportiert werden. Wenn
im Folgenden von "Lange" des Waschestiicks die Rede
ist, bezieht sich das auf den Abstand paralleler Rander
des Waschestlicks in Durchlaufrichtung 14. Bei langs-
gerichtet durch die Faltvorrichtung transportierten Wa-
schestiicken 10 ist das die tatsachliche Lange und bei
quergerichtet durch die Faltvorrichtung transportierten
Waschestlicken 10 die Breite derselben. Querfalten be-
deutet, dass die Waschestiicke 10 in der jeweils aktiven
Querfaltstation 11, 12 bzw. 13 mit einer Querfalte verse-
hen werden, die quer zur Durchlaufrichtung 14 verlauft.
Hierbei werden die Waschestiicke 10 in jeder Querfalt-
station 11, 12 bzw. 13 der Lange nach gefaltet, also je-
weils in ihrer Lange bzw. Breite halbiert und die Anzahl
der Lagen verdoppelt. Dabei kommt es zum Ubereinan-
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derlegen mehrerer Lagen der Waschestiicke 10, wobei
sich die beim Querfalten lbereinandergelegten Lagen
der Waschestiicke idealerweise vollstéandig tiberlappen.
[0020] Dieinden Fig. 1und 2 gezeigte Faltvorrichtung
mit nur drei Querfaltstationen 11, 12 und 13 verfugt Gber
mehrere Gurtforderer 15, 16, 17, 18 und 19. Die Gurtfor-
derer 15 bis 19 verfligen jeweils Uber einen Uber die ge-
samte Arbeitsbreite der Faltvorrichtung durchgehenden
Gurt oder mehrere nebeneinanderliegend angeordnete
schmalere Gurte, die sich zusammengenommen Uber
die gesamte Arbeitsbreite der Faltvorrichtung erstre-
cken. Ein erster Gurtférderer 15 wird vorzugsweise kon-
tinuierlich in gleicher Richtung, namlich Durchlaufrich-
tung 14, angetrieben. Gleiches gilt vorzugsweise fiir den
Gurtférderer 19 zum Abtransport fertig gefalteter Wa-
schestiicke 10. Sein Obertrum 20 bewegt sich folglich
auch nur in Durchlaufrichtung 14.

[0021] Der erste Gurtférderer 15, der auch zum Her-
antransport des jeweils zu faltenden Waschestiicks 10
an die Querfaltstationen 11, 12 und 13 dient, ist um ihre
Umlenktrommeln gefiihrt, von denen mindestens eine
antreibbar ist. Ein Obertrum 21 des Gurtférderers 15
weist einen etwa dachférmigen Verlauf auf. Seitlich ne-
ben einem abwartsgerichteten Abschnitt des Obertrums
21 des Gurtférderers 15 sind Uber- bzw. untereinander
Gurtférderer 16, 17 mit einem geradlinig verlaufenden
Obertrum 22, 23 angeordnet. Zwischen den Obertrumen
21,22 und 23 der Gurtférderer 15, 16 und 17 sind schma-
le Spaltrdume gebildet, die jeweils einen Querfaltspalt
24, 25 der Querfaltstation 11 bzw. 12 bilden.

[0022] In abweichender Weise ist die Querfaltstation
13 gebildet. Bei dieser ist der Gurtférderer 18 unter dem
unteren Ende des Obertrums 21 des Gurtférderers 15
platziert. Zwischen einer unteren Umlenktrommel am En-
de des Obertrums 21 des Gurtférderers 15 und einem
Obertrum 26 des Gurtfoérderers 18 wird ein Querfaltspalt
der dritten Querfaltstation 13 gebildet. Diesem ist eine
neben der Umlenktrommel am unteren Ende des Gurt-
forderers 15 angeordnete Leittrommel 28 zugeordnet.
Die Leittrommel 28 bildet einen Durchlaufspalt 29 am
unteren Ende des Gurtférderers 15.

[0023] Der zum Abtransport gefalteter Waschestiicke
10 dienende Gurtférderer 19 ist dem Gurtférderer 18 zu
diesem Zweck derart nachgeordnet, dass das jeweils fer-
tig gefaltete Waschestiick 10 vom hinteren Ende des
Gurtférderers 18 an den Gurtforderer 19 tibergebbar ist.
[0024] Die gezeigte Faltvorrichtung kann vor der ers-
ten Querfaltstation 11 eine Langsfaltstation aufweisen.
Diese inden Figuren nichtgezeigte Langsfaltstation dient
dazu, alle oder nur bestimmte Waschestiicke 10 mit min-
destens einer Léngsfaltung zu versehen, die mindestens
einen Randbereich des langs zu faltenden Wasche-
stiicks 10 umklappt und dabei mindestens eine parallel
zur Durchlaufrichtung 14 verlaufende Langsfaltlinie ent-
steht. In der Regel werden beide gegeniberliegenden
Randbereiche des langs zu faltenden Waschestiicks 10
nacheinander umgeklappt, so dass zwei parallele Langs-
faltlinien entstehen und das Waschestilick danach drei-
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lagig Ubereinander liegt.

[0025] Die Langsfaltung erfolgt um sogenannte Falt-
schablonen. Das sind diinne, iinealartige Materialstreifen
mit parallel zur Durchlaufrichtung 14 verlaufende Aul3en-
kanten. Um diese Auflenkanten werden auflere Rand-
bereiche des langs zu faltenden Waschestiicks 10 her-
umgelegt, wobei die beim Langsfalten entstehenden
Langsfaltlinien sich an den langsgerichteten AulRenkan-
ten der Faltschablonen befinden. Um das Uberlappungs-
mal der Ubereinander gelegten Lagen des langs zu fal-
tenden Waschestilicks 10 einstellen bzw. anpassen zu
kénnen, sind die Abstidnde der Faltschablonen verstell-
bar, namlich quer zur Durchlaufrichtung 15 zusammen-
und auseinanderbewegbar, wodurch sich der Abstand
der parallel zur Durchlaufrichtung 14 verlaufenden &u-
Reren Langskanten der Faltschablonen verandert. Diese
Verstellung erfolgt Ublicherweise automatisch in Abhan-
gigkeit von Art und der GréRe des langs zu faltenden
Waschestilicks 10 und der gewlinschten Faltung, insbe-
sondere des Uberlappungsmales.

[0026] Die Ausgestaltung und die automatische Ver-
stellung der Faltschablonen ist bekannt, so dass hierauf
nicht nadher eingegangen wird.

[0027] Das erfindungsgemafRe Verfahren eignet sich
nicht nurfir die in den Fig. 1 und 2 gezeigte Faltmaschine
mit drei Querfaltstationen 11, 12, 13, sondern auch fir
Faltmaschinen mit Querfaltstationen und mindestens ei-
ne Langsfaltstation, aber auch Faltmaschinen mit nur
mindestens einer Langsfaltstation.

[0028] Beim erfindungsgeméafien Verfahren erfolgtau-
tomatisch anhand mindestens eines Kriteriums (Faltkri-
teriums) der Faltvorgang derart, dass das jeweilige Wa-
schestiick 10 mindestens anndhernd mit dem vorgege-
benen UberlappungsmaR gefaltet wird. Das Querfalten
erfolgt Giblicherweise mit einem UberlappungsmaR, bei
dem die Ubereinander liegenden Lagen gleich grof sind
und/oder die Rander aller Lagen das Ubereinanderlie-
gen, dass sie einen gedachten Quader ergeben, folglich
keine Uberlappungsdifferenz gegeben ist. Eine Uberlap-
pungsdifferenz ware vorhanden, wenn eine Lage uber
den gesamten Quader an irgendeiner Seite herausragt
oder zurlickspringt. Das erfindungsgeméafie Verfahren
zielt darauf ab, die Faltmaschine automatisch so einzu-
stellen bzw. zu justieren oder nachzustellen, dass das
vorgegebene Uberlappungsmal eingehalten wird und
beim Falten mit deckungsgleich tbereinander gelegten
Lagen keine Uberlappungsdifferenz vorhanden ist oder
wenigstens die Uberlappungsdifferenz minimiert wird.
[0029] Die automatische Einstellung, Anpassung oder
Korrektur der Faltmaschine erfolgt gemalR dem erfin-
dungsgemafien Verfahren anhand mindestens eines Kri-
teriums des jeweils zu faltenden Waschestlicks 10, vor-
zugsweise mehrerer Kriterien. Wenn bei der Faltmaschi-
ne 10 nacheinander unterschiedliche Waschestlicke 10
mit gleichen oder unterschiedlichen Faltungen gefaltet
werden sollen, kann anhand der Kriterien des jeweiligen
Waschestilicks die Faltmaschine hierauf gezielt einge-
stellt werden, und zwar anhand individueller Einstellwer-
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te, vorzugsweise Korrekturwerte, flr das jeweiligen Wa-
schestiick 10. Wenn nacheinander gleiche Waschesti-
cke 10 zu falten sind, kann gleichwohl eine Verstellung
der Faltmaschine 10 erfolgen, wenn das vorangehende
Waschestlick 10 mit einer Uberlappungsdifferenz oder
zu groRer Uberlappungsdifferenz gefaltet wurde. Dann
findet die Verstellung der Faltmaschine nur zu Korrek-
turzwecken statt, aber nicht zur Anpassung an unter-
schiedliche Waschestilicke. Im Folgenden wird der Ein-
fachheit halber stets von "Korrekturwerten" gesprochen,
auch wenn es sich bei der Anpassung der Faltmaschine
an unterschiedliche Waschestiicke streng genommen
nicht nur um solche handelt, sondern um kombinierte
Einstell- und Korrekturwerte.

[0030] Die Kriterien der Waschestiicke 10 zur Steue-
rung des Faltvorgangs sind derart, dass die Waschesti-
cke 10 mindestens mit annahernd vorgesehenen Uber-
lappungsmaRen, vorzugsweise ohne eine Uberlap-
pungsdifferenz, gefaltet werden kénnen. Die Kriterien
kénnen verschiedenartig sein, je nachdem, wie grol das
Spektrum der unterschiedlichen Waschestiicke 10 ist,
die nacheinander auf der Faltmaschine gefaltet werden
sollen. Beispielsweise ist ein erstes Kriterium, ob es sich
um Flachwéasche oder sogenannte Formteile wie zum
Bekleidungsstlicke handelt.

[0031] Weitere Kriterien sind die Dicke des jeweiligen
Wischestiicks. Diese hat Einfluss auf das Uberlap-
pungsman bzw. die Uberlappungsdifferenz, weil sich aus
dinnem Gewebe bestehende Tischwasche beim Falten
ganz anders verhalt als Handtlicher oder Bademantel
aus dickerem Frotteematerial. Ein weiteres Kriterium ist
die Steifigkeit des Materials des jeweiligen Wasche-
stiicks 10. Sehr flexible Waschestiicke 10 kénnen enger
gefaltet werden als weniger flexible, steifere Waschesti-
cke 10. Ein weiteres Kriterium ist die Léange und/oder
Breite des jeweiligen Waschestiicks 10. Die Lange ist
beilangsgerichtet die Faltmaschine durchlaufenden Wa-
schestlicken 10 fiir das Querfalten, insbesondere die An-
zahl der Querfaltungen, mafigeblich, wahrend die Breite
fur die mindestens eine Langsfaltung von Bedeutung ist.
Wenn die Waschestlicke 10 nicht der Lange nach gefal-
tet werden, sondern quer durch die Faltmaschine laufen,
istdas Breitenmalf fuir die Querfaltungen mafRgeblich und
das Langenmalg fir die Langsfaltungen. Weiterhin kon-
nen als Kriterien das Gewicht, die Temperatur und/oder
das Volumen des Waschestiicks 10 dienen. Wenn bei-
spielsweise die Flache (Lange und Breite) des Wasche-
stlicks durch Messung bekannt ist, lasst sich aus dem
Volumen die Dicke ermitteln, ohne diese separat messen
zu mussen. Das Gewicht des Waschestlicks 10 gibt in
Abhangigkeit von der GréRe einen Anhaltspunkt fir die
Steifigkeit, weil spezifisch schwere Waschestiicke 10 in
der Regel steifer sind als spezifisch leichtere Wasche-
stiicke 10.

[0032] Ein weiteres Kriterium fir den Faltvorgang, das
nicht von den Waschestiicken 10 abhangt, ist der Zu-
stand der Faltmaschine. Insbesondere verédndert sich
das Faltergebnis mit zunehmendem Verschleil’ der Falt-
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maschine, beispielsweise Dehnungen der Gurte der
Gurtférderer. Deswegen ist das Alter der Faltmaschine
oder das Zurlickliegen der letzten Wartung ein wichtiges
Kriterium. Dieses Kriterium l&sst sich ausdriicken an-
hand der Betriebsstundenzahl seit Indienststellung
und/oder der letzten Wartung der Faltmaschine.

[0033] Die direkt die Waschestiicke 10 betreffenden
Kriterien kénnen durch Messungen am jeweiligen Wa-
schestiick 10 vor Beginn des ersten Faltvorgangs indivi-
duell ermittelt werden, aber auch aus Datentragern aus-
gelesen werden, die dem jeweiligen Waschestiick 10 zu-
geordnet sind, indem jedes Waschestlick 10 mit einem
Datentrager versehen ist, der die individuellen Kriterien
und gegebenenfalls weitere Daten des jeweiligen Wa-
schestiicks 10 aufweist. Bei den Datentragern kann es
sich um Barcodes, QR-Codes, RFID-Chips oder andere
fur Waschestlicke 10 geeignete Datentrager handeln.
Wenn diese die bendtigten Kriterien beinhalten, kénnen
die Kriterien individuell fir das jeweilige Waschestulick 10
ohne Messungen aus den Datentragern ausgelesen wer-
den.

[0034] Alternativ oder zusatzlich ist es auch denkbar,
das jeweilige Waschestlick 10 vor dem ersten Faltvor-
gang zu scannen oder durch mindestens eine Kamera
oder sonstige bildgebende Verfahren mindestens ein
Bild des jeweiligen Waschestlicks 10 zu erzeugen, wo-
raus vor allem die Dicke, Lange, Breite, Art und/oder das
Volumen des betreffenden Waschestlicks 10 ermittelbar,
insbesondere errechenbar oder durch Algorithmen ab-
leitbar sind.

[0035] Denkbar ist es auch, vor dem ersten Faltvor-
gang individuelle Messungen vom oder am betreffenden
Waéschestlick 10 durchzufiihren. Beispielsweise kann
die Dicke des

[0036] Waschestiicks ermittelt werden durch einen
Abstandssensor Uber einer definierten Stelle, Gber die
das Waschestlick 10 hinweglauft, beispielsweise dem
Obertrum 20 des Gurtférderers 15. Die Dicke des Wa-
schestiicks 10 ergibt sich dann aus dem Abstandswert
des Abstandssensors zum Obertrum 20 des Gurtférde-
rers 15 beim Nichtvorhandensein des Waschestuicks 10
subtrahiert vom geringeren Abstand beim Vorhan-
densein und Vorbeilaufen des Waschestlicks 10 am Ab-
standssensor. Die Dicke des Waschestiicks 10 kann
aber auch durch eine dieses beriihrende mechanische
Abtasteinrichtung ermittelt werden, beispielsweise ein
Tastrad.

[0037] Die Lange und/oder Breite des Waschestlicks
10 lasst sich bevorzugt beriihrungslos durch Sensoren
an geeigneten Stellen der Faltmaschine vor der ersten
Faltstation derselben ermitteln. Hierzu kénnen Durch-
laufsensoren die Abmessung, vorzugsweise Breite, des
Waschestlicks 10 quer zur Durchlaufrichtung 14 feststel-
len. Die Abmessung, insbesondere Lange der Wasche-
stlicke 10 in Durchlaufrichtung 14, wird bevorzugt durch
einen beriihrungslosen Sensor in Verbindung mit einem
Wegaufnehmer ermittelt. Der Wegaufnehmer, der bei-
spielsweise dem Antrieb einer Umlenktrommel des Gurt-
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forderers 15 zugeordnet sein kann, wird gestartet beim
Vorbeilaufen der Vorderkante des Waschestiicks 10 am
Sensor und gestoppt beim Vorbeilaufen der Hinterkante
des Waschestlicks 10 am gleichen Sensor.

[0038] Das Gewicht des jeweiligen Waschestlicks 10
kann durch Waagen, insbesondere Gewichtssensoren
oder Wagezellen, ermittelt werden. Eine solche Waage
bzw. Wagezelle kann in die Faltmaschine integriert sein.
Vorzugsweise befindet sie sich vor der Faltmaschine.
[0039] Die Steifigkeit des Waschestiicks 10 wird be-
vorzugt durch einen Abstandssensor, vorzugsweise in
oder vor dem ersten Querfaltspalt 24, ermittelt. Wenn vor
dem Querfalten das Waschestiick 10 vom Gurtférderer
15 zuné&chst tber den Querfaltspalt 24 hinweg auf das
Obertrum 22 des Gurtférderers 16 transportiert wird, wo-
bei eine Umlenkung des Waschestiicks 10 um im ge-
zeigten Ausflihrungsbeispiel um etwa 90° stattfindet, bil-
det sich bei der Umlenkung Uber den Querfaltspalt 24
hinweg bei einem steifen Waschestlick 10 ein gréRerer
Radius aus als bei einem flexiblen Waschestiick. Der
Abstandssensor ermittelt einen zu diesem Radius pro-
portionalen Abstand, woraus anhand von Vergleichs-
oder Erfahrungswerten die Steifigkeit des jeweiligen Wa-
schestiicks 10 ableitbar ist.

[0040] Im Folgenden wird das erfindungsgemafie Ver-
fahren anhand der Fig. 3 naher erlautert. Hierbei handelt
es sich um ein exemplarisches Beispiel einer méglichen
einfachen

[0041] Variante der Erfindung. In der Fig. 3 ist eine
zweidimensionale Matrix mit zwei Kriterien des betref-
fenden Waschestliicks 10 mit teilweise eingetragenen
Korrekturwerten dargestellt. Auf der Ordinate ist die Lan-
ge der Waschestlicke 10 aufgetragen und auf der Abs-
zesse die Dicke. Bei der Lange handelt es sich um die
Erstreckungsrichtung der Waschestiicke in Durchlauf-
richtung 14. Diese Lange ist maRgeblich fiir das Uber-
lappungsmaR bzw. Uberlappungsdifferenz zum Querfal-
ten der Waschestiicke 10. Bei quer eingegebenen Wa-
schestiicken 10 ware die Lange die eigentliche Breite
der Waschestulcke 10.

[0042] Beim Langsfalten der Waschestiicke 10 kommt
es auf die Breite der Waschestlicke 10 an. Hierfir kdme
dann eine separate oder andere Matrix zum Tragen, bei
der auf der Ordinate Breitenwerte der Waschestticke 10
aufgetragen sind, bei denen es sich um quer die Faltma-
schine durchlaufende Waschestlicke 10 auch um die ei-
gentliche Lange handeln kann.

[0043] In jedes Matrixfeld 30 ist ein Korrekturwert ein-
getragen, wobeiinderFig.3 aus Vereinfachungsgriinden
nur in einen Teil der Matrixfelder 30 Korrekturwerte ein-
getragen sind. Jedes Matrixfeld 30 erstreckt sich im ge-
zeigten Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 3 Uber einen be-
stimmten Langen- und Dickenbereich von Waschestu-
cken 10. In der Fig. 3 ist jedes Matrixfeld einem Bereich
von 100 mm Lange und 2 mm Dicke von Waschestiicken
10 zugeordnet. Fur diese Bereiche gilt dann der jeweils
sich im Matrixfeld 30 befindliche Korrekturwert.

[0044] Die Matrixistim Speicher einer Steuerung oder
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Regelung der Faltmaschine abgelegt. Das gilt insbeson-
dere fiur die Korrekturwerte im jeweiligen Matrixfeld 30.
Wenn zum Beispiel vor der betreffenden Querfaltung die
Lange des zu faltenden Waschestiicks 10 mit 1.240 mm
festgestellt wird und die Dicke 4,5 mm betragt, wiirde
aus dem dazugehdrenden Matrixfeld 30 der Korrektur-
wert -8 zu entnehmen sein, der einen Korrekturfaktor dar-
stellen kann, aber auch ein Verstellmal sein kann. Die
Steuerung bzw. Regelung veranlasst dann die entspre-
chende Einstellung der Faltmaschine.

[0045] Beim Querfalten in der ersten Querfaltstation
11 wird dann anhand dieser Einstellung der Zeitpunkt
des Reversierens des Gurtférderers 16 bestimmt. Da-
durch wird festgelegt, wie weit das vordere Ende 31 des
Waschestlicks 10 auf das Obertrum 22 des Gurtférderers
16 heraufgelaufen sein muss bis die Drehrichtung des
Gurtférderers 16 umgekehrt wird und das Waschestiick
10 mit einem vorzugsweise mittleren Bereich in den
Querfaltspalt 24 der ersten Querfaltstation 14 einlauft,
wo die erste Querfaltung des Waschestticks 10 erfolgt,
indem zwei Lagen desselben mit idealerweise gleicher
Lange Ubereinandergelegtwerden. Die Feststellung, wie
weit das Waschestlick 10 auf das Obertrum 22 des Gurt-
forderers 16 heraufgelaufen sein muss, damit der Gurt-
forderer 16 reversiert werden kann, erfolgt in an sicher
bekannter Weise durch Sensoren und/oder Wegmess-
organe. Der Korrekturwert -8 bedeutet, dass der Quer-
faltvorgang eingeleitet wird, bevor die halbe Lange des
Waschestilicks 10 auf das Obertrum 22 des Gurtférderers
16 heraufgelaufen ist. Andersherum ist es bei einem po-
sitiven Korrekturwert.

[0046] In analoger Weise erfolgt die Langsfaltung an-
hand einer eigens angelegten Matrix mit Korrekturwerten
fur die Langsfaltung. Bei diesen Korrekturwerten kann
es sich um Werte handeln, die unmittelbar dem Abstand
der duReren Kanten der beiden parallelen Faltschwerter
entsprechen, wobei der dem UberlappungsmanR entspre-
chende ideale Abstand der Faltschablonen mit einem
Korrekturwert zu multiplizieren ist oder der Korrekturwert
hinzuaddiert oder abgezogen wird - je nach Vorzeichen,
um so den Abstand der Faltschablonen auf einen modi-
fizierten, korrigierten Abstand zu bringen. In diesem Fall
ist der Korrekturwert der Wert, um den der Abstand der
Faltschablonen eingestellt werden muss, indem sich das
optimale UberlappungsmaR mit méglichst keiner Uber-
lappungsdifferenz ergibt.

[0047] Denkbar ist es, Korrekturwerte flir andere oder
mehr als zwei in der Fig. 3 exemplarisch gezeigte Krite-
rien zu bilden. Wenn ein drittes Kriterium bericksichtigt
werden soll, beispielsweise auch die Steifigkeit des Wa-
schestlicks 10, waren die Korrekturwerte aus einer drei-
dimensionalen Matrix zu entnehmen. Auch ist des denk-
bar, die in der Fig. 3 gezeigte zweidimensionale Matrix
mitanderen Kriterien zu bilden, beispielsweise der Lange
und Steifigkeit und/oder der Lange und Betriebsstunden-
zahl der Faltmaschine.

[0048] Die Korrekturwerte in derjeweiligen Matrix kon-
nen auf verschiedene Weisen ermittelt werden. Bei-
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spielsweise kdnnen sie auf Erfahrungswerten beruhen
und/oder vorangegangenen Messungen. Bevorzugt ist
es vorgesehen, in mindestens der ersten Querfaltstation
11 oder auch in einer Langsfaltstation erzielte Faltergeb-
nisse zu messen und so dahingehend zu kontrollieren,
ob eine Uberlappungsdifferenz gegeben ist oder wie
groR diese ist. Diese Messung oder Kontrolle muss nicht
zwingend nach vollstandig erfolgter Quer- oder Langs-
faltung geschehen. Die Messung kann auch schon kurz
vor Beendigung des Quer- oder Langsfaltvorgangs er-
folgen. Dazu sind in den Fig. 1 und 2 gezeigte Sensoren
kurz vor dem Querfaltspalt 24 vorgesehen. Der Sensor
32 istdem Obertrum 21 des Gurtférderers 15 zugeordnet
und der Sensor 33 dem Obertrum 22 des Gurtférderers
16. Die Abstande der Sensoren 32, 33 zum Querfaltspalt
24 sind gleich lang. Der dem Gurtférderer 21 zugeord-
nete Sensor 32 detektiert ein am Ende des ersten Quer-
faltvorgangs ihn passierendes hinteres Ende 34 des Wa-
schestiicks 10 wahrend der dem Gurtférderer 16 zuge-
ordnete Sensor 32 das vordere Ende 31 des Wasche-
stlicks kurz vor dem Einlaufen in den Querfaltspalt 24
detektiert. Infolge der gleichen Abstande der Sensoren
32 und 33 zum Querfaltspalt 24 kann festgestellt werden,
ob keine Uberlappungsdifferenz vorhanden ist, wenn das
vordere Ende 31 und das hintere Ende 34 des Wasche-
stiicks 10 gleichzeitig die Sensoren 32 und 33 passieren.
Eine Uberlappungsdifferenz ist gegeben, wenn zu unter-
schiedlichen Zeiten das vorderer Ende 31 und das hin-
tere Ende 34 des Waschestiicks 10 die Sensoren 32 und
33 passieren. Wird eine solche Uberlappungsdifferenz
festgestellt, wird der Korrekturwert im betreffenden Ma-
trixfeld 30, das der Lange und der Dicke des momentan
gefalteten Waschestiicks entspricht, gedndert bzw. kor-
rigiert und/oder mit einem neuen Korrekturwert Uber-
schrieben. Dieser angepasste bzw. verénderte Korrek-
turwert wird dann herangezogen zum Querfalten des
nachsten Waschestucks 10, das im Langen-und Dicken-
bereich des dazugehdrenden Matrixfelds 30 mit dem
neuen, aktualisierten Korrekturwert quer zu falten ist.
[0049] Die zuvor im Zusammenhang mit der ersten
Querfaltstation 11 beschriebene Verfahrensweise kann
auch bei einer oder jeder nachfolgenden Querfaltstation
12, 13 erfolgen. Es kann jedoch ausreichend sein, nur
an einer Querfaltstation, und zwar nicht unbedingt der
ersten Querfaltstation 11, das erfindungsgeméafRe Ver-
fahren einzusetzen.

[0050] Das Verfahren lauft an Langsfaltstationen prin-
zipiellgenauso ab. Hierfiir wird dann eine separate Matrix
erstellt und zur Langsfaltung herangezogen. Diese Ma-
trix kann prinzipiell genauso wie die Matrix in Fig. 3 auf-
gebaut sein. Nur wird auf der Ordinate statt der Léange
dann die Breite der Waschestlicke 10 aufgetragen. Es
kénnen auch bei der Langsfaltung andere Kriterien der
Waschestilicke 10 zur Bildung der Matrix herangezogen
werden oder mehr als zwei Kriterien, so dass es zu einer
drei- oder mehr als dreidimensionalen Matrix kommt. An-
hand der Korrekturwerte in den einzelnen Matrixfeldern
der Matrix firr die Langsfaltung werden dann automatisch
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auf die Breite des jeweils zu faltenden Waschestiicks 10
eingestellte Abstande der Faltschablonen mit dem zum
Beispiel fur den Breiten- und Dickenbereich, in den das
Waschestlck fallt, gehérenden Korrekturwert korrigiert,
so dass solche Abstande der Faltschablonen automa-
tisch eingestellt werden, die um den Korrekturwert vom
nominellen Abstand abweichen, namlich entsprechend
gréRer oder kleiner sind.

[0051] Auch die Matrix fur Langsfaltungen kann ange-
passt werden an das mit dem aktuellen Korrekturwert
erzielte Faltergebnis, indem nach dem Langsfalten das
Ergebnis ermittelt und der Korrekturwert der Waschestu-
cke 10 mit den gleichen Kriterien, insbesondere Werten
bzw. Wertebereichen dieser Kriterien, wie beim zuvor
gefalteten Waschestiick 10 verandert bzw. angepasst
wird.

Bezugszeichenliste:
[0052]

10  Waschestiick

11 Querfaltstation

12  Querfaltstation
13  Querfaltstation

14 Durchlaufrichtung
15  Gurtforderer

16  Gurtforderer

17  Gurtforderer

18  Gurtforderer

19  Gurtforderer

20  Obertrum
21 Obertrum
22  Obertrum
23  Obertrum

24 Querfaltspalt
25  Querfaltspalt
26  Obertrum

27  Querfaltspalt
28  Leittrommel
29  Durchlaufspalt
30 Matrixfeld

31  vorderes Ende
32 Sensor

33 Sensor

34  hinteres Ende

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Falten von Waschestiicken (10), wo-
bei die Waschestilicke (10) in einer Falteinrichtung
mindestens einmal gefaltet werden zur Bildung von
sich mit einem vorgesehenen Uberlappungsmal
Uberlappenden Lagen des jeweiligen Wasche-
stiicks, dadurch gekennzeichnet, dass anhand
mindestens eines Kriteriums der Faltvorgang derart
erfolgt, dass das jeweilige Waschestlck (10) min-
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destens anndhernd mit dem vorgesehenen Uberlap-
pungsmalf gefaltet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass anhand des mindestens einen Kri-
teriums der Faltvorgang so eingestellt, insbesondere
gesteuert und/oder geregelt, wird, dass das Falten
des Waschestiicks (10) mit dem vorgesehenen
UberlappungsmaR erwartet werden kann und/oder
das jeweiligen Waschesttick (10) mit mindestens an-
ndhernd dem vorgesehenen UberlappungsmaR ge-
faltet wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Einstellung bzw. Steuerung
und/oder Regelung des Faltvorgangs mittels min-
destens eines von wenigstens einem Kriterium ab-
geleiteten Korrekturwerts vorgenommen wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der oder der
jeweilige Korrekturwert anhand mindestens eines
Kriteriums des Waschestiicks (10) und/oder der
Faltmaschine ermittelt wird und/oder jeweils ein Kor-
rekturwert flir jeden Wert mindestens eines Kriteri-
ums, insbesondere jeden Wertebereich mindestens
eines Kriteriums, ermittelt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass Korrekturwer-
te anhand und/oder bezogen auf mindestens zwei
Kriterien, insbesondere jeweils fur verschiedene
Werte oder verschiedene Wertebereiche der jewei-
ligen Kriterien, ermittelt werden, wobei vorzugswei-
se die so erhaltenen Korrekturwerte einer Matrix zu-
geordnet und/oder als Matrix gespeichert werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Korrektur-
werte bezogen auf Langen bzw. Breiten, vorzugs-
weise unterschiedliche Lédngen- bzw. Breitenwerten
oder Langen-bzw. Breitenwertbereichen, als ein Kri-
terium der Waschestiicke (10) und mindestens ein
weiteres Kriterium in der Matrix, vorzugsweise den
den Werten oder Wertebereichen der Kriterien ent-
sprechenden Matrixfeldern (30), abgelegt bzw. ge-
speichert werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass anhand min-
destens eines mit dem zu faltenden Waschestick
(10) korrespondierenden Korrekturwerts aus der
Matrix der Faltvorgang automatisch gesteuert bzw.
geregelt wird, insbesondere der Abstand von zum
Beispiel Faltschablonen zum Langsfalten des Wa-
schestlicks (10) und/oder der Zeitpunkt des Einlau-
fens des Waschestilicks (10) in die Querfaltstation
(11,12, 13).
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Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass als Kriterium
der Waschesticke (10) einerseits die Lange
und/oder Breite des jeweiligen Waschestiicks (10)
und andererseits die Dicke, die Steifigkeit, das Vo-
lumen, das Gewicht, die Temperatur und/oder ein
durchbildgebendes Verfahren ermitteltes Abbild des
jeweiligen Waschestucks (10) verwendet werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass als mindes-
tens ein Kriterium ein Faltmaschinenparameter, ins-
besondere ein mitdem Alter bzw. VerschleiRzustand
der Faltmaschine korrespondierendes Kriterium he-
rangezogen wird, beispielsweise Betriebsstunden
der Faltmaschine.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens
ein Kriterium vor dem Falten bzw. vor Beginn des
jeweiligen Faltvorgangs des betreffenden Wasche-
stiicks (10) ermittelt wird, vorzugsweise durch eine
direkte oder indirekte Messung des Waschestiicks
(10) oder am Waschestuick (10).

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens
ein Kriterium des Waschestticks (10) durch ein bild-
gebendes Verfahren oder ein Abscannen ermittelt
wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens
ein Kriterium aus einem dem jeweiligen Wasche-
stiick (10) zugeordneten Datentrager ausgelesen
wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass fiir mindes-
tens ein Kriterium anhand von Referenz- und/oder
Erfahrungswerten Korrekturwerte abgeleitet wer-
den, vorzugsweise errechnet werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Korrektur-
werte abgeleitet werden von der ermittelten Faltqua-
litat und/ oder Uberlappungsdifferenz gefalteter Wa-
schestiicke (10).

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens
einige Korrekturwerte fortlaufend Gberprift bzw. an-
gepasst werden, insbesondere unter Heranziehung
der Faltqualitdt gefalteter Waschestiicke (10)
und/oder der Uberlappungsdifferenz gefalteter Wa-
schestiicke (10).
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