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VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG VON BETTWASCHE UND DERGLEICHEN,

INSBESONDERE EINER VERSCHLIESSBAREN KISSEN- ODER DECKENHULLE, SOWIE EINE
ENTSPRECHENDE VORRICHTUNG UND EIN ENTSPRECHENDES BETTWASCHESTUCK

(67)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Bettwasche (100) und dergleichen, insbeson-
dere einer verschlieRbaren Kissen- oder Deckenhiille,
wobei das Verfahren die Schritte aufweist:

- Breitstellen (a) einer ersten und einer zweiten Textil-
bahn (101, 102), wobei die Textilbahnen (101, 102) mit
ihren Oberseiten (101.1, 102.1) einander zugewandt ent-
lang mindestens einer Aufenkante (103) tiber ihre Ober-
seiten (101.1, 102.1) miteinander mit Hilfe mindestens
einer ersten Klebenaht (104) verklebt werden, wobei die
erste Klebenaht (104) im Bereich einer Offnung (105)
zwischen den Textilbahnen (101, 102) unterbrochen
wird,

- Umlegen (b) einer Kante (106) sowohl der ersten als
auch der zweiten Textilbahn (101, 102) im Bereich der

101.2 1011 106b
101 v

Offnung (105), so dass an der Kante (106) mindestens
zwei Lagen jeder Textilbahn (101, 102) Gber ihre Unter-
seiten (101.2, 102.2) in Kontakt gebracht werden und
Fixieren (c) derumgelegten Kante (106) durch Verkleben
der in Kontakt gebrachten Unterseitenabschnitte (101.2,
102.2), und

- Aufkleben (d) eines ersten Druckverschlussstreifens
(107) Uber im Wesentlichen die gesamte Lénge einer
ersten der beiden Kanten (106) und Aufkleben (e) eines
zu dem ersten Druckverschlussstreifen (107) komple-
mentdren zweiten Druckverschlussstreifens (108) tber
im Wesentlichen die gesamte Lange einer zweiten der
beiden Kanten (106).

Es wird weiterhin eine entsprechende Vorrichtung zur
Herstellung von Bettwasche beschrieben.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Bettwasche und dergleichen, insbesondere ein
Verfahren zur Herstellung einer verschlieRbaren Kissen-
oder Deckenhdille.

[0002] Die DE 102015100 787 A1 beschreibt ein Ver-
fahren zur Herstellung einer Bettdecke mit wenigstens
einer unteren Lage und einer oberen Lage, wobei die
Lagen randseitig miteinander verbunden sind, um eine
Bettdeckenhiille zu bilden. Eine tber ein Verschlussmit-
tel wahlweise verschlieRbare Offnung in der Bettdecke
ist dazu bereitgestellt, um den zwischen den Lagen der
Bettdecke gebildeten Hohlraum mit einem Einleger fiillen
zu kénnen. Die gezeigte Decke ist im Wesentlichen
rechteckig ausgebildet, wobei an dreien von zwei Langs-
und zwei Querrandern jeweils Verbindungsstellen fiir die
Verbindung der beiden Textillagen ausgebildet sind,
wahrend an der verbleibenden Randseite das Ver-
schlussmittel ausgebildet ist. Die Verbindung der beiden
Lagen der Hille miteinander kann mit Hilfe wenigstens
einer Naht oder einer Klebung erfolgen. Ahnliche Bett-
waschestiicke und entsprechende Herstellungsverfah-
ren sind aus der DE 36 00 049 A1, der US 2010/0107339
A1, der US 8,756,730 B2, der US 2009/0249549 A1 und
aus der US 8,615,826 B2 bekannt.

[0003] Die ausdem Stand der Technik bekannten Her-
stellungsverfahren haben den Nachteil, dass sie sehr
aufwandig und damit kostenintensiv sind. Dies ist insbe-
sondere dadurch bedingt, dass haufig fur die Verbindung
der Textillagen der Bettwaschehdillen, zumindest jedoch
fur die Befestigung des Verschlussmittels konventionelle
Nahtverbindungen zur Anwendung kommen, wobei die-
se Nahte aufwandig nachgearbeitet werden miissen, um
sie zu konditionieren, etwa um sie daunendicht zu ma-
chen. Dies wird beispielsweise dadurch erreicht, dass
die Nahte lber zwischen den Textilbahnen angeordnete
Klebestreifen abgedichtet werden.

[0004] Esistdaherdie Aufgabe der Erfindung, ein Ver-
fahren der zuvor beschriebenen Art derart weiterzuent-
wickeln, dass es die mdglichst kostengtinstige Herstel-
lung von Bettwascheartikeln ermdglicht.

[0005] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mitden
Merkmalen des Anspruchs 1 geldst. Der nebengeordne-
te Anspruch 10 betrifft eine entsprechende Vorrichtung.
Die abhéangigen Anspriiche betreffen jeweils vorteilhafte
Ausfiihrungsformen der Erfindung.

[0006] Demgemal wird ein Verfahren zur Herstellung
von Bettwasche und dergleichen, insbesondere zur Her-
stellung einer verschliefbaren Kissen- oder Deckenhiille
beschrieben, wobei das Verfahren die Schritte aufweist:

- Breitstellen einer ersten und einer zweiten Textil-
bahn, wobei die Textilbahnen mit inren Oberseiten
einander zugewandt entlang mindestens einer ers-
ten AuRenkante Uber ihre Oberseiten mit Hilfe min-
destens einer ersten Klebenaht miteinander verklebt
werden, wobei die erste Klebenaht im Bereich einer
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Offnung zwischen den Textilbahnen unterbrochen
bzw. ausgesetzt wird,

- Umlegen einer zweiten Kante sowohl der ersten als
auch der zweiten Textilbahn im Bereich der (")ffnung,
so dass an der zweiten Kante mindestens zwei La-
gen jeder Textilbahn Giberihre Unterseiten in Kontakt
gebrachtwerden, und Fixieren der umgelegten zwei-
ten Kante durch Verkleben der in Kontakt gebrach-
ten Lagen, und

- Aufkleben eines ersten Druckverschlussstreifens
Uber im Wesentlichen die gesamte Lange einer ers-
ten der beiden Kanten und Aufkleben eines zu dem
ersten Druckverschlussstreifen komplementéren
zweiten Druckverschlussstreifens tber im Wesent-
lichen die gesamte Lange einer zweiten der beiden
Kanten.

[0007] Es wird somitein Verfahren zur Herstellung von
Bettwasche beschrieben, bei dem das Verschlussmittel
zum wahlweise Offnen und VerschlieRen der Bettzeug-
hiille, etwa zur Entnahme und Beflllung der Bettzeug-
hiille mit einem Einleger, ein Verschlussmittel verwendet
wird, das aus wahlweise miteinander in Eingriff bringba-
ren Druckverschlussstreifen ausgebildet ist. Diese
Druckverschlussstreifen kdnnen als Endlosware bereit-
gestellt und entlang der die Off-nung der Hiille bildenden
Kanten aufgeklebt werden. Es ist somit nicht mehr das
vergleichsweise aufwandige Annahen von Reilver-
schliissen, Druckkndpfen oder dergleichen erforderlich,
wodurch das Herstellungsverfahren gegentiiber den aus
dem Stand der Technik bekannten Verfahren stark ver-
einfacht und kostenguinstig ist.

[0008] Die Oberseiten der Textilbahnen kénnen gera-
de die gegenuber liegenden Aulienseiten der fertigen
Bettwaschehiille und die Unterseiten die Innenseiten der
fertigen Bettwaschehdille bilden. Die Druckverschluss-
streifen kénnen auf voneinander abgewandten Auf3en-
seiten der umgelegten Kanten aufgeklebt werden.
[0009] Die ineinander greifenden komplementaren
Druckverschlussstreifen kénnen eine Mehrzahl sich pa-
rallel zueinander und in Langsrichtung der Druckver-
schlussstreifen erstreckende Druckverschlusslippen
aufweisen. Die Druckverschlusslippen kénnen komple-
mentare hinterschnittige Konturen aufweisen, Uber die
sie miteinander in Eingriff gebracht werden kénnen. Die
hinterschnittigen Konturen kénnen Hakenelemente auf-
weisen. Die Druckverschlusslippen kdnnen aus einem
elastischen Kunststoffmaterial gebildet sein, so dass ein
vielfaches Offnen und SchlieRen des von den komple-
mentaren Druckverschlussstreifen gebildeten Druckver-
schlusses mdéglich ist. Geeignete Druckverschlisse sind
beispielsweise unter dem Handels-namen Sensogrip der
Flexico Verpackungen GmbH bekannt.

[0010] Die Druckverschlussstreifen kénnen beispiels-
weise mit einem HeilRkleber, insbesondere mit einem re-
aktiven Polyurethankleber, auf den umgelegten Kanten
verklebt werden. Um beim Aufkleben der komplementa-
ren Druckverschlussstreifen eine Fehlausrichtung dieser
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zueinander zu vermeiden, wodurch die SchlieReigen-
schaften der Druckverschlussstreifen herabgesetzt sein
kénnten, kann vorgesehen sein, unmittelbar nach dem
Auftragen des HeilRklebers auf den umgelegten Kanten
die komplementéren Druckverschlussstreifen auf den
noch zahelastischen Kleber aufzulegen, wobei im An-
schluss daran die komplementaren Druckverschluss-
streifen an die umgelegten Kanten gepresst werden, so
dass sich die komplementaren Druckverschlussstreifen
zueinander ausrichten und wiederauslésbar miteinander
in Eingriff gebracht werden.

[0011] Eine weitere Kostenersparnis bei der Herstel-
lung kann dadurch erreicht werden, dass fiir die mindes-
tens eine erste Klebenaht und fiir das Aufkleben des ers-
ten und des zweiten Druckverschlussstreifens derselbe
HeilRkleber verwendet wird, und wobei vorzugsweise
weiterhin auch fiir das Fixieren der umgelegten zweiten
Kante und fur das Verkleben der in Kontakt gebrachten
Unterseitenabschnitte, und damit fiir samtliche Verbin-
dungsstellen, derselbe HeilRkleber verwendet wird.
[0012] Es kann weiterhin vorgesehen sein, dass nach
dem Umlegen der zweiten Kanten jeweils die beiden
Ubereinander liegenden Lagen der jeweiligen Textilbahn
Uber ihre einander zugewandten Innenseiten miteinan-
der verklebt werden. Auch diese Klebestellen kénnen
vorzugsweise mit demselben HeilRkleber ausgebildet
werden, wie er fir die Befestigung der Druckverschluss-
streifen sowie die Ausbildung der ersten Klebenaht ver-
wendet wird.

[0013] ZurAusbildung einerrechteckigen Bettwasche-
hille kann vorgesehen sein, dass zwei Textilbahnen mit
einer Uber ihre Ladngen konstanten Breite bereitgestellt
werden, wobei je Bettwaschestlick zwei parallel beab-
standete erste Klebenahte senkrecht zur Langsrichtung
der Textilbahnen und eine diese senkrecht verbindende,
weitere erste Klebenaht ausgebildet wird, wobei die pa-
rallel beabstandeten ersten Klebendhte benachbarter
Bettwaschestiicke um einen Mindestabstand voneinan-
der beabstandet werden, und wobei zur Vereinzelung
der Bettwéaschestiicke zwischen den um den Mindestab-
stand beabstandeten ersten Klebenahten ein Schnitt
durch beide Textilbahnen und Uber die gesamte Breite
der Textilbahnen ausgefiihrt wird.

[0014] Als Referenzmarker fir den Schnitt kann zwi-
schen den beiden parallel beabstandeten ersten Kle-
bendhten eine Markierung auf einer Materialinnenseite
einer der Textilbahnen aufgebracht werden, die von ei-
nem Lesekopf einer Abstapeleinheit einer Maschine flr
die Konfektionierung von Bettwasche erkannt und als
Referenz fiir den Schnitt herangezogen wird.

[0015] Weiterhin kdnnen der erste und der zweite
Druckverschlussstreifen so auf den umgelegten Kanten
aufgeklebt werden, dass sie die umgelegten Kanten nach
innen Uberragen und so einen Ubergangsbereich zwi-
schen den umgelegten Kanten und der jeweiligen Ubri-
gen Textilbahn versiegeln.

[0016] Das Verfahren kann vollautomatisch von einer
Maschine flr die Konfektionierung von Bettwdsche aus-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

gefluihrt werden, wobei die Textilbahnen mithilfe gegen-
Uber stehender Transportwalzen zu unterschiedlichen
Verarbeitungsstationen der Maschine transportiert wer-
den, wobei die umgelegten Kanten als Langskanten der
Textilbahnen ausgebildet werden, so dass die Druckver-
schlussstreifen entsprechend entlang der Léangskanten
aufgeklebt werden, und wobei die Transportwalzen zu-
mindestan den umgelegten Kanten mitden Textilbahnen
in Eingriff stehen und dort die Druckverschlussstreifen
an die Kanten pressen. Die Transportwalzen kdnnen sich
jedoch auch uber die gesamte Breite der Textilbahn, d.
h. Gber die gesamte Abmessung der Textilbahnen senk-
recht zu ihrer Transportrichtung erstrecken.

[0017] GemaR einem anderen Aspekt betrifft die Erfin-
dung eine Vorrichtung zur Herstellung von Bettwasche
und dergleichen, insbesondere einer verschlieBbaren
Kissen- oder Deckenhlille, die dazu eingerichtet ist, ein
Verfahren der zuvor beschriebenen Art auszufiihren.
[0018] GemaR noch einem anderen Aspekt betrifft die
Erfindung ein nach dem zuvor beschriebenen Verfahren
hergestellte Bettwaschestlick, insbesondere eine ver-
schlieBbare Kissen- oder Deckenhiille, wobei sich das
Bettwaschestiick dadurch auszeichnen kann, dass
samtliche Verbindungsstellen der Textilbahnen mitein-
ander, einschlieRlich der umgelegten Kanten sowie die
Druckverschlussstreifen mit den Kanten mithilfe dessel-
ben Klebstoffes, vorzugsweise mithilfe desselben
HeiRklebers, ausgebildet sind. Das Bettwaschestiick
zeichnet sich folglich auch dadurch aus, dass es keinerlei
Nahte aufweist.

[0019] Weitere Einzelheiten der Erfindung werden an-
hand der nachstehenden Figuren erlautert. Dabei zeigt:

Figur 1 eine Vorrichtung zur Herstellung von Bettwa-
sche;

Figur 2  eine Textilbahn mit aufgebrachten Klebever-
bindungen;

Figur 3  einen Ausschnitt eines Bettwaschesticks,
das nach dem erfindungsgemafien Verfahren
hergestellt ist; und

Figur 4 eine beispielhafte Ausfiihrungsform der kom-
plementaren Druckverschlussstreifen.

[0020] DieinFigur 1 gezeigte Vorrichtung 200 zur Her-

stellung von Bettwasche 100 ist darauf ausgelegt, ein
Verfahren der zuvor beschriebenen Art auszufiihren. Die
Vorrichtung 200 eignet sich insbesondere fir die Her-
stellung einer verschlie3baren Kissen- oder Deckenhdil-
le. In einem ersten Verfahrensschritt a wird Uber zwei
Dockenwagen eine erste und eine zweite Textilbahn 101,
102 bereitgestellt. Die erste und die zweite Textilbahn
101, 102 werden Uber separate Tanzersteuerungen den
unterschiedlichen Bearbeitungsstationen der Vorrich-
tung 200 zugefiihrt. Dabei werden die Textilbahnen 101,
102 mit ihren Oberseiten 101.1, 102.1 einander zuge-
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wandt durch die verschiedenen Verarbeitungsstationen
der Vorrichtung 200 gefiihrt.

[0021] Die in der Darstellung untere Materialbahn 102
wird in einem ersten Schritt zur Ausbildung einer Kante
106 in ihrem Randbereich umgelegt (Verfahrensschritt
b), wobei die Kante 106 gerade im Bereich einer Offnung
105 (siehe Figur 3) des spateren Bettwascheprodukts
100 ausgebildet wird. Die Kante 106 weist folglich min-
destens zwei Lagen der Textilbahn 102 auf, die Uber ihre
Unterseiten 102.2 in Kontakt stehen. Die miteinander in
Kontakt gebrachten Unterseiten 102.2 werden in einem
Verfahrensschritt ¢ miteinander verklebt, wodurch die
Kante 106 fixiert wird. Separat davon erfahrt die in der
Darstellung obere Textilbahn 101 eine entsprechende
Bearbeitung gemaR den Verfahrensschritten b und c in
einer in der Darstellung gemaf Figur 1 weiter rechts an-
geordneten Bearbeitungsstation.

[0022] In einem Verfahrensschritt d wird ein ununter-
brochener, erster Druckverschlussstreifen 107 Gber die
gesamte Lange der umgelegten Kante 106 der unteren
Textilbahn 102 aufgeklebt, wahrend ein zu dem ersten
Druckverschlussstreifen 107 komplementarer, ununter-
brochener zweiter Druckverschlussstreifen 108 die ge-
samte Lange der umgelegten Kante 106 der in der Dar-
stellung oberen Materialbahn 102 aufgeklebt wird. Die
Druckverschlussstreifen 107 erstrecken sich folglich in
Vorschubrichtung x der Materialbahnen 101, 102. Dazu
werden die komplementaren Druckverschlussstreifen
107, 108 als Endlosware, insbesondere als Rollenware,
auf die Kanten 106 aufgelegt, nachdem zuvor ein ent-
sprechender HeilRkleber als Haftvermittler auf die Kanten
aufgebracht worden ist. Der HeilRkleber kann derselbe
Heilkleber sein, mit dem auch die Ubrigen Klebenahte
104 an den drei verbleibenden AuRenkanten der recht-
eckigen Textilbahnen 101, 102 (siehe Figur 2) des Bett-
waschestlicks hergestellt werden.

[0023] Fir die Ausbildung dieser zusatzlichen Kle-
bendhte 104 ist eine Leimdiise 110 bereitgestellt, welche
auf die in der Darstellung untere Textilbahn 102 Gber
zwei parallel beabstandete Diisen 110.1 eine Querbelei-
mungin Form von zwei parallelen Leimbahnen senkrecht
zur Vorschubrichtung x der Materialbahn 101, 102 be-
ziehungsweise senkrecht zur Langsrichtung der komple-
mentdren Druckverschlussstreifen 107 auftragt. Gleich-
zeitig mit der Querbeleimung wird ein Marker an der Un-
terseite 102.2 der Materialbahn 102 in Vorschubrichtung
x der Materialbahnen 101, 102 zwischen den beiden
Querbeleimungen 110.1 aufgebracht, welcher bei der
Abstapelung im Verfahrensschritt h als Referenzmarker
fir den Schnitt durch die Textilbahn 101, 102 dient.
HeiRkleber flr eine weitere Klebenaht senkrecht zu den
beiden Uber die Leimdisen 110 bereitgestellten Kle-
benadhten und diese verbindend sowie parallel beabstan-
detvon den Kanten 106 wird Uiber eine weitere Leimdulse
111 bereitgestellt.

[0024] Transportrollen 109 dienen zum einen fir den
Transport der Materialbahnen 101, 102 in Vorschubrich-
tung x und andererseits fir das Andriicken der erzeugten
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Klebenadhte und insbesondere fiir das Zusammenfiigen
der komplementaren Druckverschlussstreifen 107 in ei-
nem Verfahrensschritt g, nachdem auch der zweite
Druckverschlussstreifen 108 aufgebracht worden ist. Es
ist insbesondere vorgesehen, dass unmittelbar nach
dem Auftragen des HeilRklebers auf den umgelegten
Kanten 106 die komplementaren Druckverschlussstrei-
fen 107, 108 auf den noch zahelastischen Kleber aufge-
legt werden, so dass im Anschluss daran die komple-
mentaren Druckverschlussstreifen 107, 108 in dem fol-
genden Verfahrensschritt g Giber die Andruck-und Trans-
portrollen 109 zusammengepresst werden, so dass sich
die komplementaren Druckverschlussstreifen 107, 108
zueinander ausrichten und wieder auslésbar miteinander
in Eingriff gebracht werden.

[0025] Fir das Abstapeln ist in einem Verfahrens-
schritt h vorgesehen, dass der in dem Verfahrensschritt
i aufgebrachte Marker beispielsweise Uber einen opti-
schen Lesekopf erkannt wird und infolgedessen zwi-
schen den beiden Uber die Klebedlisen 110 parallel be-
abstandeten Querbeleimungen beziehungsweise den
daraus entstandenen Klebenahten ein Schnitt durch bei-
de Textilbahnen 101, 102 senkrecht zur Vorschubrich-
tung x zur Vereinzelung der gefertigten Bettwaschesti-
cke 100 ausgefihrt wird.

[0026] Die Figur 2 zeigt beispielhaft die Oberseite
101.1 einer Textilbahn 101, bei der an einem kopfseitigen
Rand 103 und einem sich senkrecht dazu erstreckenden
Querrand 103 eine einteilige, zusammenhangende Kle-
benaht 104 beziehungsweise ein Klebstoff zur Ausbil-
dung dieser aufgebracht ist. Es ist insbesondere vorge-
sehen, dass die beiden Textilbahnen 101, 102 (vgl. Figur
1) iberihre Oberseiten 101.1, 102.1 miteinander verklebt
werden.

[0027] In Figur 3 ist beispielhaft ein fertiges Bettwa-
scheprodukt, hier eine Kissenhiille 100, im Bereich ihrer
Offnung 105 gezeigt. Es ist zu erkennen, dass entlang
eines Querrandes senkrecht zu der durch die Druckver-
schlussstreifen 107, 108 gebildeten Offnung 105 eine
Klebenaht 104 zwischen den Aulienseiten 101.1, 102.1
der Textilbahnen 101, 102 gebildet ist. Die Druckver-
schlussstreifen 107, 108 sind gerade auf den umgelegten
Kanten 106 der Textilbahn 101, 102 aufgeklebt.

[0028] Die Figur 4 zeigt beispielhaft eine Ausfihrungs-
form komplementarer Druckverschlussstreifen 107, 108.
Diese zeichnen sich jeweils durch komplementare Struk-
turen 107.1, 108.1 aus, welche beispielsweise hinter-
schnittig und elastisch ausgebildet sein kdnnen, um bei
Druckbeaufschlagung eine Verbindung zwischen diesen
herzustellen, welche durch eine Zugbelastung wieder
ausgeldst werden kann. Ein geeigneter Druckverschluss
istbeispielsweise unter dem Handelsnamen "Sensogrip"
der Firma Flexico Verpackungen GmbH bekannt.
[0029] Die in der vorstehenden Beschreibung, in den
Zeichnungen sowie in den Ansprichen offenbarten
Merkmale der Erfindung kénnen sowohl einzeln als auch
in beliebiger Kombination fur die Verwirklichung der Er-
findung wesentlich sein.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung von Bettwasche (100) und
dergleichen, insbesondere einer verschlielbaren
Kissen- oder Deckenhiille, wobei das Verfahren die
Schritte aufweist:

- Breitstellen (a) einer ersten und einer zweiten
Textilbahn (101, 102), wobei die Textilbahnen
(101, 102) mit ihren Oberseiten (101.1, 102.1)
einander zugewandt entlang mindestens einer
AuBenkante (103) tber ihre Oberseiten (101.1,
102.1) miteinander mit Hilfe mindestens einer
ersten Klebenaht (104) verklebt werden, wobei
die erste Klebenaht (104) im Bereich einer Off-
nung (105) zwischen den Textilbahnen (101,
102) unterbrochen wird,

- Umlegen (b) einer Kante (106) sowohl der ers-
ten als auch der zweiten Textilbahn (101, 102)
im Bereich der Offnung (105), so dass an der
Kante (106) mindestens zwei Lagen jeder Tex-
tilbahn (101, 102) Gber ihre Unterseiten (101.2,
102.2) in Kontakt gebracht werden und Fixieren
(c) derumgelegten Kante (106) durch Verkleben
der in Kontakt gebrachten Unterseitenabschnit-
te (101.2,102.2), und

- Aufkleben (d) eines ersten Druckverschluss-
streifens (107) Uber im Wesentlichen die ge-
samte Lange einer ersten der beiden Kanten
(106) und Aufkleben (e) eines zu dem ersten
Druckverschlussstreifen (107) komplementa-
ren zweiten Druckverschlussstreifens (108)
Uber im Wesentlichen die gesamte Lange einer
zweiten der beiden Kanten (106).

Verfahren nach Anspruch 1, bei dem die Druckver-
schlussstreifen (107, 108) miteinem Heil3kleber, ins-
besondere mit einem reaktiven Polyurethankleber,
auf den umgelegten Kanten verklebt werden.

Verfahren nach Anspruch 2, bei dem unmittelbar
nach einem Auftragen des HeilRklebers auf den um-
gelegten Kanten (106) die komplementaren Druck-
verschlussstreifen (107, 108) auf den noch zahelas-
tischen Kleber aufgelegt werden, und wobei im An-
schluss daran die komplementaren Druckver-
schlussstreifen (107, 108) an die umgelegten Kan-
ten gepresst (g) werden, so dass sich die komple-
mentaren Druckverschlussstreifen (107, 108) zuein-
ander ausrichten und wiederausldsbar miteinander
in Eingriff gebracht werden.

Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, bei dem zumin-
dest fir die mindestens eine erste Klebenaht (104)
undfirdas Aufkleben (d, e) des ersten und des zwei-
ten Druckverschlussstreifens (107, 108) derselbe
HeilRkleber verwendet wird, und wobei vorzugswei-
se weiterhin auch fir das Fixieren (c) der umgelegten
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Kanten (106) durch Verkleben der in Kontakt ge-
brachten Unterseitenabschnitte, und damit fiir samt-
liche Verbindungsstellen, derselbe HeilRkleber ver-
wendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, bei
dem nach dem Umlegen (b) der Kanten (106) jeweils
die beiden Gbereinander liegenden Lagen der jewei-
ligen Textilbahn (101, 102) Gber ihre einander zuge-
wandten Unterseiten (101.2, 102.2) miteinander ver-
klebt werden.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriiche, bei dem zur Herstellung einer rechteckigen
Bettwaschehllle zwei Textilbahnen (101, 102) mit
einer Uber ihre Langen konstanter Breite bereitge-
stellt werden, wobei je Bettwaschestlick zwei paral-
lel beabstandete erste Klebendhte (104) senkrecht
zur Langsrichtung der Textilbahnen (101, 102) und
eine diese senkrecht verbindende, weitere erste Kle-
benaht (104) ausgebildet wird, wobei die parallel be-
abstandeten ersten Klebenahte (104) benachbarter
Bettwaschestiicke um einen Mindestabstand von-
einander beabstandet werden, und wobei zur Ver-
einzelung (h) der Bettwaschestlicke zwischen den
um den Mindestabstand beabstandeten ersten Kle-
benahten (104) ein Schnitt durch beide Textilbahnen
(101, 102) und uber die gesamte Breite der Textil-
bahnen (101, 102) ausgeflhrt wird.

Verfahren nach Anspruch 6, bei dem zwischen den
beiden parallel beabstandeten ersten Klebenahten
(104) eine Markierung auf einer Materialinnenseite
einer der Textilbahnen (101, 102) aufgebracht wird
(i), die von einem Lesekopf einer Abstapeleinheit ei-
ner Maschine fir die Konfektionierung von Bettwa-
sche erkannt und als Referenz fiir den Schnitt her-
angezogen wird.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriiche, bei dem der erste und der zweite Druck-
verschlussstreifen (106, 107) so aufden umgelegten
Kanten (106) aufgeklebt werden, dass sie die um-
gelegten Kanten (106) nach innen Uiberragen und so
einen Ubergangsbereich zwischen den umgelegten
Kanten (106) und der jeweiligen tbrigen Textilbahn
(101, 102) versiegeln.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriiche, das vollautomatisch von einer Vorrichtung
(200) fur die Konfektionierung von Bettwasche aus-
gefluhrt wird, wobei die Textilbahnen (101, 102) mit-
hilfe gegeniliber stehender Transportwalzen (110) zu
unterschiedlichen Verarbeitungsstationen der Ma-
schine transportiert werden, wobei die umgelegten
Kanten (106) als Langskanten der Textilbahnen
(101, 102) ausgebildet werden, so dass die Druck-
verschlussstreifen (107, 108) entsprechend entlang
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der Langskanten aufgeklebt werden, und wobei die
Transportwalzen (109) zumindest an den umgeleg-
ten Kanten (106) mit den Textilbahnen (101, 102) in
Eingriff stehen und dort die Druckverschlussstreifen
(107, 108) an die Kanten (106) pressen.

Vorrichtung (200) zur Herstellung von Bettwasche
(100) und dergleichen, insbesondere einer ver-
schlieRbaren Kissen- oder Deckenhdiille, die dazu
eingerichtet ist, ein Verfahren nach einem der vor-
angegangenen Anspriche auszufiihren.

Bettwaschestlick, insbesondere verschlieRbare Kis-
sen- oder Deckenhdille, wobei sich das Bettwasche-
stlick dadurch auszeichnet, dass samtliche Verbin-
dungsstellen, insbesondere zwischen zwei das Bett-
waschestiick bildenden Textilbahnen, zwischen den
Lagen umgelegter Kanten zur Befestigung eines
Druckverschlusses sowie zwischen komplementa-
ren Druckverschlussstreifen und der jeweiligen um-
gelegten Kante mithilfe desselben Klebstoffes aus-
gebildet sind, so dass das Bettwaschestiick nahtfrei
ist.
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